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Resumo

Este relatdrio visa descrever a metodologia utilizada na realizacdo do projecto de melhoria do
processo produtivo que foi levado a cabo no Departamento de Producdo da Area de Prensas
da Volkswagen Autoeuropa sob égide do Engenheiro Jorge Teixeira.

Este projecto consistiu na especificagdo do modulo de producdo de um sistema integrado de
informacdo. Este sistema, o D-Press, encontra-se dividido em 5 modulos, a saber: Cunhos e
Cortantes, Manutencdo, Planeamento, Producdo e Laboratério de Materiais. Cada
departamento ficou responsavel pela respectiva especificacdo estando a construcdo da base de

dados a cargo de uma empresa parceira do grupo Volkswagen chamada GEDAS.

Actualmente a producdo nao possui base de dados e como tal existe bastante informacédo que
se encontra dispersa e em duplicado, ndo se conseguindo por vezes aceder de uma maneira
expedita & informacédo que é realmente importante. O médulo de producéo teve por isso de ser
pensado e estruturado desde a raiz em funcdo das necessidades da Area de Producdo de
Prensas. Os procedimentos seguidos na especificacdo do mesmo séo descritos ao longo deste

relatorio, podendo ser divididos em algumas fases:
o Analise do processo actual
o ldentificacdo de fontes importantes de informacao
0 Seleccdo dessas fontes e sua validagédo
0 Esboco e definicdo da estrutura do D-Press

Embora o D-Press ainda se encontre a ser concebido pela GEDAS e haja ainda alguns
parametros que tenham porventura de ser melhorados ao nivel da especificacdo ndo tenho
duvidas de que se trata de um sistema extremamente valido para a empresa e que

proporcionard uma mais valia na recolha, analise, tratamento e apresentacao da informacéo.
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D-Press: Specification of an integrated system of information

Abstract

The goal of this report is to describe all the activities and functions performed during the
development of the project of optimization of the productive process that was conducted
under the supervision of Engineer Jorge Teixeira in the Press Shop of Volkswagen

Autoeuropa.

This project consisted in the specification of the production module of an integrated system of
information. This system, named D-Press, is divided in 5 modules: Tool&Die, Maintenance,
Planning, Production and Materials Laboratory. Each department was responsible for the
specification of its module and the development of the database was conducted by a company
which is a partner of Volkswagen Autoeuropa called GEDAS.

The module to be developed had to be conceived and structured from start because there was
not any system of this type for managing information in the Press Shop. The goal of the
implementation of this module was to reduce the duplication of information by selecting the
important one and placing it in an accessible place. The procedures followed in the
specification of this module are described throughout the report and can be divided in some

stages:
0 Analysis of the actual process
o ldentifying significant sources of information
o Selecting sources and their validation
o Structuring and conceiving the system D-Press

The D-Press is still being constructed by GEDAS and although there are some parameters that
can be improved in terms of the specification of this module, I do not have doubts that when
D-Press is fully implemented it will be converted in an exceptional system for gathering,

analysing and presenting all the information related to the Press Shop.
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1) Introducao

Este relatorio visa descrever o projecto de Optimizacdo do Processo Produtivo realizado
aquando do estagio curricular na empresa Volkswagen Autoeuropa durante o periodo de 4 de
Abril a 03 de Outubro de 2005. O projecto em questdo consistiu na especificacdo do médulo

de producédo de um sistema integrado de informacdo chamado de D-Press.

O estagio enquadra-se no plano de estudos da Licenciatura em Gestdo e Engenharia
Industrial, mais concretamente no segundo semestre do quinto ano. Foi realizado na Area de
Producdo de Prensas e supervisionado pelo Eng. Jorge Teixeira. Por parte da faculdade o

orientador foi o Prof. José Antonio Barros Basto.
1.1 Apresentacdo da Empresa Volkswagen Autoeuropa

O sector automovel é um dos mais exigentes da actualidade. A forte concorréncia que se tem
verificado ao longo dos Gltimos anos quer por parte do mercado norte-americano assim como
pelo niponico e do sudeste asidtico faz com que cada vez mais 0s construtores europeus
tenham que realizar profundas alteracdes quer ao nivel dos seus processos assim como das
suas organizacOes. Torna-se por isso condicdo fundamental para a sobrevivéncia no mercado
a adopcdo de novas filosofias de organizacdo e a inovacdo tecnoldgica através do

desenvolvimento e implementagéo de novas tecnologias de produgéo.

O Grupo VAG (Volkswagen Aktiengesellschaft) é um grupo alemédo do qual fazem parte
diversas marcas como a Volkswagen, Skoda, Bugatti, Bentley, Lamborghini, Audi e Seat. E
um dos mais sélidos e reputados grupos a nivel mundial possuindo 44 fabricas distribuidas

por 18 paises em 4 continentes.

A unidade de Palmela que corresponde a fabrica da Volkswagen Autoeuropa é a
concretizacdo de um projecto que constitui 0 maior investimento industrial estrangeiro
realizado até hoje no nosso pais. O valor do investimento estima-se em 1282 milhdes de euros
para o desenvolvimento da fabrica, 479 milhGes de euros para o desenvolvimento do produto
e 209 milhdes de euros em formacéo e desenvolvimento num total de 1970 milhdes de euros.
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O impacto da Volkswagen Autoeuropa ==

na economia nacional é por demais
assinalavel conforme se pode comprovar
através das suas contribui¢es quer no
valor do PIB (Produto Interno Bruto)
assim como no valor que representa das
exportacBes nacionais (cerca de 7%). :
Alguns dos dados financeiros da empresa S e ane

podem ser observados no Anexo A. Figura 1 — VVolkswagen na Europa

A joint-venture Autoeuropa Automoveis, Lda. foi constituida em 1991 pela Ford e pela
Volkswagen tendo as responsabilidades do programa para a criacdo da fabrica sido divididas.
Assim sendo, a Volkswagen liderou o desenvolvimento do veiculo ao passo que a Ford foi
responsavel pelo aprovisionamento e planeamento das instalagdes fabris. A realizagdo de
processos simultaneos entre as duas companhias exigiu uma forte relacdo de parceria entre as
mesmas tendo sido utilizados os mais modernos meios de comunicacéo e troca de informacao

para a concretizagao do projecto.

Tendo por objectivo 0 aumento da capacidade produtiva da unidade industrial de Palmela o
Grupo VAG, a partir de 1 de Janeiro de 1999, passou a deter em absoluto o controlo da
empresa joint-venture Autoeuropa. Nos termos deste acordo de alteracdo da titularidade do
capital social, a VVolkswagen e a Ford reafirmaram a sua determinagdo em prosseguirem os
esforcos conjuntos no sentido de reforcar a competitividade dos modelos Sharan, Alhambra e
Galaxy fabricados em Portugal. Ficou assim assegurada a continuidade da producdo dos

mesmos produtos sem ser introduzida qualquer alteracdo a actividade da empresa.
1.2 Apresentacéo do Produto

O produto consiste em trés automoveis que se enquadram dentro da classe dos MPV (Multi-
Purpose Vehicle). Estes monovolumes que saem da linha da producdo sdo apenas fabricados
em Portugal e sdo os seguintes: Volkswagen Sharan, Seat Alhambra e Ford Galaxy. Os

mesmos podem ser visualizados na Figura 2.

Estes veiculos foram desenvolvidos principalmente no Centro de Investigacdo e
Desenvolvimento da Volkswagen em Wolfsburg, na Alemanha. O acordo de joint-venture
entre Volkswagen e Ford para o desenvolvimento dos monovolumes trouxe como vantagem a
exploragcdo de sinergias que permitiram a criagdo de um produto de elevada qualidade,

conforto e valor acrescentado para o consumidor a um prego competitivo.
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A principal caracteristica deste tipo de carros é a de combinar as vantagens de um automavel
de passageiros com as de um mini bus tratando-se pois de um veiculo ideal para o transporte

de familias ou pequenos grupos.

A producédo dos monovolumes foi iniciada em 1995 o que nos revela que estamos na presenca
de um veiculo antigo pois ja conta com 10 anos de existéncia. De forma a manter os
monovolumes actualizados de acordo com as exigéncias dos consumidores e a0 mesmo tempo
combater a feroz concorréncia (neste momento existem cerca de 22 concorrentes directos)

foram realizados dois facelifts, o primeiro no ano de 2000 e o segundo em 2003.

De forma a garantir o sucesso da fabrica no futuro ja se encontra em desenvolvimento um
novo modelo que ira ser langcado no mercado no inicio do proximo ano e que se chama de
Volkswagen Eos. A criacdo deste modelo e sua producdo tem como objectivo rentabilizar a
capacidade ndo utilizada neste momento na fabrica causada pela diminuicdo na procura dos
MPV que se tem vindo a verificar ao longo dos UGltimos anos. E por isso de importancia

extrema o0 sucesso deste novo veiculo.
De seguida apresenta-se uma breve histéria dos MPV.
1989 - Desenvolvimentos Tecnicos

1990 - Aprovagéo do Conselho de Administracao
1991 - Acordo para o Design

1992 - Primeiro Teste de Embate

1993 - Aprovagéo para a Engenharia

1994 - Primeira Peca Prensada

1995 - Jobl (Maio)

Producdo da Sharan + Galaxy
1996 - Producéo da Alhambra (Fev.) Figura 2 - O Produto
1999 - 500.000 Unidades produzidas (Junho)
2000 - Facelift 1
2003 - Facelift 11

2003 -1 000 000 Unidades produzidas
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1.3 Apresentacdo da fabrica

A fabrica da Volkswagen Autoeuropa é localizada no municipio de Palmela que faz parte do
distrito de Setubal. Trata-se de uma unidade industrial que comecgou a ser construida a partir

de 1991 logo apos a celebracdo do acordo de joint-venture entre Ford e Volkswagen.

Trata-se de uma das mais modernas e melhores unidades de producdo de automoveis da

Europa tendo sido fabricada de acordo com os padrdes europeus em termos de segurancga e
proteccio do ambiente. Possui uma area total de cerca de 2.000.000m*, dos quais

900.000 m? correspondem ao parque industrial e os restantes 1.100.000m? pertencem a Area

de Producéo.

Actualmente trabalham na fabrica cerca de 6200 colaboradores dos quais 3100 sdo directos
sendo os restantes 3100 pertencentes ao parque industrial e servi¢os. A producédo diaria é de

380 MPV’s embora a capacidade instalada seja de 620.

A fébrica encontra-se dividida em quatro sec¢des conforme se pode observar na Figura 3: a
Area de Producio de Prensas (Press Shop), a Area de Carrocarias (Body Shop), a Area da
Pintura (Paint Shop) e a Area da Montagem Final (Assembly Shop). Todas as seccdes
possuem equipamentos e instalagdes com os ultimos desenvolvimentos em termos de
automac&o e controlo informatico da producédo de forma a se obter um produto conforme com

0s mais rigorosos critérios de qualidade.

Paint Body Press
shop shop shop

Figura 4 — Colaboradores

Figura 3 — Secgdes da unidade
industrial

De seguida, apresentam-se alguns dos marcos mais importantes na Historia da Fabrica.
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Historia da Fabrica

1990 - Decisdo sobre a localizacédo

1991 - Acordo de joint-venture entre a Volkswagen (50%) e a Ford (50%)
1991 - Inicio da Abertura dos Caboucos

1992 - Fim dos Caboucos

1993 - Inauguracdo da Formauto (Centro de Formacao)

1994 - Inauguracdo do Corpo de Bombeiros

1995 - Inauguracédo da Fabrica

1995 - Certificacdo 1SO 9002 de Sistemas de Qualidade

1998 - Certificacdo 1SO 14001 Sistemas de Gestdo Ambiental

1999 - O grupo VW assume 100% do Capital Social da Autoeuropa

2002 - Certificagdo 1SO 9000/2000 de Sistemas de Qualidade

Figura 5 — O Produto

1.4 O mercado e os fornecedores

O mercado dos monovolumes encontra-se em expansdo conforme se pode constatar pela
guota atingida no mercado de veiculos ligeiros norte-americano (cerca de 10%).
Relativamente aos veiculos produzidos na VW Autoeuropa estes sdo comercializados para
diversos locais espalhados por todo o Mundo embora a producdo seja maioritariamente
absorvida pela Europa. Referente ao ano de 2003, Portugal absorveu cerca de 0.46% da
producdo tendo sido vendidas na Alemanha 38996 unidades que correspondem a 35.54% do
total produzido. Na Tabela que se segue pode-se observar a distribuicdo da produgéo pelos

diversos paises.
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Tabela 1 — Distribuicdo da Producéo por paises para o Ano de 2003

Alemanha 20696 5230 13040 38966 35,54%
Gra-Bretanha 3710 3034 12699 19443 17,73%
Austria 4915 2822 2443 10180 9,28%
Italia 3009 1789 2834 7632 6,96%
Bélgica 3153 1064 2079 6296 5,74%
Franca 1845 1347 2010 5202 4,74%
Espanha 657 3335 1100 5092 4,64%
Holanda 722 2192 901 3815 3,48%
Suica 1207 520 77 2504 2,28%
México 1341 522 1863 1,70%
Suécia 516 223 428 1167 1,06%
Irlanda 92 332 578 1002 0,91%
Portugal 256 82 168 506 0,46%0
China 319 319 0,29%
Taiwan 233 233 0,21%

Restantes 5427 4,95%

TOta'ZPOrgg”‘?ao 46051 | 23693 | 39903 | 109647 | 100%

A Autoeuropa possui 414 fornecedores espalhados por diversos paises. Os fornecedores

portugueses, que sdo 52, apesar de representarem apenas 13% do numero total sdo
responsaveis por 54% em valor do material dos MPV. Os restantes fornecedores sao Europeus
(355) e do Resto do Mundo (7). A distribuicdo dos fornecedores para a Europa pode ser
observada na figura que se segue.

Total de Fornecedores - 414

Figura 6 — Distribuicao dos fornecedores na Europa (%)



D-PRESS: Especificacdo de um sistema integrado de informac&o

1.5 Descricao geral do processo

A érea de producdo da Autoeuropa encontra-se dividida em quatro grandes areas conforme ja
foi descrito anteriormente: a Area de Producio de Prensas, a Area de Carrocarias, a Area da

Pintura e a Area da Montagem Final.

A Area de Producdo de Prensas mais vulgarmente conhecida por Press Shop alberga os

departamentos da Produgdo, Manutencdo, Cunhos e Cortantes, Engenharia do Equipamento,

Engenharia  do Processo,

Automacdo e Planeamento. E

nesta area que se inicia todo o
processo através da recep¢do
das bobinas provenientes do
fornecedor. Segue-se a operagéo
de corte destas em platinas

aguando da passagem pelas

linhas de corte e a estampagem

das platinas nas linhas de Figura 7 — Entrada/Saida da Press Shop
prensagem originando-se  as

pecas estampadas. Estas Gltimas s&o depois encaminhadas para a Area de Carrocarias.

O Body tem uma &rea de 34.850m” e uma capacidade no sistema para 455 carros. O processo

aqui realizado consiste na construgcdo da carrocaria através da montagem das 278 pecas que

cada carro possui (a Autoeuropa

produz 156 dessas pegas sendo as = >
restantes provenientes de S
fornecedores externos). O nivel
de automacéo desta area situa-se
em 93% sendo uma das areas
tecnologicamente mais avangadas

na Autoeuropa. A montagem é

assegurada por 292 robds que

efectuam operacdes de soldadura

Figura 8 — Entrada/Saida do Body Shop

por Pontos, Mig e de Pernos

assim como operacOes de colocagédo de vedantes.



A nave da pintura tem uma area total
de 25.785 m? sendo o tempo de
pintura de um carro estimado em
cerca de sete horas. Conforme se
pode observar pela figura 9 as
carrogarias dao entrada na nave
sendo depois pintadas de acordo com
as cores disponiveis. Terminado este
processo sdo armazenadas sendo
depois encaminhadas pela ordem

correcta para a montagem final.

A nave da montagem final possui
uma éarea de 48.960 m* demorando
um carro cerca de quinze horas a ser
montado. A nave encontra-se
dividida em diversas estagdes
encontrando-se estruturada segundo
um sistema em linha de montagem
com equipamentos de handling semi-
automaticos. O cockpit e os bancos
sdo entregues num sistema modular
cabendo ao fornecedor a
responsabilidade sobre a montagem e
0 correcto funcionamento destes

modulos. As diversas estacBes sdo
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Figura 9 — Entrada/Saida da Paint Shop

Figura 10 — Entrada/Saida Assembly Shop

abastecidas em regime JIT pelo operador logistico

(Schnellecke) existindo um buffer que permite responder a situacdes de avaria. Os carros

levam consigo uma chapa identificativa que pode ser lida no computador e que para o veiculo

em questdo apresenta quais os componentes a serem montados. Com vista a verificar se os

carros se apresentam nas melhores condigdes apds saida da linha sdo realizados alguns testes

de inspecgdo. Assim sendo, efectua-se um teste de pista de cerca de 3 km, um teste de

estanquicidade e diversos testes de emissdo. A montagem trata-se de um processo bastante

complexo existindo um total de 11212 pecas a serem agregadas.
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Apds o carro se encontrar pronto a ser comercializado procede-se a sua expedicao saindo da
fabrica da Autoeuropa por camido ou entdo por comboio rumo ao porto de Setubal e sendo a

sua distribuicdo efectuada através de barco ou camido.
1.6 Apresentacdo da Press Shop

A Press Shop encontra-se localizada no lado Este da fabrica no edificio 1 (ver Figura 3) e a

sua nave ocupa uma érea total de 38.933m? atingindo em algumas partes uma altura de 16.5m.

Trata-se de uma area bastante moderna e a nivel tecnolégico uma das melhores equipadas a
nivel europeu. E composta por cinco prensas tri-axiais das quais quatro si0 SCHULER e uma
é FAGOR. Existe também uma linha em tandem de seis prensas WEINGARTEN. As linhas
de prensagem sdo abastecidas maioritariamente por duas linhas de corte. Adicionalmente

existem ainda quatro prensas de ensaio e nove pontes rolantes.

Apesar de actualmente apenas se produzir 410 monovolumes por dia existe uma capacidade
instalada para 830. Produzem-se um total de 165 pecas das quais 163 sdo para 0S
monovolumes e 2 para o Golf A5, sendo obtidas a partir de 111 conjuntos de ferramentas em

regime de 2 turnos diarios com uma prensa, a TP-4, a funcionar em 3 turnos.

Durante 0 més de Outubro é esperado o SOP (Start of Production) do novo Volkswagen Eos
que se ira iniciar com uma producao diaria de cerca de 150 carros podendo atingir em funcgéo
da procura um valor maximo esperado de 210. Para Outubro também é esperada a paragem de
producdo da Ford Galaxy devido ao fim do contrato com a Ford assim como uma diminui¢ao
do volume produzido para a Volkswagen Sharan e para o Seat Alhambra. O volume de

producdo diario estimado para estes dois veiculos sera de 195 unidades.

A Press Shop prepara-se pois para iniciar um desafio as suas capacidades pois com 0
lancamento do novo Eos o nimero de conjuntos de ferramentas e pecas produzidas vai
aumentar consideravelmente fazendo com que o planeamento e a diminuicdo do tempo de
troca de ferramenta ganhem uma importancia vital na gestdo da producdo. Quando o Eos
estiver a ser produzido a Press Shop terd de lidar com um acréscimo de 51 conjuntos de

ferramentas a partir dos quais se poderdo obter 77 pecas.

De referir apenas que as pecas sao produzidas por técnicos especializados, sendo os ciclos de
prensagem de trés, seis ou doze dias consoante a peca de forma a rentabilizar espaco e stocks.

Na tabela 2 apresentam-se alguns dados da area.
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Tabela 2 — Dados da Area de Producéo de Prensas

1.7 Descricao do Processo na Press Shop

O processo inicia-se a partir do momento em que as bobinas chegam a Autoeuropa e dura até
a0 momento em que as pecas saem das linhas de prensagem em direcgio ao armazém da Area
de Carrocarias. Para que este processo esteja controlado segundo os standards de qualidade
sdo feitos alguns testes e medicdes ao longo do mesmo. O controlo de qualidade € efectuado
através de inspecgdo visual no final das linhas por parte do Line Leader e dos Team Members,
inspecgédo das pecas estampadas por parte dos auditores de qualidade e pelos diversos testes
que sdo efectuados ao material das bobinas no Laboratério de Materiais. O fluxo do processo

da Press Shop é apresentado de seguida na Figura 11.

TP-3

Turn Over |--

Armazem
Pecaz
Estampadas

Areade
Carrogarias
(BODY)

Ta1 |

Coil Shear
Line

Armazem
Biohinaz
Palmetal

Armazém

Bichinas AE TP-3

Armazém
Platinas

Blanking

Line

[ Bt sttt

Figura 11 — Fluxo do Processo na Area de Producio de Prensas
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1.7.1 Armazém C1

Com uma area de 435m? é o local onde se armazenam
as bobinas que servem para alimentar as linhas de
corte. As bobinas sdo feitas em aco laminado a frio e
podem apresentar diferentes qualidades e espessuras.
Apos o pedido ser efectuado ao fornecedor, que é a

Palmetal, o transporte das bobinas € realizado para o

armazém através de camifes. Estas sdo entdo

Figura 12 — Armazém Bobinas

recepcionadas pela Frans Mass que é responsavel por

dar baixa da bobina no sistema LOGIS assim como de proceder a verificacdo de algumas
caracteristicas de forma a confirmar que se trata da bobina efectivamente pedida. As
caracteristicas verificadas s8o a medicdo da largura, do @ext, do dint e confirmacdo da
referéncia. O nivel de inventario deste armazém esta definido para 0.5 dias que servem para

cobrir eventuais falhas na entrega por parte do fornecedor.

1.7.2 Logistica Frans Mass

A Frans Mass é um operador logistico holandés contratado pela Autoeuropa e € responsavel
pelo transporte de bobinas e platinas respectivamente para as linhas de corte e de prensagem.
Para entregar o material pedido directamente na linha de produgdo em regime de JIT (Just in
Time) séo utilizados sistemas informaticos de controlo da producéo altamente sofisticados
como o LOGIS, o Press-1l e o ITLS. A Frans Mass € também responsavel pela recolha e

armazenamento das platinas produzidas pelas linhas de corte.

1.7.3 Linhas de Corte

As bobinas séo cortadas nas linhas de corte originando as
platinas que sdo empilhadas em racks ou em cassetes e
depois encaminhadas para 0 armazéem K1. Existem trés
linhas de corte que sdo a Blanking Shear Line (BLK), a
Coil Shear Line (CSL) e a Square Shear Line (SSL). Ao
passo que a CSL trabalha com facas e permite cortar

platinas com formas geométricas simples e a grande

cadéncia, a BLK trabalha com ferramentas de corte e
permite cortar platinas de formas geométricas mais Figura 13 — Blanking Shear Line
complexas e a uma velocidade menor. Algumas propriedades das duas principais linhas de

corte podem ser visualizadas na Tabela 3.

11
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Tabela 3 — Caracteristicas das Linhas de Corte

Tipo

N° de pecas

de Forca N° de Velocidade Principais
Linha | (KN) | operacdes | MPV | EOS | (golpes/min.) pecas
BLK Platinas dos laterais
(URQ 8) Corte | 6.000 1 37 16 55 e da tampa da mala
CSL Platinas da
(URQ 9) Corte | 1.900 1 64 27 120 plataforma do piso,
portas e tejadilho

1.7.4 Armazém K1

O armazém K1, representado na Figura 14, é o local onde

se armazenam as platinas provenientes das linhas de corte

e onde estas ficam até serem transportadas para as linhas

de prensagem

1.7.5 Linhas de prensagem

Figura 14 — Armazém Platinas

As linhas de prensagem sdo o local onde as platinas sdo estampadas dando origem as pecas.

Relativamente ao equipamento existente nas linhas de prensagem este é composto por cinco

prensas tri-axiais, das quais duas sdo de 3200 toneladas, duas de 2500 toneladas e uma de

1500 toneladas. Existe ainda uma linha em tandem de seis prensas onde na qual a primeira

prensa € responsavel pela operacdo de embutissagem (1750 toneladas) tendo as restantes

cinco uma forca de 1250 toneladas. Algumas caracteristicas destas prensas podem ser

observadas na Tabela 4. A titulo de curiosidade gostaria de referir ainda que a Tandem Line

(ver Figura 15) é uma das poucas prensas no Mundo onde se produz o piso do carro em

apenas uma Unica pega.

Figura 15 — Tandem Line (TAL)

12
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Tabela 4 — Caracteristicas das Linhas de Prensagem

Tipo de | Forca N° de N°de pecas | Velocidade Principais
Linha (KN) | operagdes | MPV | EOS | (golpes/min.) pecas
TP1 Refor¢o dos para-
(URQ 1) Prensagem | 15.000 5 36 17 22 brisas
TP3 Reforcos laterais e
(URQ 3) Prensagem | 25.000 6 35 18 20 frontais do tejadilho
TP4 Suporte de fixag&o
(URQ 4) Prensagem | 25.000 6 28 19 20 da suspensio
frontal
TP5 Caves das rodas
(URQ 5) Prensagem | 32.000 6 31 11 16 traseiras
TP6 inGi i
(URQ 6) Prensagem | 32.000 6 13 6 16 Painéis exteriores
TA1 Painel lateral, piso
(URQ 2) Prensagem | 29.500 6 13 6 12 e guarda-lamas

1.7.6 Logistica Autoeuropa

A logistica da Autoeuropa € responsavel pelo transporte dos

racks com pecas estampadas que provem das linhas de

prensagem rumo ao armazém P1.

1.7.7 Armazém P1

O armazém P1 ¢é o local onde se armazenam as pecas
estampadas. Trata-se de um armazém cujas entradas e
saidas de pecas sdo geridas pela Logistica da Autoeuropa
e que serve de suporte ao Body, sendo o abastecimento
das linhas deste efectuado JIT segundo o critério FIFO
(First In First Out).

Figura 16 — Empilhador

Figura 17 — Armazém de Pecas
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1.8 Unidade Reguladora de Qualidade

Devido ao aumento da competitividade no seio da industria automével sdo factores criticos de

sucesso para uma empresa ser competitiva a implementacdo de novas tecnologias que tem de

ser complementadas por uma

nova filosofia de organizacdo. | ‘URQ 8 URQ 9*

E nesta Gltima vertente que se !' BI?:]]!ung . Coil Sheai|r

enquadra o projecto da criagdo H’Hﬂ 7 === —

das Unidades Reguladoras de { 2§ SEN ‘ |
Quz-illdade, a partir de agora | U$I266 | U_';I%S U;RIQZ [uRo1 |
designadas por URQ. As URQ ' : 1Al | 2 S
podem ser classificadas como | ' | —
uma unidade organizativa com “ | | T | |

responsabilidade sobre uma

determinada 4rea. Cabe a0s Figura 18 — Distribuicéo das URQ pela Press Shop
elementos da equipa da URQ (Team Leader, Team Member, Line Leader, Die Setter,
Automation e Reworker) zelarem pelo bom funcionamento da sua area e lutarem pelo
cumprimento dos objectivos definidos para a mesma. Na Figura 18 podem-se observar as
diversas URQ que existem na Nave de Estampagem. E objectivo da URQ que todos os
membros da equipa estejam treinados para a realizagdo de diversas tarefas e que sejam
responsaveis por uma zona onde inspeccionam e registam as anomalias verificadas. Este
conceito de URQ surge indissociavelmente ligado ao conceito de TPM na medida em que o
operador é responsavel por zelar pelo bom funcionamento do equipamento que se lhe

encontra atribuido.

1.8.1 Estrutura da URQ

A maior parte das URQ da nave de estampagem sdo constituidas por uma prensa, posto de
inspeccdo, armazém de ferramentas, armazém de carros de automacao e zona para colocagdo

das galgas.

1.8.2 Prensa

A prensa pode ser dividida em sete zonas conforme se pode observar na Figura 19.
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Figura 19 — Diviséo da prensa por zonas

1-  Alimentador — Entrada das platinas e transporte até a zona 2

2- Lubrificadora/Lavadora — Platinas sdo lubrificadas/lavadas para facilitar embutissagem
3- Transfer — Sistema tri-axial para transporte de pegas entre ferramentas

4- Mesa — Base de assentamento de ferramentas

5- Estacdo Intermédia — Gabaritos entre os dois martelos da prensa

6- Correia de saida — Transporte final da peca acabada

7- Conveyor — Colocagéo dos racks para armazenamento de pegas

1.8.3 Posto de Inspeccéo

O posto de inspeccdo situa-se no final da linha e é aqui
que se efectua o controlo de qualidade das platinas/pecas
produzidas. A inspeccdo é realizada pelo Line Leader a
amostras que sédo retiradas da producdo de acordo com
uma determinada frequéncia. A operacdo de inspeccao

consiste na contagem de furos e verificacdo visual de

defeitos nas pecas. No caso das pecas criticas efectua-se
uma operacdo de passagem de uma pedra feita a partir de  Figura 20 — Posto de inspecc¢éo
um grdo calibrado pela pega de forma a evidenciar os defeitos. Também s&o realizadas
inspeccBes por parte dos auditores do departamento de qualidade para as pegas do principio,
meio e fim da producdo. Na Figura 20 pode-se observar a zona de inspeccdo relativa a

Tandem Line.
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1.8.4 Armazém de Ferramentas

Para cada prensa existe um espago destinado a
arrumacao das ferramentas por ela utilizadas.
Estes espacos estdo localizados entre a area dos
Cunhos e Cortantes e o parque de prensas de
producdo. Sempre que € necessario uma

ferramenta para iniciar uma nova producéo so é

preciso ir busca-la ao armazém de ferramentas e
transporta-la para perto da area de trabalho. Figura 21 — Armazem de Ferramentas
Quando a producéo for finalizada a ferramenta volta ao seu respectivo lugar excepto caso
possua algum problema tendo nesse caso de ser encaminhada para o departamento de Cunhos

e Cortantes. O armazém de ferramentas pode ser observado na Figura 21.

1.8.5 Armazém de Galgas

Cada URQ possui uma zona especifica onde se armazenam
as galgas. Estas, que sdo representadas na figura ao lado,
servem para realizar o controlo dimensional das pecas e sdo
usadas pelos inspectores do departamento de qualidade
aquando da realizacdo dos testes de AUDIT as pecas

produzidas. Estes testes atentam a uma série de
caracteristicas da peca e traduzem-se numa nota AUDIT que Figura 22 — Galgas

é dada segundo um sistema de pontuacéo definido com base em critérios VVolkswagen.

1.8.6 Armazém de Carros de Automacao

No caso das automacdes a URQ possui uma zona onde
armazena 0s respectivos carros. Cada pega tem um
carro associado sendo que estes carros transportam as
diversas automacoes referentes a peca em questdo. As
automacdes transportadas constituem-se em grippers,

aranhas e gabaritos. Associado a cada carro existe uma

carta de automacgdo onde sdo registados os principais )
3 . 3 Figura 23 — Carros de Automac6es
problemas de automacgéo ocorridos durante a producgéo

da peca.
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1.9 Sistemas Informaticos

Na Volkswagen Autoeuropa utilizam-se vérios sistemas informaticos para fazer o
planeamento e gestdo da producdo. Na Figura 24 apresentam-se as fungdes de alguns dos

principais sistemas utilizados no planeamento da producao.

I E % 2 e, E) N =
PREN2AMAN 42 Produsas
ANNA/KARIN LOGIS PRESS-I1
Planeamento da Analise de stocks e Planeamento das
producéo de veiculos ﬂ[:: > consumos > ordens de producéo
Requisic&o de bobines para as linhas de corte
ao armazém € prensagem

Figura 24 — Principais sistemas informaticos e sua fun¢do no Planeamento da Producéo

1.9.1 ANNA/KARIN

E através destes sistemas que se efectua o planeamento da producdo chegando semanalmente
ao Planeamento um relatério que contém informacao relativa ao nimero de monovolumes a

produzir.

1.9.2 LOGIS

Este sistema foi implementado a relativamente pouco tempo de forma a substituir o anterior
sistema que ja se encontrava desactualizado. E a partir do LOGIS que se efectuam pedidos de

matéria-prima a Palmetal servindo este sistema para efectuar analise de stocks e de consumos.

1.93ITLS

O processo de implementagdo do ITLS também foi realizado muito recentemente e trata-se de
um sistema que veio substituir o antigo MRP. E neste sistema que se encontram definidas as
rotas dos empilhadores sendo efectuado através deste a gestdo dos pedidos de transporte para

toda a Press Shop.

1.9.4 Press-Il

O Press-11 € um sistema on-line que € comum a todas as fabricas do grupo Volkswagen.

Trata-se de um sistema CIM (Computer Integrated Manufacturing) que é utilizado na Area de
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Producdo de Prensas com o objectivo de fazer a gestdo da producdo. Além das funcdes de
planeamento através da criacdo de ordens de trabalho o Press-11 apresenta maultiplas
funcionalidades. Encontra-se ligado as prensas das URQ através de um computador e permite
registo e consulta de paragens, visualizacdo de producdes anteriores, consultas de estado e

criacdo de etiquetas. Adicionalmente também calcula diversos indicadores de produtividade.

Dos muitos cddigos que se podem visualizar quando se opera com o sistema Press-11 alguns
dos mais importantes sdo o numero da peca (part number) e a estrutura da data segundo o

formato VW que sdo apresentados de seguida.

25.2.1.4
Hora do
Tuno
Tu;tn.o do
7M3 817 111 B
Semana |—.. Sufixo
Semana Identificagio  da
Pega
Figura 25 — Data Formato Volkswagen Girupo da Pea

[dentificagdo do
modelo ou plataforma

Figura 26 — Part Number

O sistema PRESS-II opera segundo uma hierarquia de contas. O objectivo é o de controlar o
processo nas linhas de prensagem sendo registados diariamente para cada linha os tempos de
producéo e de ndo producdo segundo um sistema de codigos. Esta divisdo por contas pode ser
observada no Anexo B onde se apresenta a discriminacdo pelas contas principais. Algumas

das contas mais importantes sao:

TL — Em Producéao
TSK — Paragem Curta (30 seg.> 2 min.) — Short Break Down
TSAT - Paragem Longa (> 2 min.) - Long Break Down

1.9.5 Press@web

O Press@web foi criado com o intuito de tratar a informagdo recolhida pelo Press-11 e
permitir uma melhor visualizacdo da mesma através de uma interface mais convidativa.
Permite visualizar o estado actual para as diversas linhas assim como consultar historicos de

avarias e de producdes, stocks e diversos relatorios. Este sistema permite também retirar
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varias estatisticas e alguns graficos. Na Figura 27 apresenta-se a interface grafica do

Press@web.

File Edit Wiew Favorites Tools  Help |
OBack L B I_LI IEL‘ ..J‘/ ! Search ‘:_;_;.;:"Favorites 6-“ =NEE ij

Address |®j hktpeff10,51,33,39(press2/index2 php?PHPSESSID=38b2323274F 4ce98042246F47251 9476 BN |L|nk5 »

Press@web

W

ﬂ Dept.: I—LI Grupa; I—LI Linha: Traketha |

H
S Autorefresh [

V' Press
Avaliacao Actual das
Linhas
Contas
*Relatorio Linha TP5-1 Estado descle: 00:01:16 Producac
REzena 92 TUM peggn b, 1826-10-0 Quarticiacle Progamaco 2800
elatorio Diario
Relatorio Semana Inicio 2005.36.5.2.1.1 Guantidade Producao 5
Estatistica Pedidos  pocy jum TM0B03165K Utiidade 19.75 %
Estatistica Pecas
Desermpenhao nurm Descrican de peca PHL. CWL TOP INNER EHE 3.1
e Fertaments PA530/4T6 PA530/477 PA530/478 PA530/461
valores 20 longs do
ternpo
Paragens
 frequentes
[>stock
[ pedidos Estado Pediido Peca prog prod Inicic
| Avarias . F Producao ~1826-10-0 TMO303165K 2800 95 2005.36.5.2.1.1 l.|:|
|»Ferramenta
> Dados Principais
! 2 2 2
| Fouto 0 u TMO303157C 2800 95 2005.36.5.2.1.H1
[ Administracao
| Downloads
[ Sessao Telnet
Golpes &

(PExtemo Actualizar Pedidos Seguintes Fedidos finalizados |laragens I Paragens Golpes

(09.09.2005 05:56

...................

Eoone BRI =T —

Figura 27 — Interface gréfica do Press@web

1.10 Indicadores de Produtividade

Para medir a eficiéncia do processo de estampagem sdo usados diversos indicadores. Estes
podem ser divididos em dois grupos: 0s corporativos e os préprios. Os indicadores
corporativos sao solicitados pelo grupo Volkswagen e servem para analise e comparacao entre
as diversas fabricas do grupo. Estes indicadores sdo calculados para a area de prensas e alguns
exemplos sdo o OEE (Overall Equipment Efficiency), o custo por golpe e por peca, 0 NHZ, o
LZF e o numero total de trocas de ferramenta. Os indicadores proprios sao indicadores que
sdo usados pela Press Shop da VW Autoeuropa e tem por objectivo melhorar o controlo dos
processos de forma a realizar uma melhor analise aos problemas verificados nas actividades
que decorrem durante o dia-a-dia. O tempo médio de Hit-to-Hit, o calculo do NHZ (indicador
de performance) e LZF (indicador de capacidade) por ferramenta e por URQ sdo alguns dos
exemplos de indicadores analisados. Nas formulas que se seguem séo apresentados alguns dos
mais importantes indicadores que sdo calculados pelo Press-ll1 sendo explicada a maneira

como estes podem ser obtidos.
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NHZ = Golpes = Golpes (golpes/min)
GKAP TAC +TSI +TSS
LZF = T _ TL %
Férmula 1 — Indicador de performance NHZ " TAC TL+TRS +TSG (%)

Férmula 2 — Indicador de capacidade LZF

1.11 Manutencéo Produtiva Total (TPM)

Antes de se dar inicio a apresentacdo do projecto é necessario explicar o significado de um
conceito que se encontra a ser implementada nas linhas de prensagem e de corte na VW

Autoeuropa e que é de extrema importancia.

A Manutencdo Produtiva Total, mais conhecida por TPM, é uma filosofia que surgiu no Japao
a partir dos anos 70 e teve rapida expansdo gracas aos excelentes resultados que a sua pratica
revelou. Este modelo tem como objectivo a maximizacdo da disponibilidade dos

equipamentos para producdo através da meta “zero avarias”.

Numa das suas mais recentes definicbes o TPM é constituido por oito pilares. O pilar de
partida para implementacdo do TPM ¢é o pilar dos 5S que consiste num método composto por

cinco regras bésicas que quando aplicadas ao local de trabalho permitem a organizacdo deste.

No TPM a pessoa mais importante € o operador uma vez que € este que mantém o contacto
permanente com a maquina. E através dos seus cinco sentidos que o operador pode
instantaneamente constatar qualquer possivel situacdo de avaria. O TPM desenvolve estes
sentidos bem como as competéncias técnicas de forma que os operadores possam garantir um
funcionamento suave das linhas de producgdo. Esta competéncia adquirida através de formacgéo
e treino da pelo nome de Manutengdo Autonoma e constitui a pedra basilar do TPM.

Na VW Autoeuropa a importancia desta filosofia é reconhecida, sendo que existem diversos
coordenadores que se encontram encarregues de promover e implementar o TPM no local de
trabalho. Actualmente a VW Autoeuropa encontra-se empenhada no processo de certificagdo
no pilar de Manutencdo Auténoma das suas URQ pelo JIPM (Japanese Institute of Productive
Maintenance) e sabe que esta implementacdo trara uma mais valia as suas actividades.
Resultantes do processo de implementacdo desta filosofia surgem diversos documentos que
servem para registar as diversas actividades de TPM a serem realizadas nas URQ. Alguns dos
documentos criados sdo os padrdes provisorios, as licdes ponto a ponto, as etiquetas azuis e as

etiquetas vermelhas, os projectos de melhoria especifica, entre outros.
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2) O Projecto D-Press
2.1 Descricao

O projecto a que inicialmente me candidatei consistia no desenvolvimento de um sistema
inteligente de planeamento e controlo da producdo. No entanto, cedo se compreendeu que este
projecto era bastante complexo e de um horizonte temporal para o qual um estagio curricular
de apenas seis meses ndo seria suficiente. De entre as varias alternativas propostas conclui-se
gue a melhor passaria pela realizacdo de um projecto de Optimizacdo do Processo Produtivo

através da especificacdo do modulo de producdo de um sistema de informacéo.

Este sistema de informacdo, doravante chamado de D-Press, trata-se de um projecto que sera
realizado por uma empresa parceira da VW Autoeuropa chamada GEDAS. O objectivo com
este sistema € a criacdo de um suporte informatico que permita interligar e facilitar a troca de
informagdo entre os varios departamentos permitindo assim efectuar de uma forma mais

eficaz a gestdo de toda a informacéo relacionada com a Press Shop.

O D-Press sera composto por cinco médulos: Cunhos e Cortantes, Manutencdo, Producéo,
Planeamento e Laboratorio de Materiais. Cada departamento encarregou-se da especificacao
do respectivo mddulo sendo que a construcdo da base de dados estd a ser concebida
faseadamente na medida em que a GEDAS desenvolve um médulo e s6 depois arranca para o

préximo.

A realizacdo do projecto D-Press consiste no colmatar de uma necessidade sentida pela Area
de Producéo de Prensas na medida em que neste momento ndo existe nenhum sistema comum
a todos os departamentos para efectuar a gestdo da informacgdo relativa & Press Shop.
Respeitante ao departamento de Producdo, que foi o departamento para o qual estive
encarregue de elaborar a especificacéo, este projecto trata-se de uma oportunidade Unica para
redefinir processos e passar a avaliar e gerir de uma forma mais eficiente todos os fluxos de

informacao relacionados com as URQ.
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2.2 Objectivos

Com base na reunido efectuada na VW Autoeuropa entre os orientadores surgiu a aprovagao
de um plano de estagio onde se descrevem quais 0s principais objectivos a serem atingidos e
sua calendarizacdo. O resultado é apresentado na Tabela 5 que se apresenta de seguida.

Tabela 5 — Objectivos a serem atingidos com o Projecto de Estagio

Com o decorrer do projecto foi possivel constatar que nédo seria possivel seguir o planeamento
anteriormente proposto devido ao grande volume de informacdo que foi gerado pelo mddulo
de producdo do D-Press e que levou a um atraso na especificacdo do mesmo. Como tal, ndo
foi possivel proceder ao acompanhamento do processo de implementagdo uma vez que o
modulo de producdo so iré ser entregue pela GEDAS ap6s terminacdo do periodo de estagio.
No Anexo C descrevem-se as actividades realizadas durante o decorrer do estagio na VW

Autoeuropa.
2.3 Procedimento Adoptado

Ao longo da realizacdo do projecto procurou-se seguir uma metodologia que foi sendo
aplicada as diversas fontes de informacdo que viriam a incorporar 0 modulo de produgdo. Os
passos seguidos tiveram por objectivo efectuar uma andlise critica ao processo actual de
forma a identificar qual a informacéo importante a ser incluida no D-Press.

O primeiro passo consistiu em conhecer os diversos processos que sdo realizados nas URQ e
tomar conhecimento dos diversos fluxos de informacéo a estes associados. O objectivo foi de

responder as seguintes perguntas:
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- O que é feito?
- Quem faz o qué?
- Porque é que se faz desta maneira e ndo de outra?

Esta etapa foi bastante importante pois para além de permitir a familiarizacdo com o processo
actual através do conhecimento das operacfes que sdo realizadas nos diversos processos,
possibilitou também o reconhecimento dos diversos fluxos de informacao que sdo gerados por
cada processo e a maneira como a informacdo circula e interage entre os diferentes

departamentos.

Numa segunda fase efectuou-se uma analise critica ao processo actual. Foi proposito desta
etapa identificar melhorias que pudessem ser operadas nos processos e diversos fluxos de
informacdo que os controlam. Estas melhorias podem ser causadas pela reformulacdo dos
processos conduzidos actualmente na Press Shop e dos fluxos de informagdo que os
controlam, assim como pela identificacdo de novas funcionalidades para 0s mesmos nao

contempladas até entéo.

S6 apds a definicdo dos processos, analise critica dos mesmos e de toda a documentacdo a
eles inerente é que se pode definir qual a informacdo importante a incluir no D-Press com o
intuito de conceber a sua estrutura. Assim, serd possivel criar um sistema que funcionando
através de uma interface “user-friendly” permitira a integracdo da informacao que se encontra
dispersa pela empresa, potenciando a informacdo a retirar do Press-11 e estabelecendo uma
maior coordenagdo entre departamentos de forma a criar uma mais valia no tratamento e

analise da informacéo.
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3) Andlise ao Processo Actual

O departamento da producgéo trabalha diariamente com inimeros relatérios e possui o registo
das mais variadas ocorréncias que se verificam durante o dia de trabalho. Estes
acontecimentos tanto podem estar relacionados com a produtividade nas linhas de corte e de
prensagem como o registo de avarias e do tempo de troca de ferramenta, assim como com
outros itens ligados a outras areas como, por exemplo, elaboracdo de planos de formacgéo de
operadores e o controlo da qualidade dos processos. Nesta sec¢do procura-se assim explicar
de uma maneira generalista quais os principais processos realizados nas URQ e fluxos de
informacdo por estes gerados. E fundamental a compreensdo dos processos conduzidos
actualmente nas linhas de forma a identificar qual a informagdo realmente importante a ser
incluida no D-Press. S6 apds ser efectuada esta analise ao processo actual é que se podera
comecar a conceber a estrutura do D-Press de forma a ser criado um sistema util que
funcionando como uma base de suporte ao departamento de Producéo, permita gerir todos 0s

fluxos de informacao relacionados com as URQ.
3.1 Métodos de recolha de informacéo

Nesta seccdo descrevem-se as fontes de informacdo que permitiram a compreensdo dos
processos e fluxos de informagdo que decorrem na Area de Estampagem. As fontes utilizadas
foram o contacto com os operadores, reunides, visualizagdo/acompanhamento de processos,
analise do Press-1l, Press@web e dos diversos relatorios ja existentes. Seguidamente

apresenta-se uma breve descricdo de cada uma destas fontes.

3.1.1 Contacto com os operadores

O contacto com os operadores teve grande importancia na fase inicial do projecto. Nesta fase
foi necessario assimilar os procedimentos efectuados durante as producdes e ninguém melhor
gue os técnicos que trabalham nas prensas e que lidam com elas todo o dia para explicar quais
os principais processos e fluxos de informagdo que se encontram associados as URQ. Foi

também possivel fazer um levantamento das principais dificuldades com que os operadores se
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deparam assim como analisar os diversos documentos que sdo preenchidos e originados

durante uma producéo.

3.1.2 Brainstorming

Umas das fontes de informagdo que contribuiu para a compreensdo das diversas actividades
que decorrem na Area de Estampagem foram as diversas reunides e conversas tidas com
diversas pessoas entre as quais com o Eng. Jorge Teixeira e com 0 Team Leader José Aradjo.
Estas diversas trocas de ideias proporcionaram uma melhor compreensao dos processos e das
necessidades dos seus diversos intervenientes, tendo sido originadas como resultado destas
conversas bastantes ideias com vista a alteracGes do processo actual a serem incluidas no D-

Press.

3.1.3 Visualizacdo de processos

O acompanhamento dos processos nas linhas de corte e de prensagem foi fundamental para
tomar conhecimento de detalhes que as vezes escapam quando nos tentam explicar
verbalmente o processo. Esta visualizagdo permitiu tomar conhecimento das diversas

entradas, saidas e dificuldades que cada processo origina.

3.1.4 Analise de documentacdo existente

Foi efectuado um levantamento dos documentos referentes a entradas e saidas que sao
preenchidos e analisados durante o decorrer das producbes nas linhas de corte e de
prensagem. Estes documentos sdo as cartas de automacéo, a folha de registo do Hit-to-Hit, o
livro de turno, o livro da ferramenta, etiquetas azuis e etiquetas vermelhas, ordens de trabalho,
etiquetas de sucata, etc. Estes documentos e 0S processos que 0s originam foram

exaustivamente analisados sendo apresentados mais a frente.

Foi também analisada uma capa que continha a compila¢do de inimeros relatérios de varios
tipos que sdo produzidos pela Area de Producdo e entre os quais se encontravam diversos
gréficos de saida, formatos de projectos de melhoria, licdes ponto a ponto, CCAR (Concern

Corrective Action Report), padrdes provisérios, entre outros.

3.1.5 Andlise do Press-Il e Press@web

Os relatérios criados pelos sistemas informéticos de controlo da producéo também tiveram de
ser analisados de forma a serem detectadas possiveis melhorias no tratamento da informacéo

que poderiam ser aplicadas no modulo da producédo do D-Press.
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3.2 Fluxos de informacéo na URQ

O acompanhamento do processo de produgéo nas linhas de corte e de prensagem possibilitou
uma compreensédo dos diversos procedimentos que ali sdo efectuados. Este acompanhamento
do processo nas linhas aliado as informacdes recolhidas com base nas fontes anteriormente
descritas permitiu efectuar uma andlise a Unidade Reguladora de Qualidade como um sistema
estatico procurando-se descrever todos os fluxos de informagéo a ela associados. Tendo por
base o que foi percepcionado do processo foi construido o diagrama IDEF com as respectivas
entradas, saidas, mecanismos e controlos que condicionam a URQ. Este diagrama pode ser
visualizado no Anexo D. Uma vez identificados os diferentes fluxos que condicionam o
processo actual na URQ, procurou-se organizar a informagéo de acordo com as ligagGes com
os diversos departamentos. Esta analise é apresentada na Figura 28.
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Figura 28 — Fluxos de informagdo na URQ

Conforme se pode observar pela figura anterior a URQ possui ligacdes com diversos
departamentos, sendo que estas vao gerar os mais diversos fluxos de informacdo. Com a
realizacdo deste projecto pretendeu-se justamente a criacdo de um sistema que permita
realizar uma gestdo mais expedita desses fluxos. Nas paginas que se seguem procura-se dar
uma perspectiva mais detalhada de alguns dos procedimentos que sdo realizados nas URQ

assim como dos diversos fluxos de informacao por eles gerados.
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ricdo de Processos na URQ

Nesta seccdo procura-se descrever de uma forma resumida alguns dos processos que

decorrem nas linhas. Efectivamente existem alguns processos e procedimentos que pela sua

importancia para a compreensdo do funcionamento actual das linhas tem de ser explicados.

Serédo abordados de seguida, entre outros, o processo de producdo de uma peca nas linhas de

prensagem e 0 modo de actuacdo em caso de avaria no equipamento.

3.3.1 Processo de Producéo de Partes Estampadas

S6 sera abordado o processo de producdo de partes estampadas nas linhas de prensagem

porque no caso da producdo de platinas nas linhas de corte o processo é sensivelmente o

mesmo. As actividades a serem realizadas, em condi¢des normais, na producdo de uma peca

qualguer X numa linha de prensagem podem ser visualizadas no Diagrama que se segue.

Diagrama de actividades para a producdo de uma pega nas linhas de Prensagem
Consulta do plano de produgdo
Antes Consulta do livro da ferramenta (f?cultativu)
da Transporte da ferramenta para a area de trabalho
«_ |Transpore do carro de automacdes para a area de trabalho
Frodugao -
mMontagem da mesa de pinos
Colocagdo da ferramenta na mesa
Abertura de Produgdo no Sisterna
Iicia Abertura de produgdo no livio de turno
da Troca de Ferramenta
Producd Ajustes de Produgdo
rodugan - - - —
Registo termpos de Hit-to-Hit e seus Inibidores
Correccdo de avarias no equipamentofferramenta/avtomacdes
Registo de avarias ho Prezs-1l
Pedido de platinas a Frans Mass
Decorrer " - -
. beeﬂuraﬂde ordens de trabalho ( pode acarrer ou nao conforme otipo de avaria)
Produgéo Ins_pelzgan de_pe;as no final da linha
Criagan de etiguetas de rewaork
Geragdo de etiguetas do tipo A pelo Press-1l
Elahoragdo do relatdrio de produgdo
Fecho da Producdo no Sisterna
Criagdo de etiguetas de sucata (depende da produg o)
Finalizagéo Fecha da relatdrio de prndugég
da Registo dos dados de produgdo no livro de turno
aroducio Desmnn}arferramenta da mesaﬂ
Colocagdo do carro de automagao no respectivo local
Armazenamento da ferramenta

Diagrama 1 — Plano de actividades para producdo de pecas nas Linhas de Prensagem
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3.3.2 Garantir a qualidade de pecas estampadas

O procedimento a seguir para garantir a qualidade das pecas estampadas durante o processo
de producéo levado a cabo nas linhas de prensagem pode ser visualizado atraves do diagrama

de fluxo representado no Anexo E.

3.3.3 Modo de actuagdo em caso de avaria ho equipamento

Para 0 caso de ocorréncia de uma paragem na maquina o procedimento a seguir serd o
apresentado no Anexo E. Queria realcar que s6 serd apresentado o diagrama de fluxo para o
caso de avaria no equipamento porque para o caso de avaria nas automacdes e na ferramenta o

modo de actuacdo € praticamente 0 mesmo.

3.3.4 Garantir Automacdes OK para as linhas de prensas

O ultimo processo a ser analisado representa a metodologia seguida actualmente pelo
departamento da Automacdo ao nivel do registo de avarias durante as producdes e suas
politicas de manutencdo seguidas. Os tipos de manutencdo realizada sdo a Manutencao

Correctiva e a Manutengéo Preventiva.

A Preventiva é uma manutencdo que é planeada e que consiste numa série de rotinas que séo
efectuadas as automacdes de acordo com uma periodicidade definida. O técnico responsavel
pelas automagdes executa as rotinas de acordo com um plano sendo que a periodicidade das
mesmas € de 45 dias para a Tandem Line e de 30 dias para as restantes linhas.

A Correctiva por sua vez ja € um tipo de manutencdo que ndo é planeada e que surge
resultante da ocorréncia de uma avaria durante o decorrer da producdo. Esta avaria pode ser
ou ndo resolvida na linha pelo departamento responsavel. Caso ndo seja possivel reparar o
problema durante a producéo deve ser aberta uma ordem de trabalho para posterior reparacao.

O diagrama de Fluxo para o processo de garantir que as automacfes se encontram em

condicdes para serem usadas nas linhas de prensas pode ser observado no Anexo E.

3.3.5 Laboratério de Materiais

Sempre que uma bobina de material critico é usada nas linhas de corte, é retirada uma amostra
que depois é encaminhada para o Laboratorio de Materiais. Ai sdo depois realizados testes aos
materiais com vista a saber se estes se encontram em condi¢fes para entrarem em producéo.
Os resultados dos testes efectuados sdo depois entregues na linha ao Line Leader antes do

inicio da producdo das partes estampadas.
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3.4 Documentacao Existente

Como resultado dos diversos processos a decorrer nas linhas de corte e de prensagem sdao
criados diversos documentos e relatrios que tem de ser preenchidos e analisados no decorrer
das producdes. De seguida sdo apresentados alguns dos diversos relatérios que se obtém

actualmente assim como uma breve descricdo do que relatam.

3.4.1 Hit-to-Hit

O Hit-to-Hit entende-se como o tempo que decorre desde que
se bate a Gltima peca da producdo anterior até a primeira peca
batida da producéo seguinte em continuo. Divide-se em dois
tempos, o de troca de ferramenta e o de ajuste. O tempo de
troca de ferramenta tal como o nome indica é o tempo gasto
para efectuar a mudanca de ferramenta. O tempo de ajuste de
ferramenta é o0 tempo gasto em correccbes na
maquina/ferramenta até que a producdo entre num ritmo

continuo. O documento que existe para se efectuar o registo

dos tempos de troca e principais inibidores de producdo é a _. . .
Figura 29 — Folha de Hit-to-Hit

folha de Hit-to-Hit. Este documento encontra-se colocado nos

painéis informativos junto da maquina, sendo preenchido pelos operadores aquando do inicio

das producdes. Trata-se de um documento bastante importante pois permite aos operadores

realizarem consultas ao histérico das trocas de ferramentas de forma a descobrirem quais 0s

principais problemas que surgem associados as diversas trocas. A folha de registo de Hit-to-

Hit pode ser visualizada de uma forma mais clara no Anexo F.

3.4.2 Carta de Automacéo

A acompanhar o carro que transporta as automagdes vem um documento chamado de carta de
automacdo e que é usado para se proceder ao registo dos
problemas ocorridos com as automacgdes durante a produgéo.
Uma vez finalizada a producéo a carta de automacéo volta ao
respectivo carro de forma a ser analisada a posteriori pelo

técnico de automagdo responsavel. A carta pode ser visualizada

em pormenor no Anexo F. Figura 30 — Carta de Automacéo
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3.4.3 CCAR

O Concern Corrective Action Report, mais conhecido por CCAR, é um documento que foi
concebido com o intuito de se proceder ao seguimento de problemas. A CCAR serve para
realizar a listagem de problemas relacionados com o “concern” em questdo permitindo aferir
qual o estado de resolucdo para cada tipo de problema levantado. Este documento pode ser

visualizado também no Anexo F.

3.4.4 Livro de Turno

O livro de turno € um documento que é preenchido no decorrer da producéo e onde sdo
reportadas as principais ocorréncias da mesma. Contém o registo de diversas informacdes e
pretende ser um sumario daquilo que aconteceu na URQ durante a producdo. Os registos
efectuados sdo: Codigo Peca, data de producdo, responsaveis pela producgéo, turno, quantidade
planeada, quantidade produzida, quantidade producdo OK, quantidade de producao para

rework, quantidade de sucata e registo das principais avarias.

3.4.5 Relatorio de Producéao

Trata-se de um relatorio diario que é preenchido em Microsoft
Excel sendo produzido para as diversas linhas de prensagem e de
corte. Neste relatdrio sdo registadas as diversas produgdes que
foram realizados no dia de trabalho e os diversos dados de

producdo associados tais como quantidades produzidas, registos

de avarias, entre outros. O relatério de producdo pode ser
Figura 31 — Relatorio de

visualizado no Anexo F. « .
Producdo e Livro de Turno

3.4.6 Livro da Ferramenta

O livro da ferramenta € um documento gque existe para apenas algumas ferramentas. Trata-se
de um documento que pretende ser um diario da ferramenta acompanhando-a sempre pelos
diversos locais por onde passa. Neste livro aparecem informagfes como parametros da
maquina e referéncias das bobinas usadas durante a producdo. Também aparecem outras
informacdes como o dia em que a ferramenta é levada para o Tool&Die e 0 conjunto de

accOes que ai foram executadas.
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3.4.7 Quadro de TPM

Este quadro que se pode observar na Figura 32 € o local onde se
afixa a informacdo relacionada com as actividades de TPM.
Aparecem informacg6es de produtividade do equipamento obtidas a
partir do célculo do OEE da maquina (Overall Equipment
Efficiency), ordens de trabalho abertas/fechadas a producédo
(etiquetas azuis), ordens de trabalho abertas/fechadas a manutencéo

(etiquetas  vermelhas), zonas de inspeccdo, mapas de

responsabilidades por operador, padrfes provisérios e outras

informagoes. Figura 32 — Quadro de TPM

3.4.8 Paragens curtas

Uma paragem curta é definida como sendo uma paragem com duracdo inferior a dois minutos.
As paragens curtas sdo apenas classificadas no Press-11 como pertencendo a conta TSK. N&o
existe por isso uma subclassificacdo das paragens curtas
por tipo de paragem. Devido ao facto de este género de
paragens representarem uma grande percentagem da
quantidade de avarias totais que se verificam nas linhas, a
TP-5 criou um documento para contabilizagdo das paragens

curtas por local de ocorréncia e tipo de problema. O
Figura 33 — Documento para

documento em questdo pode ser visualizado ao lado na )
registo de paragens curtas

Figura 33.

3.4.9 Relatério diario da area de Rework

Documento em papel preenchido pelos técnicos de Rework onde se relatam os trabalhos

efectuados ao longo do dia.

3.4.10 Etiquetas de sucata

As etiquetas de sucata tem de ser criadas sempre que se produzem pecas com defeito que néo
se encontram em condigdes de serem retrabalhadas. Se por acaso existir possibilidade de
correccdo do defeito entdo é preenchida a etiqueta de Rework. As etiquetas a preencher

podem ser visualizadas no Anexo F.
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3.4.11 Kaizen

Kaizen é uma palavra japonesa cujo significado é melhoria continua. Na Area de Producéo de
Prensas o kaizen € visto como um projecto de melhoria que € realizado sempre que se
pretende resolver um dado problema existente na Press Shop. Estes projectos sao
caracterizados por um horizonte temporal alargado sendo-lhes afectada uma equipa e um
plano de accles a serem executadas. O registo destes projectos é efectuado através de um

documento standard em PWP criado pelo departamento das novas organizaces.

3.4.12 Boas praticas

Uma Boa Préatica é um processo, técnica ou o uso inovador da tecnologia, equipamento ou
recurso que deu provas de sucesso por ter resultado numa melhoria significativa de custos,
prazos, qualidade, desempenho, seguranca ou outro factor mensuravel. Actualmente as boas

praticas sao registadas num documento proprio para este efeito.

3.4.13 Licdo Ponto a Ponto (LPP)

A licdo ponto a ponto é um documento que surge resultante da implementacdo do pilar de
Manutencdo Autdnoma e que consiste numa apresentacdo que é feita por um pequeno grupo
com o objectivo de dar instrucbes acerca do desempenho de actividades bésicas de forma
correcta. Os documentos deste tipo devem ter uma apresentacdo clara e obedecer as regras das
licdes ponto a ponto. Actualmente estes documentos sdo produzidos em Excel e apesar de
existir um formato standard para 0s mesmos nem sempre estes sdo preenchidos da mesma

maneira.

3.4.14 Padrdes Provisorios

Tal como as licdes ponto a ponto trata-se de um documento que surge como resultado da
implementacdo do pilar de Manutengdo Autonoma. Do TPM resulta que a URQ pode ser
dividida em varias zonas. Estas zonas sdo depois entregues aos operadores, sendo que cada
um deles tem responsabilidade sobre a zona que Ihes for afectada. Os padrdes relatam quais
0s pontos de inspecc¢éo, limpeza e lubrificagdo que os operadores tem de verificar na zona que
Ihes foi atribuida de forma a manterem a sua area em conformidade. Estes documentos
encontram-se afixados no Quadro de TPM de forma a serem facilmente consultaveis sendo
que os operadores possuem 20 minutos diarios para a realizacdo das actividades de TPM
definidas para a sua zona.
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3.5 Oportunidades de Melhoria

Apds compreensdo e analise dos diversos processos realizados e documentos produzidos
diariamente na VW Autoeuropa foram detectadas diversas oportunidades de melhoria que
podem ser operadas em relagdo ao sistema actual. Teremos entdo melhorias resultantes da
reestruturacdo de processos e que conduzem a actualizagdes dos fluxos de informacéo a estes
associados, assim como teremos melhorias resultantes da implementacdo de novas
funcionalidades até agora ndo contempladas no processo actual. Pretende-se que as
oportunidades de melhoria identificadas sejam incorporadas no modulo de producdo do D-
Press.

Uma melhoria Obvia resultante da transposicdo da informacdo existente nos documentos
preenchidos em papel na URQ para o D-Press sera a disponibilizacdo da informacdo num
formato digital. Sera assim facultado um acesso mais rapido a informagéo, sendo facilitadas
as operagdes de registo e consulta de dados. No processo actual existe bastante informagéo
que neste momento se encontra a ser registada em duplicado. O projecto D-Press surgira
assim como uma excelente oportunidade para analisar todos os relatorios e identificar quais

aqueles que tem realmente importancia de serem preenchidos.

As oportunidades de melhoria identificadas em relacdo ao sistema actual e que se pretende

que sejam incluidas no D-Press sdo apresentadas de seguida.

3.5.1 Press-Il

Conforme ja foi referido anteriormente o Press-Il é um sistema comum a todo o grupo
Volkswagen que permite fazer o controlo da producdo. Trata-se de um sistema que se
encontra ligado as linhas de corte e de prensagem através de um PLC sendo que permite
efectuar o registo de avarias. Este registo de avarias é efectuado segundo uma classificacdo
com base numa hierarquia por contas. Relativamente a avarias existem trés tipos de
downtimes (TSG): downtimes justificados (TSA), paragens curtas (TSK) e paragens
injustificadas (TSU) conforme se pode constatar pelo Anexo B. Para estas contas podem ser

obtidos alguns relatdrios e graficos através do sistema Press@web.

Para o topico avarias foram identificadas duas situacdes de melhoria que podem ser
consideradas na elaboracdo do D-Press. A primeira encontra-se relacionada com a
produtividade das ferramentas sendo que a outra esta relacioanada com as paragens curtas. As

paragens curtas actualmente correspondem a uma grande percentagem do numero total de
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avarias pelo que foi detectada a necessidade de criar um sistema para analise deste tipo de
paragens. Pretende-se com este sistema reconhecer quais 0s principais problemas associados a
este tipo de paragens e o local de ocorréncia das mesmas. Uma vez identificadas as causas
destas paragens seria possivel actuar sobre as mesmas de forma a diminuir a sua frequéncia. A
outra melhoria ja tem a ver com os relatérios e graficos que podem ser obtidos actualmente
via Press@web. Estes graficos sdo obtidos em funcdo dos dados que se encontram
armazenados no Press-Il mas sdo manifestamente insuficientes para as necessidades do
departamento da Producdo. E por isso necessario definir novos indicadores, graficos e
relatérios a ser disponibilizados via D-Press que permitam analisar de uma forma mais

eficiente a produtividade das ferramentas e das URQ.

3.5.2 Ordens de trabalho

Actualmente s&o criadas ordens de trabalho quando se verifica um problema nas Automagoes,
Equipamento ou Ferramenta. Estas ordens sdo normalmente criadas pelo Line Leader sendo o
registo efectuado nas cartas de automacdo, base de dados da manutencdo (AEMS) ou
impresso de abertura de ordem de trabalho ao departamento de Cunhos e Cortantes conforme
0 tipo de problema verificado. Relativamente ao conceito de ordem de trabalho foram
identificadas diversas melhorias a implementar no D-Press. Antes de mais, 0 conceito de
ordem de trabalho tera de ser reformulado. Pretende-se por isso a eliminacdo da
documentacdo existente e a implementacdo de um novo conceito de ordem de trabalho que
seja comum a todos os departamentos. Adicionalmente também se pretende criar a

possibilidade de abertura de ordens de trabalho aos departamentos da Producédo e do Rework.

Uma das lacunas que existe actualmente relativamente as ordens de trabalho € ndo ser
possivel ter a percepcdo do estado de concretizacdo em gue estas se encontram, isto €, se 0s
problemas ja foram ou ndo resolvidos. Como tal, esta planeada a criagdo de um médulo para
gestdo das ordens de trabalho. E objecto deste modulo possibilitar o acompanhamento do
estado das ordens de trabalho assim como de realizar operacdes de consulta a avarias e aceder

ao plano de accBes executado para correccao das mesmas.

3.5.3 Gestéo dos fluxos de informac¢do nas URQ

Agquando do acompanhamento dos processos nas linhas de corte e de prensagem foram
levantados alguns problemas que afectavam de alguma forma o bom funcionamento das
URQ. Alguns dos problemas encontrados foram a dificuldade de consulta no Livro de Turno
aos desempenhos das ferramentas em producdes anteriores, indisponibilidade do Livro de
Ferramenta, testes efectuados pelo Laboratorio de Materiais ndo chegavam a tempo do inicio
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das producdes e deficiente troca de informacdo entre turnos. A melhoria identificada passa
pela criacdo de um sistema de auxilio aos operadores de linha que permita o acesso as
diversas informacgOes que estdo relacionadas com a producdo e que promova a troca de

informacdo entre turnos assim como um facil acesso a parametros de producdes anteriores.

3.5.4 Contabilizac&o de custos

Actualmente o controlo de custos que é efectuado em relacdo as URQ néo é satisfatdrio pelo
gue se pretende o desenvolvimento de uma estrutura para analise de custos a ser incorporada
no modulo de producdo do D-Press. Pretende-se assim proceder ao registo dos custos gastos

com:
o0 Ordens de trabalho de Producdo, Rework e Automacéo
0 Manutencéo Preventiva das Automagoes
0 Materiais de ndo producdo
O Sucata
o Projectos de Melhoria

Pretende-se assim a contabilizacdo de todos os custos relacionados com as URQ. O objectivo
final serd o de possuir um sistema de avaliacdo de custos eficiente que permita realizar
consultas de varios tipos e saber para cada accdo realizada nas URQ qual foi o custo

associado.

3.5.5 Manuteng¢do Preventiva das Automagdes

Actualmente e como ja foi referido anteriormente, a manutencdo preventiva das automacoes €
efectuada periodicamente de x em x dias consoante a linha em questdo. O grande problema
verificado com o programa de manutencdo preventiva prende-se com o facto de
independentemente do grau de utilizagdo das automacOes estas sdo sempre verificadas de
acordo com um periodo estipulado e ndo de acordo com as reais necessidades de manutencéo.
Assim existem casos de automacdes para as quais a manutencdo preventiva deveria ser
realizada em intervalos de tempo inferiores aos definidos e outras onde devido ao seu baixo
grau de utilizagdo ndo necessitavam de ser realizadas tdo frequentemente. O objectivo
pretendido é por isso a criagcdo de um modulo que permita efectuar uma gestdo da manutencéo

preventiva das automacdes de uma forma mais expedita.
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3.5.6 Indicadores de Produtividade

A industria automovel é uma das industrias mais exigentes da actualidade. Como tal, s as
empresas que apresentarem uma maior eficiéncia ao nivel da rentabilizacdo dos seus recursos
para produzir automoveis com boa qualidade e a baixo custo conseguirdo sobreviver. Uma
das actividades mais importantes e que se pode revelar como um factor critico de sucesso € a
eficiéncia do processo de estampagem. Para saber se 0 processo de estampagem estd a
decorrer de uma maneira eficiente € necessario recolher varios indicadores de produtividade
gue no seu todo irdo dar uma visdo global acerca do comportamento da Press Shop. Uma das
oportunidades de melhoria prende-se justamente com a identificacdo de novos indicadores de
produtividade que avaliem de forma mais expedita a eficiéncia das diversas linhas e

ferramentas.
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4) Especificacdo D-Press

Aquando da minha integracdo no projecto D-Press j& havia sido entregue uma primeira
especificacdo a GEDAS na qual se relatavam em tdpicos muito gerais quais eram as
principais funcionalidades do modulo de produgdo. Tendo por base essa descricdo foi
arquitectada a estrutura do sistema. A estrutura concebida para o0 modulo de producéo do D-
Press foi sendo construida durante o decorrer do estagio tendo sido alvo de constantes
modificacdes. As alteracOes operadas foram causadas pela identificacdo de novas fontes de
informacdo ndo consideradas até entdo assim como por reformulacdes de processos ja

anteriormente examinados.

A estrutura definida para 0 modulo de producdo foi arquitectada de acordo com os
indicadores PQCDSM de TPM. O objectivo foi o de agrupar os diferentes fluxos de
informacao que irdo pertencer a base de dados de acordo com o tipo de indicador a que mais
se adequam, ou seja, se irdo pertencer ao sub mddulo de Produtividade (Productivity),
Qualidade (Quality), Custos (Costs), Distribuicdo (Distribution), Seguranca (Safety) ou
Desenvolvimento de Pessoas (Moral). Foi também contemplado um mddulo extra que permite
obter uma compilacgéo de relatorios para avaliacdo das URQ e ainda um outro que consiste no
ecrd de Line Leader. A estrutura concebida para o médulo de producdo do D-Press pode ser

visualizada no Anexo G.

A elaboragédo da especificacdo dividiu-se em duas fases distintas. Numa primeira fase mais
focalizada na URQ e na equipa e que levou ao desenvolvimento do ecrd de Line Leader e
numa segunda fase onde trabalhando em conjunto com o Team Leader José Araujo levou a

especificacdo da parte referente ao modulo de produtividade do D-Press.

De referir apenas que no presente relatério apenas ira ser abordada a especificacdo realizada
para o Ecré de Line Leader e mddulo de produtividade pois foram os mddulos para 0s quais a

especificacdo foi completada.
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4.1 Apresentacdo Informacao

Para os vérios fluxos de informacdo que foram especificados como fazendo parte do modulo
de producdo do D-Press foi efectuada uma analise extensiva onde se procurou descrever 0s
itens a serem incluidos da forma mais clara e completa possivel, de maneira a que a
especificacdo ndo suscitasse quaisquer duvidas a empresa responsavel pela criacdo da base de
dados. Como tal, para cada item pertencente ao mddulo de producgéo foram identificados quais
0s campos de entrada de dados e definidos quais os relatérios de saida a serem obtidos. Para
cada topico também se procedeu ao esboco de possiveis interfaces graficas tendo sido
explicadas as relacdes existentes entre os varios menus desenvolvidos. Como o médulo de
produtividade do D-Press incorpora bastante informacdo apenas sera possivel apresentar
alguns exemplos das interfaces graficas desenvolvidas.

4.1.1 Entrada de dados

Para cada item a ser incluido no D-Press foi necessario identificar quais os diversos campos
para 0s quais é necessario dar entrada de dados no sistema. A metodologia que ird ser
apresentada de seguida procura explicar a maneira como se procedeu a caracterizagdo desses
campos. Na especificacdo entregue a GEDAS sdo descritos para cada topico do modulo de
producdo quais 0s campos a preencher e suas principais caracteristicas. Um campo fica entdo
definido por: nome, tipo de campo, insercdo automatica ou pelo utilizador e observacGes

conforme se pode visualizar no Anexo K.

4.1.2 Minimizar os erros de insercédo de dados

O modulo de producdo do D-Press foi concebido tendo em conta procurar minimizar os erros
causados pelo utilizador na operacédo de registo de dados. O objectivo é de ndo s6 diminuir 0s
erros na entrada de dados como também tornar o processo de consulta de dados mais
eficiente. Para tal, para os campos de registo de dados foi definida a forma como a informacao
iria ser registada, isto é, se através de campos de escrita livre ou através de por exemplo
campos com valores predefinidos numa combo box. Como 0os campos de escrita livre podem
causar mais erros no registo da informacdo evitou-se ao maximo o uso destes. A solucao
encontrada para restringir as escolhas dos utilizadores na operacdo de registo de dados foi
através do uso de combo box, option buttons, etc. Na verdade, as combo box conforme se
pode observar na figura 35 sdo um meio eficiente para se evitar os erros do utilizador na
medida em que restringem as op¢Oes de escolha. No entanto, tem o problema de terem 0s
valores predefinidos no sistema pelo que tera de existir alguém, como por exemplo um Key

User, que sera responsavel pela actualizacdo dos valores dos campos. Algumas das combo
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box que irdo ser utilizadas no D-Press séo por exemplo as combo box para nomes de pessoas,

lista de materiais, lista de ferramentas, lista de URQ, etc.

Razdo de abertura |3 S Clhente
Emn Produco
Reclamacio Chente
Falha correccSo
Defeito de material
Falha ferramenta
Falha Automacdo
Falha Equipamento

Figura 34 — Combo Box para Razdo de Abertura de Ordem de Trabalho

4.1.3 Relatérios de saida

Para cada topico a ser incluido no médulo de producao tiveram de ser definidos os diversos
gréficos, documentos e listas a serem obtidos via menu consultas. Este processo revelou-se ser
bastante moroso pois actualmente o departamento de Producdo possui um grande volume de
relatérios que sdo analisados, pelo que se teve de proceder a uma selec¢do e tratamento dos
mesmos. Um dos problemas que se verifica actualmente prende-se com o facto de nédo existir
uma uniformizacdo de documentos, existindo por isso para 0 mesmo topico diversos
relatorios de saida que reportam ao mesmo assunto mas que sdo criados segundo diferentes
formatos. Um dos objectivos a ser atingidos com a criacdo do D-Press passa justamente pela
uniformizacéo de relatorios que permitam comparar sobre 0os mesmos factores as diversas
URQ. Na especificacdo entregue a GEDAS a metodologia seguida para descrever as diversas
saidas a serem obtidas, é conforme a apresentada no Anexo |I. Como se pode observar, para
cada documento a ser obtido especifica-se um titulo, a forma como os dados serdo

apresentados, a maneira como irdo ser impressos e eventuais comentarios.

Na especificacdo entregue a GEDAS também foi fornecido um exemplar de cada um dos
documentos especificados nos diversos relatorios de saida para que ndo existam duvidas na
elaboragdo dos mesmos. Os diversos documentos a serem obtidos foram especificados
obedecendo a um determinado conjunto de regras. Analisando por exemplo o grafico com o

titulo [URQ/Ferramenta] — Divisdo por [conta], vem que:
[URQ/Ferramenta] — selec¢cdo de Ferramenta ou URQ na interface de consultas

[conta] — seleccdo de conta do Press-11 a analisar (este grafico sé pode ser obtido para as
contas TSATW, TSATM, TSAT, TSAB, TSAL, TSA, TSAL, TSG, TRS, TAC, TSIW,
TSIM, TSI, TSS, GKAP, TNG e AP)
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O grafico a obter iria estar entdo dependente das opcdes escolhidas no Menu de Consultas
para URQ/Ferramenta e para a conta do Press-1I a analisar. O titulo a aparecer para este

grafico quando fosse impresso seria entdo algo do tipo:
“ TP-5 — Divisdo por TSATW?” caso a escolha fosse URQ e a conta TSATW
“ 7M0804236D — Divisdo por TSATW?” caso a escolha fosse Ferramenta e a conta TSATW

No Anexo | sdo apresentados alguns dos relatérios desenvolvidos e entregues a GEDAS.
Outro documento que também foi definido foi a folha Master, que sera o documento onde 0s
diversos relatérios de saida serdo impressos. Relativamente a esta folha foram definidos os
formatos em Portrait e Landscape sendo que este Ultimo pode ser visualizado no Anexo H.

4.1.4 Interfaces

Relativamente as interfaces criadas gostaria apenas de referir que estas foram desenvolvidas
com o propdésito de ajudar a empresa que vai desenvolver a base de dados a compreender
melhor o que se pretende. No entanto, as interfaces concebidas sdo apenas um exemplo de
como a informacdo poderia ser apresentada, pelo que a GEDAS possui total liberdade para
alterar o que achar conveniente em termos de layout desde que mantenha o contedo e
funcionalidades especificadas. Algumas das interfaces desenvolvidas podem ser visualizadas

no Anexo M
4.2 Funcionalidades

Devido ao elevado volume de informacdo que é gerado pela base de dados apenas ira ser
apresentado sobre um ponto de vista geral quais foram as diversas funcionalidades
consideradas para o sistema D-Press. Apresentam-se entdo de seguida as principais

caracteristicas do Ecra de Line Leader e do Mddulo de Produtividade.

4.2.1 Médulo de Produtividade

Observando-se a estrutura do D-Press para 0 mddulo de producéo verifica-se que 0s principais
topicos que foram considerados em termos de produtividade foram os seguintes: TPM,
Producédo, Auditorias e Consultas. De seguida apresenta-se uma breve descricdo relativamente
ao conteudo especificado para cada um destes tdpicos em termos de principais

funcionalidades.
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42.1.1TPM

Neste item pretende-se agrupar a informacdo que se encontra relacionada com o processo de
implementacdo dos pilares de Manutencdo Auténoma e de Melhoria Especifica que se
encontram a ser levados a cabo nas URQ. Os tdpicos considerados foram as Li¢Ges Ponto a
Ponto, os Padrbes Provisorios, as Boas Préticas e 0s Projectos de Melhoria Kaizen e Speedy
Kaizen. Para cada um destes itens foram especificados através do Menu Consultas 0s
relatdrios de saida a obter tendo sido desenhadas as respectivas interfaces graficas. No Anexo
M apresenta-se a interface gréafica desenvolvida para as consultas de Li¢Ges Ponto a Ponto. O
objectivo é possuir um registo de todas as Li¢cGes Ponto a Ponto existentes no D-Press sendo
estas acedidas a partir de um indice onde é possivel serem efectuadas operacGes de consulta.
Este indice foi também criado para os Padrbes Provisorios, para 0s Projectos de Melhoria e
para as Boas Préticas. Relativamente aos padrdes provisérios existem outras funcionalidades

que foram consideradas e que tem importancia serem descritas.

Os padrd@es provisoérios de limpeza, inspeccado e lubrificacdo sdo documentos que como ja foi
referido anteriormente servem para descrever as actividades TPM de manutencdo do
equipamento a serem realizadas pelos operadores. As funcionalidades que foram

contempladas no D-Press para este tipo de documentos foram as seguintes:
o Criacdo de um menu para definicdo do equipamento e das zonas de inspeccao onde 0s
padrdes provisoérios se irdo aplicar
0 Criacdo de um menu para afectacdo dos itens dos padrdes provisérios aos operadores
o Desenvolvimento de um sistema para ajuda na calendarizacao das actividades a serem
realizadas pelos operadores
4.2.1.2 Producéo

Os principais itens considerados para este topico foram o lancamento de relatorios de
producdo e de tempos de Hit-to-Hit e a concepcdo dos mddulos para gestdo das ordens de

trabalho e para gestdo das manutengdes preventivas das automacoes.

Relativamente aos dois primeiros itens ndo existe muito a dizer pois ndo apresentam
novidades de maior em relacdo ao processo actual. Para ambos foram criadas as respectivas
interfaces para registo de dados tendo sido definidos também os relatorios de saida a serem

obtidos e respectivas interfaces graficas via menu consultas.

41



D-PRESS: Especificagdo de um sistema integrado de informacéo

Quanto ao topico Automacdo foi considerada a criacdo de um modulo para gestdo da

manutengdo preventiva das automacgdes. A grande mudanca em relagdo ao processo actual

prende-se com o facto de as manutencdes preventivas passarem a ser realizadas em fungéo do

numero de golpes ao invés de serem efectuadas periodicamente. O nimero de golpes a partir

do qual deve ser efectuada a manutencdo preventiva as automacdes das ferramentas foi

definido por um técnico especializado com base nas exigéncias de cada URQ. O sistema para

gestdo das manutencdes ird funcionar em sintonia com o Press-11 sendo que o D-Press ira

calcular para cada ferramenta 0 nimero de golpes em falta para a realizacdo da manutencdo

preventiva, enviando alertas no sistema para a execucdo das mesmas quando estas se

encontrarem muito proximas de ser realizadas. Também foi considerada a criacdo de um

menu para inser¢do de rotinas de manutencao
preventiva por automagdo, sendo que cada uma
destas terd associado um custo, um plano de
accoOes a ser realizado e um tempo previsto.

Relativamente ao topico ordens de trabalho
existem varias alteragdes que foram operadas em
relacdo ao processo actual. O sistema para gestéo
das ordens de trabalho ja foi desenvolvido pela
GEDAS sendo que se trata de um sistema comum
para todos os departamentos. Para as ordens de
trabalho foi analisado o respectivo fluxo sendo
que este pode ser visualizado na Figura ao lado.
Entre as diversas funcionalidades consideradas
para o topico ordem de trabalho gostaria de referir
algumas das mais importantes que foram

consideradas no D-Press e que séo:

ORIGIHADOF AEERTA
RECEFCIONADA
FLAHEADA

H EMAFROVAGAD
| AFROVADA | |Nnonpnomnﬁ

CAHCELADA

EMERECUCHD CAMCELADS
ERECUTADA “
YALIDADA HACVALIDADA
ORIGIHADOR

“ FECHADA REJEITADA

JUSTIFICADA

Diagrama 2 — Fluxo de Ordens de Trabalho

0 Possibilidade de abertura de ordens de trabalho aos Departamentos da Producéo,

Rework e Automacéo

o Contabilizacdo de custos associados com as ordens

o Verificacdo do estado de conclusdo da ordem no sistema

o0 Possibilidade de efectuar consultas a ordens de trabalho via Menu Consultas OT

Alguns exemplos de ecrds desenvolvidos relacionados com ordens de trabalho podem ser

observados no Anexo M.
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4.2.1.3 Auditorias

Neste menu pretende-se armazenar informacdo relacionada com os diversos tipos de
Auditorias. As auditorias realizadas podem ser internas, da fabrica ou entdo do grupo

Volkswagen. No caso das auditorias internas foi considerada a possibilidade de:

o Criacdo de zonas de auditorias e elaboracdo para cada zona do respectivo check list a

ser verificado aquando da realizagcdo das mesmas (a efectuar pelo Key user)
o0 Possibilidade de calendarizar auditorias
o Inserir nota das auditorias

0 Abertura de CCAR para registo dos itens levantados aquando da realizacdo das

auditorias

No caso das auditorias da Autoeuropa e do grupo Volkswagen apenas foram consideradas
funcionalidades ao nivel da calendarizacéo, insercao de resultados e registo de problemas na
CCAR. Existem diversos relatérios e graficos que podem ser obtidos relativamente ao topico
Auditorias. Entre os graficos que podem ser obtidos via 0 menu de consultas de auditorias

encontram-se as notas das auditorias, a calendarizagdo das mesmas, os check list, etc.
4.2.1.4 Consultas

No menu de consultas procurou-se juntar todos os relatorios que sdo possiveis obter
relativamente ao mddulo de produtividade. E assim possivel aceder a graficos, documentos e
listas relativas aos topicos que foram contemplados no D-Press. Para cada item incluido foram
desenhadas as respectivas interfaces graficas do médulo de consultas tendo sido especificados
0s respectivos relatorios de saida a obter de acordo com as regras anteriormente definidas.

Entre os diversos relatorios que sdo passiveis de ser obtidos gostaria de realcar os que se
podem obter relativamente a Consultas Ferramenta e que permitem obter varios relatorios
relacionados com a produtividade das ferramentas. Entre estes destacam-se 0s diversos
graficos que se podem obter para estudo e analise das ferramentas e linhas com base nas
contas do Press-11 e os novos indicadores de produtividade considerados que se espera que

venham a ser bastante Uteis na identificacdo das ferramentas mais problematicas.

Entre os indicadores criados gostaria de referir um que permite comparar o desempenho das
diversas ferramentas com base nos indicadores de performance (NHZ) e utilizagdo (LZF)
verificados nas Ultimas producGes. Com este indicador € criada uma lista onde sdo
identificadas por ordem decrescente quais as ferramentas mais produtivas para cada URQ.

Este indicador pode ser visualizado no Anexo J assim como outros que foram desenvolvidos.
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Entre os outros relatorios que podem ser obtidos s@o de realcar os diversos graficos definidos
que permitem efectuar uma andlise extensiva relativa as avarias (curtas paragens incluidas).
Também € possivel efectuar consultas a diversos tépicos como ordens de trabalho, TPM,
OEE, Hit-to-Hit, entre outros.

4.2.2 Ecra de Line Leader

Agquando do decorrer de uma producdo numa linha existe uma série de fluxos de informacéo
que tem de ser monitorizados. Estes fluxos podem estar relacionados com operagdes de
registo de dados ou de consulta. O ecré de Line Leader ndo é mais do que uma interface do D-
Press com a equipa da URQ onde se procura disponibilizar toda a informacao necessaria para
um melhor desempenho da equipa nas diversas producgdes. Trata-se de um modulo que
guando comparado com os outros pode ser considerado a parte na medida em que funciona
maioritariamente através de ligacOes, sendo caracterizado pela sua forte dependéncia com o

Press-11.

Este ecrd, cuja interface grafica concebida é apresentada no Anexo L, aborda diferentes

topicos relacionados com as produgdes. A partir deste ecrd é possivel:

- Abrir ordens de trabalho via menu “Pedido OT”

- Registar presencas na URQ via menu “Presencas”

- Aceder aos testes de Laboratorio de Materiais

- Proceder ao registo dos tempos de Hit-to-Hit e seus inibidores

- Realizar a gestéo dos retrabalhos a efectuar nas pecgas via menu “Rework”

- Efectuar a gestdo das manutencdes preventivas das Automacdes via menu “Automacao”
- Executar a gestdo das ordens de trabalho abertas a producéo

- Visualizar padrdes provisorios e planos de actividades dos operadores via menu “TPM”

- Emisséo de diversos avisos como por exemplo aviso de auditorias, manutencGes preventivas

arealizar, etc.

Para além destas funcGes também é possivel aceder ao Logbook e ao Diario da Producéo
sendo possivel visualizar também no Anexo L as interfaces desenvolvidas para estes dois

ecras.

O Diério da Producdo pretende funcionar como um relatério de produgdo. Neste documento,
poderdo ser visualizados alguns dos parametros mais importantes para as producdes do dia

como quantidade de pecas produzida por hora, producgdes efectuadas ao longo do dia (inclui
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quantidade produzida, planeada e indices de Performance e utilizacdo) e visualizacdo das
avarias ocorridas por producdo. O diario ira relatar assim os acontecimentos mais importantes
que se verificaram na linha promovendo uma facil transferéncia de informacéo entre turnos e
possibilitando uma anélise rapida aos principais incidentes ocorridos durante as producfes em

cada linha de corte e de prensagem.

O Logbook Producdo trata-se do ecra de trabalho, tendo sido concebido para ser utilizado
pelos membros da equipa da URQ no decorrer das producdes. Neste ecréd pretende-se fazer a
gestdo dos diversos itens relacionados com a producdo centralizando assim toda a informacao
que € necessaria analisar e registar para uma producdo num Unico documento. Entre as

diversas funcionalidades deste menu teremos:

o0 Possibilidade de consulta aos testes realizados no laboratorio de materiais com

possibilidade de impressé@o dos ensaios efectuados

0 Registo das bobinas usadas na producdo e dos principais problemas relacionados com

estas
o Importacdo de downtimes do Press-11 e possibilidade de adicionar justificativa
o Importacdo das paragens curtas do Press-11 e sua classificagcdo por zona e problema

o Consulta de parametros de producdo da méaquina e registo dos pardmetros de

funcionamento

o Consulta ao diario da ferramenta. Aqui serd apresentada de uma forma gréafica o
comportamento da ferramenta para as Gltimas produgcfes em termos de tempos de
troca de ferramenta, Hit-to-Hit e comportamento da ferramenta ao nivel da sua
performance em relagdo ao objectivo delineado. Também € possivel visualizar
informacdo relativa ao percurso da ferramenta (ex: “Alteracdes de engenharia”,

“Ferramenta esteve no Tool&Die”, etc.)

- Consulta as Ultimas 5 producdes. Através deste menu é possivel aceder as 5 ultimas

producdes e verificar algum detalhe que suscite dividas em relacdo a estas.
4.3 Interface D-Press Press-11

A maneira como o sistema D-Press ira trabalhar a informacéo que se pode obter do Press-I1
ird ditar em muito o sucesso desta nova aplicacdo que se pretende incorporar na Press Shop.
Conforme ja foi referido anteriormente um objectivo a ser atingido com o D-Press passa
justamente por potenciar a informagdo que se encontra disponivel no Press-I1l. Com efeito, 0s

relatérios que sdo obtidos actualmente pelo sistema Press@web sdo manifestamente
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insuficientes para satisfazer as necessidades do departamento da Producdo em termos de
analise de avarias e produtividade das ferramentas. Como tal, foram definidos diversos
gréficos e relatorios que serdo obtidos via Menu Consultas do mddulo de produtividade do D-
Press e que sdo construidos tendo por base a informacéo disponivel no Press-11. Outro médulo
que ira trabalhar condicionado pelo sistema Press-1l sera o ecrd de Line Leader, mais
concretamente através do Logbook da Producéo. Para este ecrd serdo importadas as paragens
que sdo registadas no Press-11 durante o decorrer das producdes, tendo-se por objectivo que
estas sejam introduzidas no D-Press em tempo real. Neste momento a GEDAS encontra-se a
estudar a maneira como o Press-Il disponibiliza a informagdo de forma a posteriormente
definir como o sistema D-Press ird aceder a esta. No entanto, sabe-se desde ja& que
relativamente ao Logbook da Producdo a importacdo de paragens ndo podera ser realizada em

tempo real por motivos de sobrecarga do sistema.
4.4 Definicéo de utilizadores

A informacdo que se vai encontrar disponivel no D-Press ndo pode ser acedida para registo e
consulta de igual forma por todos os utilizadores. Como tal, é necessario definir tipos de
utilizador e quais 0s acessos que estes irdo possuir dentro do sistema. Na dltima reunido
efectuada com a GEDAS durante a Gltima semana antes de terminar o meu projecto de estagio
comecaram a ser identificados os tipos de utilizadores tendo sido j& definido para alguns
menus do D-Press 0s respectivos acessos.

A nivel do sistema a GEDAS faculta trés tipos de utilizadores que sdo o Key User, o Standard
User e o Restricted User. O Key User sera o utilizador com maiores privilégios tendo maior
acesso do que os outros utilizadores. E o moderador do sistema sendo responsavel pela
insercédo e actualizacdo das tabelas de campos e de objectivos funcionando como um gestor do
maodulo. O Standard User é o utilizador que tem acesso sobre um dado médulo sendo que para
os utilizadores definidos como Restricted User é concedido um acesso de utilizador externo a

um dado maodulo.
4.5 Tabelas de insercéao de dados

Para o sistema D-Press funcionar de acordo com o especificado terdo de ser criadas
internamente inimeras tabelas com informacédo diversa. As tabelas a serem preenchidas serdo
um suporte importante do D-Press e terdo de ser constantemente actualizadas em fungéo das
alteracdes verificadas. Ficou definido aquando das reunides efectuadas com a GEDAS que
seria 0 Key User a ter poderes para alterar o conteldo destas, sendo o responsavel pela

actualizacdo das mesmas.
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As tabelas em questdo servem para armazenar informacdo que ira ser lida em diversas partes
do sistema. Apresentam também uma importancia extrema pois irdo conferir uma maior
consisténcia e fiabilidade aos dados na medida em que quando sdo lidas através de por
exemplo combo box iréo restringir as escolhas do utilizador, obrigando-o a escolher uma das
opcdes definidas e aumentando assim a consisténcia dos relatorios de saida a serem obtidos.

Entre as tabelas a serem criadas teremos:
o0 Tabela para defini¢do do equipamento
0 Tabela para definicdo de zonas de auditoria e pontos de inspecgao
0 Listas de Materiais
o0 Listas de pessoal
o Listagem de URQ e ferramentas associadas
0 Tabelas de Objectivos

Relativamente as ultimas tabelas identificadas gostaria de referir que existem bastantes
relatorios que irdo ser obtidos pelo sistema D-Press onde se compara a informacao real versus
0 objectivo. E por isso necessario dar entrada dos valores dos objectivos no sistema. Alguns
dos valores a serem definidos séo: Objectivos de NHZ e LZF por ferramenta, tempo de troca

de ferramenta por URQ, nimero mensal de Li¢6es Ponto a Ponto a serem elaboradas, etc.
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5) Considerac®es finais

O estagio curricular permitiu a primeira abordagem ao mundo empresarial dando a conhecer a
empresa Volkswagen Autoeuropa. Tratou-se de uma experiéncia bastante enriquecedora que
possibilitou o conhecimento de uma forma geral do modo de funcionamento da fabrica quer
ao nivel dos processos assim como da sua cultura organizacional. Contribuiu assim de forma
activa para a minha formacdo permitindo o desenvolvimento de competéncias pessoais
através do relacionamento com os colegas de trabalho assim como técnicoprofissionais
através das funcdes desenvolvidas. Acima de tudo o que mais me surpreendeu nesta
experiéncia na Volkswagen Autoeuropa foi a forte cultura organizacional que se encontra
implementada e o grau de compromisso de todos o0s intervenientes da equipa na
implementacdo das novas filosofias, como por exemplo na implementacdo do pilar de

Manutencdo Autonoma de TPM.

Durante o periodo de estagio tive a sorte de presenciar diferentes situacfes ao nivel do chéo
de fabrica. Assim foi possivel verificar as alteracdes efectuadas no planeamento das linhas e
gestdo de stocks aquando do processo de preparacdo para producdo do novo modelo
Volkswagen “Eos”. Como se pode imaginar, trata-se de um processo bastante complexo e que
exige uma grande coordenacdo ao nivel da gestdo de stocks para fazer face a paragem das
linhas para processos de aceitagdo das novas ferramentas. O acompanhamento desta situacéo
foi por isso bastante interessante pois ao invés de ver a fabrica num periodo de funcionamento
normal e com o processo totalmente sobre controlo presenciei uma realidade completamente

diferente onde o stress era constante.

O projecto a realizar foi conduzido na Area de Producio de Prensas e consistiu na
especificacdo do médulo de producdo de um sistema de informacdo chamado de D-Press.
Com este projecto pretendeu-se a optimizacdo do sistema de informacdo existente
procurando-se conceber uma estrutura que permitisse efectuar a gestao dos diversos fluxos de
informacdo relacionados com o departamento da Producédo. Tratou-se de um projecto bastante

aliciante que permitiu o conhecimento efectivo dos diversos processos que decorrem na nave
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de estampagem assim como dos seus fluxos de informacao associados. Os passos seguidos na

elaboracdo do mesmo podem ser descritos por algumas etapas:
0 Analise ao sistema actual
o ldentificacdo de oportunidades de melhoria
o Concepcdo da estrutura do modulo de produgéo
o Elaboracdo da especificacdo

No trabalho final sdo descritas as principais funcionalidades do médulo de producéo do D-
Press sendo que estas foram especificadas de acordo com as necessidades do utilizador.
Efectivamente o utilizador é o destinatario principal deste sistema e s6 a concepcao de uma
interface simples e de facil utilizacdo para 0 mesmo podera fazer com que esta aplicacéo a ser
desenvolvida atinja o sucesso pretendido. Com este propoésito a especificacdo dos campos de
registo de dados, formatos de relatorios de saida e elaboracdo de interfaces j& foram
construidas tendo em conta este caracter “user-friendly” procurando-se a0 maximo evitar 0s

erros no sistema por parte do utilizador.

Resultante do trabalho desenvolvido surgiu a identificacdo de diversas oportunidades de
melhorias que foram contempladas na especificacdo. Entre os modulos mais importantes a ser
incluidos no D-Press realcam-se o sistema para contabilizacdo de custos com as diversas
operacgdes realizadas nas URQ, o ecrd de Line Leader, os novos relatorios e indicadores
definidos para analisar de uma forma mais eficiente a produtividade das ferramentas e todo o
trabalho desenvolvido ao nivel das ordens de trabalho. Apesar da especificacdo realizada
traduzir as funcionalidades pretendidas para o0 modulo de producdo do D-Press existe a
consciéncia de que possivelmente tudo o que é pedido ndo podera por ventura ser exequivel
de ser realizado. Um dos problemas levantados prende-se justamente com as limitacdes
impostas pelo sistema Press-11 que devido a algumas sobrecargas verificadas ndo se encontra
em condig¢Oes de ser acedido constantemente pelo D-Press, condicionando assim de certa

forma a maneira como se espera que o ecrd de Line Leader funcione.

Durante o decorrer do estagio foi notério que poderia ter existido um maior acompanhamento
por parte da empresa responsavel pela base de dados ao nivel da especificacdo. Penso que
caso tivesse existido este acompanhamento o trabalho realizado na concepg¢do do D-Press ndo
se teria alongado tanto no tempo e a especificacéo teria sido mais direccionada de acordo com
as pretensbes da GEDAS, facilitando assim em muito o trabalho desta empresa.
Relativamente a Autoeuropa também poderia ter havido uma maior aproximacao entre todos

0s departamentos que irdo possuir um mddulo no D-Press. Caso tivesse existido um maior
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espirito de cooperacgédo penso que teria sido possivel conceber um sistema com mais estruturas
comuns onde a informacdo a ser disponibilizada entre departamentos seria mais facilmente
acedida tornando-se assim o D-Press num sistema de ainda maior valor acrescentado para a

empresa.

Em termos dos objectivos definidos aquando do inicio do projecto de estagio penso que estes
foram amplamente atingidos. O resultado obtido foi o desenho de um sistema que permitira
efectuar a gestdo de todos os fluxos de informacdo relacionados com o departamento de
producdo. Este sistema ira trazer uma mais valia inquestionavel a Press Shop eliminando a
informag&o em duplicado e aumentando a consisténcia e fiabilidade dos dados. Também ira
potenciar o uso da informacéo contida no Press-1l tornando-se num sistema fundamental para
a gestdo integrada e optimizada das URQ. As vantagens que o sistema D-Press iré trazer aos
diversos departamentos da Area de Producéo de Prensas s&o por isso indiscutiveis e ndo tenho
duvidas de que quando este se encontrar correctamente implementado se ira tornar num
sistema de exceléncia para a analise de todos os fluxos de informacdo relacionados com a

Press Shop.

Relativamente ao processo de acompanhamento da implementagdo do D-Press este nédo foi
possivel de ser realizado visto que a empresa que se encontra encarregue da realizacdo do
projecto apenas ira entregar 0 mddulo de Producdo apds o término do periodo de estagio.
Como tal, em termos de trabalho futuro seria interessante quer acompanhar o

desenvolvimento do mddulo de produgdo assim como o seu processo de implementacao.
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ANEXO A: Dados financeiros da empresa
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ANEXO B: Contas Press-li
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Contas de Tempos PRESS Il

Sumario Conta Descricao
B1—Try-GutNovoMedeio =— b L oo b
SATO02Z Ferramenta
TSAT 03  Automacao - Gripper
SATOB  Automacio - Transfer
TSATW| Soma Farramenta
SAT 04 Elecirnica
SAT 05 Elécirica
TSAT 068 Maguina -
TSAT 07 Lubrificacio
SAT 09 Hidrdulica *~
TIZ TPM e
TSAT Soma Maguina
TSAT] j Soma Downtimas Téenlcos
SABO1  Troca de Material
BO2 Pgnte
TSAB D3  Transporie
B 04 Remogso Conlentor Sucata
SAB OS5 Qualidade NOK
BOE Inspecco de Quahdade
TSABO7 Pausa
TSAB 08 Reunifo Comunicagio
TSAB 07 Plendnio
TSAB| Soma Downtimas Operacionals
TSALD1 Falle de Malenal
TSAL D2 Falha de Material
L 03 Remogdode Sucala
TSALO4  Falta de Racks / Paletes
TSAL Soma Downtimes Logisticos
TSAL=TSAT + TSAB + TSAL Soma Downtimes Justificados
IzSK Paragem Curla
I:SU Paragem Injustificads
TSGI=TSA + TSK + TSU Soma Todos Downtimes
A Trocs de Ferramenta
RN Ajustes de Troca de Ferramenta
TRS
t Tempo de Producio
(fersc e trs s 1L Tempos de Trabalho, Produgéo PHZ
s102 Manuisngio Preventiva - Femamenta
5103 Manulengdo Preventva - Aulomacio Gnpper
TSI08"  Manulengao Preventiva - Aulomagio Transfer
TSIW Sama Manutenglo Prevantiva Fomamenta f Aufomagio
TSI 04 Manulengao Preventiva - Electrdnica
TSI05  Manutengao F 3 i
108 w80 P - M
TS107 Manulengao Preventiva - Lubrificagio
TSI 08 M 4o Preveniiva - i
TS110 wlo Prevenliva - Elgclrica
T5IM Soma Manutengao Preventiva Maguina
Tsif ' Soma Teda Manutengio Preventiva
Try-0ul Novas Pegas
Try-Oul Modela Novo
Oplimizagio Maquina
Optimizag3o Ferramanta
Oplimizagio Aulemacao
Oplimizagao Troca de Femamenta
Alteragdo Técnica Maquina
Altsracio Técnica Aulomagho
Soma Optimizagio Maquina
arap|eTac « Tsi+ TS5 Capacidade Utilizada NHZ

=GKAP + TF + TNG

ITS Capacidade Livre (Stand By)

TSAB 10
SAR 11
TNG

QOulras Paragens
Sem Producan (Pauza)

Tempos N2o Planeados. Tempos Sem Trabalhos

Capacidade Total

55



D-PRESS: Especificacdo de um sistema integrado de informac&o

ANEXO C: Plano das actividades na VW Autoeuropa
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ANEXO D: Diagrama IDEF para a URQ
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IMPUTS

Flatinas

Parérmetros da magquina
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Registo Hit-to-Hit
. Manutencdo Preventiva

Cartas de autormacao
Redisto de avarias

Auditorias

o Melhoramentos TP

Livro de Turno

Ferramenta

Ordem de Producio

Pedido de TRY QUT

Manutencio na linha

Accdo TP M

Alteracao Engenhara

Comunicacdo de defeito

Carro de automacies

MECANISMOS

URQ

OUTPUTS

Pegas OK

Pegas MO (Rewark)

Sucata Cave

Pecas ALDIT

Relatdrio diario de producdo

Peca com problemas (sucata)

Ferramenta

Pedido Manutencao

Faolha de presencas

Palete Tag

Carro de automacies

FRESE Il
Microzoft Excel

LOGIS

Inspeccdn Pecas
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ANEXO E: Descricédo de Processos
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Diagrama de fluxo do

Processo para garantia de qualidade das Pecas Estampadas

In=p. detectou
prob.?

Infarma o Line Leader

LL werifiza de acordo of ( j
i - .
Lizta de Frequéncia

Acgdes em
Simultanec ¥
Mao /\ Mib o - Mo
PegaOk? - Fade carrigir o . Chamar suporte ade carrigir o
problema ? tEcnico problema ?
Sim
- Carrigir
E necessrio _ coarenar becas
continuar? greqar peg
MNio
* TL ou Especialista
Pegas% Sim Produzida Gitd. (ET] ] F_'E'?‘-"S
ser reparadas? Suficiente para suficientes em -—
g Fetrabalho Armazem?

h

3
([ FimdaProdugio ) ( Sucata j( Fietrabalhar )

Trocar ferramenta
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Diagrama de fluxo para o

Modo de Actuagdo em caso de avaria do equipamento

< Manuing Parads )

Avaria do
eqjuipamerto 7

Sabe
Diagnosticar?

Pode Reparar

" Charmar Esp. & Manutengéo
=15 min ?

Sim

hanut. Pode
reparar? =60min

Informar =l da Produgio, Sl da

Reparar & Testar Manutengéo e Planesmento

Marutengio efectus s reparagio

l

L Registar Paragens Line Leader testa o equipamento

Andlize daz paragens

O
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Diagrama de fluxo para

Garantir Automacg6es OK para as linhas de prensas

Cartade Automagio depositada
junta ao Lider de Linka

Durante a produgio, caso hajam
problemas, o Lider de Linka reparta-
oz na Carta de Automagio

Técnico de Automagao verifica a
Carta

Automagdo OK?

Manutengao
Correctiva

Mao -
flanut, Freventiva
dentro da praza?

Manutengio
Freventiva

Carta de automagio regrezza ao
respectivo layout das
automagdes
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ANEXO F: Documentacé&o existente
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Folha de Registo do Hit-to-Hit

7)\ VOLKSWAGEN papeon
@ Prensas

Auvtoeuropa
P Depatt amerto de Producio
2 T

URQ OB JECTIVO Hit-to-Hit ____ min

GATA  |EQUIPA TROCA TEMPO CALUSA AJUSTE £ COMENTARIS
) PARAA | TRoCA | AJusTES | HIT-To-
FERRAMENTA | FERRAMENTA|  (A) [B) | HET {(AB)
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Carta de Automacao

LRG3
72\ VOLKSWAGEN ~
@ Autosuropa Carta de Automacao n —
PRODUCAO AUTOMACAO
Descrigio do Problema Acgio Correctiva
DatafTurno | Falhas Deserigio Ok | Responsivel | DatalTurno
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CCAR

VOLKSWAGEN

Auvtoaurepa

CCAR: Concern and Corrective Action Report

AREA: Stamping

CHA

MPION: J.Teixeira

TEAMLEADER: J.Elvas

CONCERN : Organizagdo e Limpeza - ltems Gerais Comuns

Raised by: Jodo Elvas

: ; TargetEnd
Pos H Iterm Action Responsible H Start Date H 0-100% H ‘ 3“3 “ Remarks
i
Mortagem de cémara na saida da
1 |[Cémaras de video pora | junto & URGQ § |, entre oz J.Elvas 21-Jan-05 28-Jan-05  |Em contacto com PEl - 1000272005
pilsres T22eT25
3 Escada acesso a cave | pilar Pintar chén J. Ramio 31 _Jan-05 29_Jan-05 Sabado de manhd em overtime para atints
T14 SECar
3 [Cave, pilar R22 Reparar tubagem Sery, Gersis 21-Jan-05 23-Jan-05
4 G P"a”r el ANER0Ce Limpeza geral F.Fernandes 21-dan-05 28-Jan-05
Automagio
5 |cave URQ3 Canto, por getres. da; Uidede| o inies 21-Jan-05 28-Jan-05
Hidraulica | limpar chao
6 | Empilhador ¥ALE 974 0026 Limpeza e pirtura J.Elvas 2 -Jan-05 24-Fev-05  |Previsdo: whk11/2005
T |Anexo | junto ao pilar M 26 Colocgr fechp n.a. porta i & bt C.Chamarrinha 02-Mar-05 09-Mar-05 | Aguarda materisl
borracha para imobilizar os vidros
8 |Recipiente liguidos limpeza Idertificacio standard Geral 03-Fev-05 10-Fev-05
% |Fachada sals Ezpecialistas PFirtar branco J Elvas 03-Fev-05 10-Fev-05  |Cvertime ndo sprovado whk094 0614 4
10 |Fachada sala F.Maas Pintar branca J Elvaz 03-Fey-05 10-Fev-05  |Cvertime ndo aprovado wk09M0M 114
" ;'l':;ifngsu’me sl TRUNEES |ty branco J Elvas D3-Fev-05 10-Fev-05 | Cvertime ndo apravada whOZH 0/ 1.1 4
12 fl?:ﬁe £ BlaP Rell-uxpenivacan Reparar Man. Infreaestruturas | 17-Fey-05 24 Fev-05
Cave - Pllar R20 - cx eléctrica
13 |de tomadaz e disjuntores - |Reparar Man. Infreaestruturas 17-Fey-05 24-Fev-05
011G 02126
14 r;;ssislgpressora Fadt taasis Colocar rodas C. Chamorrinha 02-Mar-05 09-Mar-05
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ANEXO G: Estrutura do D-Press
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ANEXO H: Folha Master Landscape
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"Titulo do Documento”

|<V|:|]kswagen Headline 13>

e

|<'J olkswagen Headline 14> |<V|:|]kswagen Headline ID>| \

Fumo ao

o

=

Autoeuro pa Prenzaz - Departamento de Produgio
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ANEXO I: Relatérios de saida
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Especificacdo dos documentos de saida para
Consultas de Ferramenta

Titulo do Documento Lista | Grafico | Avizo |LegendalComentirios
Estatisticas [LZF, MHZ, TL e downtimes) ki " Falha master landscape drea
URG [linha; grupo; departamento]d[Ferramenta] - Estatisticas R
H B

[LZF, MHZ, TL & dawntimes] Faolha master landscape area
URG [linha; ; depart ko ]f[F ta] - Evolug3o d .
LZ'E![ln a; grupo; departamento]i[ferramenta)] - Evolugio do " w Folha master landscape rea
URG [linha; ; depart o ]f[F ta] - Evolugdo d .

Cl [linha; grupo; departamenta]i[ferramenta] - Evolugao do " " Folha master landscape irea
MHZ
URG [linha; ; depart o ]f[F ta] - T d .

=1 "1 = gpe E.'par amente{ferramenta) - Tempa de ks " Folha master landscape Srea
Produgio vs Downtimes
LR [linha; gropo; departamento]f[Ferramenta)] - Downtimes S B Folha master landscape fres; ordem decrescents
UR [linha; grupo; departamenta] - Produtividade ferramentas H B Folha master landscape drea

- . - Folha master landscape drea;Compara em relagio ao
LR [linha; grupo; departamento] - Lista da Produtividade das - . o
H objectivo para as dltimas 25 produgdes;yerde-superou
Ferramentas - = i -
objectivagermelhd - nA30 cumpriu o objectivo
URG [linha; grupo; departamento] - Eficiéncia Ferramentas H H Falha ma%te.-r landscape arei; walores 230 caleuladas com
base nas dltimas 35 produgSes para cada Ferramenta

URG [linha; ; depart =301 ta] - Andlise d .

, [.|n 2 grupa; departamental{ferramenta] - Analise de kS “ Falha master landscape Srea; ordem decrescente
downtimes
!.IFHL.?!.[IInha; g":IpD_; -:Ie|:|artamepto]n‘.[Ferrarne.nta] - Dawntimes “ " Falha master landscape drea; ordem decrescente
justifizados [teenicostoperacionaisilogi sticos]
LR [linha; grupo; departamento]i[ferramenta] - Downtimes u w Folha master landscape drea; criado através dos comentarios
técnicos por [maquinafferrament afmaquina e Ferramenta) do Line Leader; ordem decrescente
URG [linha; grupo; departamento] - Discriminagio Paragens [3) ks " Folha master landscape drea; ordem decrescents
URG [linha; ; depart Lo [F ta] - Evolugio d .

. Q.[ ".1 = EIUPD epartamentof{fertamenta] - Evalugao da S B Faolha master landscape fres; ordem decrescente
discriminagao Paragens ]
URG [linha; ; depart ta] - Discriminagia P, .
[mis][m # grupe; departamenta] - Discriminagae Faragens # B Faolha master landscape rea; ordem decrescente
URG [linha; ; depart =301 ta] - Enolugio d .
h Q.[ ".-' 2 EMPD FRar arr!en ellferramenta] - Bvolugac da kS “ Falha master landscape Srea; ordem decrescente

disriminagao Paragens [min)
[URGferramenta] - Divis3o por [conta) H ki Folha master landscape drea
[URGfferramenta] -Evolugio da Divis 3o por [gonta] H " Falha master landscape drea
[URGferramenta] -Evalugio por [conta] R X Folha master landscape drea
[URSferramenta] -TOP] ] por [conta] X X Folha master landscape drea
[UR@{ferramenta] -Evolugio TOF[ ] por [conta] # * Folha master landscape drea
[URGferramenta] - Evolugio por [eddigo] # # Folha master landscape drea
[URGferramenta] - Tipo de avaria ki “ Folha master landscape drea
[URG@Mferramenta] - Evalugio Tipo de avaria H “ Falkha master landscape area
[URGWferramenta] - Tap [ ] avarias por local para [contateddigo] kS “ Folha master landscape drea
[URGferramenta] - Top [ ] awarias por local para [contateddigo] H kd Falkha master landscape area
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URQ [linha; grupo; departamento] - Discriminagao Paragens (%)

Periodo de a
5,85 7.0 4,32 767
9,05 i 1
14,53 -
26,05 17.8% -
257 16,55 29,63 2443
_ 16 23
83,8 k.
A% 4,35
65,33 g4 86,12 67.9%
57,83
URG1 URD 2 URD 3 URG 4 URG & URQE UFRQ & URO 3
O Outras Paragens O Paragens Curtas O Paragens por Justificar

URQ [linha; grupo; departamento] - Discriminagao Paragens (min)

Periodo de a
9
B 4
£
- 5
o
o 3
E 1
@
L 3 5
* 5
& 1
1
5
3
4 A 7
2
1 1 1 1
URE1 URE 2 URG 3 URG 4 URG§ URGEE URE § URE 9
O 0Outras Paragens O Paragens Curtas O Paragens por Justificar
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URQ [linha] - Paragens curtas [zona/problema] por ferramenta

Periodode__ a

[Problema/zonal]
10
*
8

= 7 * g

o LJ ) §

£ | 400 . S

P ge:

300 <

250 235 295
PBE04 PBESOS FB50E pPESO12 PE102
Ferramenta
O Tempo # N9 de ocorréncias
URQ [linha; grupo; departamento]; [ferramenta] - Evolucdo de paragens curtas por [zona,/problema]
[Problema/zona]
10
L
8
. 7 —0— i
£ e
E b 6 &
o » 5 é
% 400 . g
2 o
300 =X
250
200
150
Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio
Periodo

O Tempo # N° de ocorréncias |
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Especificacdo dos documentos de saida para
Hit-to-Hit

HIT-TO-HIT

Titulo do Documento Lista | Grafico | Aviso |Legenda/Comentarios

URQ [linha; grupo; departamentao]; [Ferramenta] - Média

[petindn selecionada] de [Hit-to-Hit; troca; ajustes] . . Falha master landscape TPM

M_edla [periodo selecionadao] de [Hit-to-Hit; broca; y y Falha master landscape TPM

ajustes)

URG [linha; grupo; departamento]; [Ferramenta] - Hit to

Hit Pareta dos inibidares por responsabilidades * * Folha master landscape TPM

Hit ko Hit - Pareta dos inibidares por responsabilidades ¥ ¥ Folha master landscape TFM (informagéo tambsm por
ferramentas)

URG [linha; grupo; departamento]; [Ferramenta] - Hit to

it Top [r] dos iribidores ¥ ¥ Folha master landscape TPM

Hit to Hit - Top [ne] dos inibidares y y Folha master landscape TPM (informacdo kambém por
ferramentas)

LI_RQ [linha; arupo; u_jepartamentn]_j [Ferramenta] - Hit tao y y Folha master landscape TPM

Hit Top [n?] dos inibidores pelas origens

URG [linha; grupo; departamento]; [Ferramenta] - Hit to

Hit Top [n?] dos inibidores pela [maguina; Ferramenta; ¥ ¥ Folha master landscape TPM

producdo; automacdo]

Hit to Hik - Top [M®] dos inibidores pela [maquina; y y Folha master landscape TPM (infarmacdo também por

ferramenta; producdog automacdo] ferramentas)

URQ [linha; grupo; departamento]; [Ferramenta] - Hit-tao-

Hit Evoluc8o por [responsabilidade/Tnibidor] # # Falha master landscape TPM

URQ [linha] - Hit-ko-Hik [inibidorfzona] por Ferramenta ¥ ¥ Folha master landscape TPM; ordem decrescente

URQ) [linha] - Hit-to-Hit [inibidor/zona] por ferramenta

Periodode 2

[Inibidor/ zona]
10
L
8
= | 7 . F
z » 6 g
2 . 5 g
=1
400 o
o | s
300 =
250 235 75
PESO4 PESOS PESOG PESO1Z PE10Z
Ferramenta
O Tempo # M* de ocarréncias

78



D-PRESS: Especificacdo de um sistema integrado de informac&o

ANEXO J: Indicadores de Produtividade
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Lista de Produtividade das Ferramentas na URQ

(ordem decrescente de produtividade)

URCQ Ohbjectivo Produgao 1 Produgdo 2 Produg3o 3
Ferramenta | NHZ | LZF | NHZ'LZF | NHZ | LZF | MHZ*LZF | MHZ | LZF | NHZ*LZF | NHZ | LZF | NHZ*LZF
12 a0 . 11
14 87 13
15 B8
Eficiéncia de Ferramentas
o Legenda:
CORRELACAO
1 1 —[n" de ferramenta]
1,00 - A 3 2 —[n° de ferramenta)
095 4 6
090 A 3 A 3 —[n° de ferramenta)
'_é‘ 0,35 2 A
N 0,80 1 A4
Z 075
N 070
Z 065
050 4
055 4
050 x T T r J
0,50 050 0,70 oA 030 100
LZF | LZF obj.
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Tabela de indicadores de Produtividade para Linha

(obtida via Menu Consultas para Indicadores de Produtividade)

Linha TP -
Ferindo | Mensal - De | 042005 | s | ce2005 -
Indicador Abril-05 | Maio-05 | Junho-05 | Julho-05 | Agosto-05

Up-time (%)
(TL+TRSY (TAC)

Downtimes (%)
TEG/TAC

L7F (capacidade)
TLTAC

Strikes (n° de golpes)

HFLH {Hits per labour hour —golpes/hora-)
MN® Golpes/Total de horas operador

MHZ (golpesdmin
Golpes/GHAR

Media de Hit-ta-Hit (min)

Ferramenta (+) produtiva

Ferraments (-) produtiva

22 Ferramenta (-) produtiva

3 Ferramenta (-] Produtiva

MN° de trocas de ferramenta

ANDC (guantidade)
(awverage number of die changes)

N® de LPP elaboradas (quantidade)

Etiquetas azuis abertasffechadas (0™

Etiquetas wermelhas abertasifechadas (n?)

Etiguetas azuis/Total de etiguetas (%)
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ANEXO K: Entrada de dados
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Especificacdo dos campos de entrada para
Abertura de Ordem de Trabalho

Lt
Aeesas
S Etaras

Campos Genéricos

Campos dependentes da escolha do Departamenta Executante

Automag io

Rework

Produgio

ABERTA

Todos os departamentos
Recepcionada, Cancelada

Nome Campo

Estado Ordemn Trabalho
Mimera Ordem Trabalha Geral
Departamento Originador
Login Criginador

Data Abertura
Departamento Executante
Razio Abertura
Pricridade

Descrigio Trabalho
Dlocurmento ansso

Nome Campo
Mimero Pega
Operagio
Fieferéneia
Turme
Consultas

Nome Campo

Mimero Pega

Operagio

Mimero de paletag

Data produgio

Turno

GQuantidade Rework
Coordenada

Causa

Dezenho da pega [ wer anexo)

Nome Campo

Turme

Lozl

Fieferéneia

Consultas [ ver folhas aneso]

Insergao
automatico
automatico
automitico
automatico
automatico
utilizador
utilizador
utilizadar
utilizador
utilizadar

Insergio
utilizador
utilizador
utilizadar
utilizador

Insergio
utilizador
utilizadar
utilizador
utilizador
utilizadar
utilizador
utilizador
utilizadar

Insergio
utilizador
utilizador
utilizadar

Tipo
label

label

label

label

label
dropdown
dropdown
dropdown
testbon
import File

Tipo
dropdown
dropdown
testho
dropdown

Tipo
dropdown
dropdown
tentbon
tenthon
dropdown
tentbon
tenthon
testho

Tipo
dropdown

testho

Observagoes

Observagdes
permite escolher mais que uma operagio

relacionado com o campo razio de abertura
permite visualizar dltimas OT abertas e planeadas

Observagdes

permite escolher mais que uma operagio

Para estes campos tém de se estudar a possibilidade de serem preenchidos automaticamente
por infra-wermelhos

Fozzibilidade de apontar no desenho da pega o local onde Foi encontrado o defeito
Observagdes
abrir imagem da URG e seleceionar zona [ automaticamente associa zona 4s suas coordenadas)

permite consultar OT abertas
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Aoea
oo Entadins

Campos Genéricos

Campos dependentes da escolha do Departamento Executante

Automagio

Produgio
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EM EXECUCAD

Departamento Executante

Ezecutada

Nome Campo
Estado Ordem Trabalho
Login Executante

Dlata Registo Execugdo
Fiegisto de Acgio

Nome Campo
M3a-de-obra
Diepartamento
Guantidade

Material Mecessrio
Tempo gasta
Harrio

Operagio

Nome Campo
Faletag

Quantidade Retrabalhada
Quantidade Sucata
Mio-de-obra
Departamento
Quantidade

Material Mecessirio
Tempo gasto

Horria

Insergao
automatico
automatico
automatico
utilizador

Insergio
utilizador
utilizador
urilizadar
utilizadar
utilizadar
utilizadar
automatico

Insergao
automatico
utilizador
utilizadaor
utilizadaor
utilizador
utilizador
utilizador
utilizador
urilizadar

Tipo
labe|
labe|
label
testboy

Tipo
dropdown
dropdown
testboy
dropdown
testbo
combobos
latnel

Tipo

test boy
testboy
teutboy
dropdown
dropdown
testboy
dropdown
testboy
comboboy

Especificacdo dos campos de entrada para
Execucdo de Ordem de Trabalho

Observagies

Observagies

Lizta de materiais

Observagdes

Lizta de materiaiz
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ANEXO L: Principais Interfaces do Ecra de Line Leader
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Ecra de Line Leader

Autoeuropa

Ecra de Line Leader

TPM

| Maio2005 |
Dom | Seg | Ter |Qua | Qui |Sex |Sab

153 58 [ 55 [T6 |55

BUEUBTN RTINS
TR TN
[ 28 s 2 38
sfwfe | | |

Diéario de Producéo

Autoeuropa

8 00

400
]
g- 300
e +—} B
2 100
" W N — N RN

1 2 3 4 S & 7 8 = 10 " 12 13 14 15 16 17 18 1@ 20 21 22 23 24
Hara
|— Curantidade Tbjectva |

Hit-ta-

Ferraments de | ate IL?:;'::S Razao da paragem Comentarios do Line Leader

TME70245 [300| 3:37 37 |TSATDZ |FERRAMENTA LIMPAR FERRAMENTAS Femramentas vindas do T&D com limalhas J
FMETOZ245 | 347 | 429 42 |TSATS |HIDRALLICA BOMBA COM DEFEITO

TMETOZ45 |512| 519 7 TSATO2 |FERRAMENTA 1A ESTACAD - ONDULACAOQMOSSEAS

JMETO245 |5:39 | 5:44 5 TSU PARAGENS INJUST] Gripper LS falha consianiemenie ]
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Logbook Producao

Autoeuropa

“"PART NUMBER"

[ 052008
Resultados de testes ao Material Maquina
M2 Bobine Estada r’qecsi‘tjg Vigolfmin] HMartelofmm]  Pressho AlmafadalBar] ——— Yalores standard
I do teste no I [_ l_ FD FE AD AE Pré-acelaracio Embuticio
méadula de I_ I_
Labaratdria I_ I_ l_ I_
Registos de Material em Producdo
Vigolfmin] HMartelo{mm]  Pressbo AlmofadalBar] —— Yalores da producio
N° Bobine 0K L s Protlens Acgho Comectiva -
FO FE AD FAE Pré-acelar: o
— T I rr e
—— — . - .
- [
Downtimes Histdrico
- - Didrio ferramenta
T::; Razas da paragem Comantitions de Line Leader o
f 1 -
2 (™9 Areoreres 15 : —a—NHZ Golpestmi
[y ko gt S e —a NHED B (Gelpesiminy
- o P x —— = Hika Hil i)
s — 5 Tracade fmament fnif)
I = 0 T
2105205 200505 1HE-Z05
et Frodugae
Paragens curtas Ultimas 5 Produgies
Avaria n? Inicio Fim Tempo Zona  Problema - = e e ki e
EY — e — q r |
| | | | — | — | 1 {1
I | | | | = | | = T | — | — | — i j I j ’: j
I | | | | I=| | = :
| | I — [ —
] | | | | — | : —
I | | | | =il =l -
Y| — | — I —
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ANEXO M:

Exemplos de interfaces concebidas
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Autoeuropa

Abertura OT para Automacao

Céadige da nowva ardem de

No OT +——"  thabaho

URQDep Originsdar [ Tuno e 3| Raza de sberturs [LFNET friorkiacs
Originador | 7 Urgenke
Data Absrtura [  Médo

= Referénda |
Departarmento Exsoutante ol ™ Nk ~

Hmero da peca =] operssho |

DescrighoTrabalha . | =1

I I I
| =1 Fermite I I [
| adicionar \
noves

Estadn da orden de trabalho l

H* etiqueta em caso TPM,
n®do KAVP

——~Consultas

| MOT  Data Abertura Descricio Problema

| | |

trabalhos
Fermite consultar OT abertas ¢
planzadas para combinagﬁo
partnumber - automago

Fara anexar Submeter Cancelar I
documentos 4
Autoeuropa
Execucao OT — Tecnico Automacao -
Frioridade
Departamento Originador | Orignader | Data Abertura -
Ligente
Wimero depecs  [M38031330 =1 esaricho Probiema |  Hédo
l Hio urgenbe
s ] = Mteria Cuanixbade Mio-de-chra Departamenta  Quantidads
Origem Prevectva = =1 [ =1 [0 = ]
=1 I [ 1 [ T |
Data Flareads Execuclo | | = [ =1 Podxs =1 |
Descrigan Trabalho
Estac da crdem de trabaho . < T
Login Executants i i o i [Fupenmsar =1 [ren =11 S |
Desericn d [Técricc 1 =] Pantengi =] | [reeetime =]
escrigan das —_—__'_____’-————"" = =
acgbes tomadas Ticnico 11 =1 prodie =1 | =l
para cormigir o [ =1 | =1 [ |
problema
Faterial Quantidsde
] |
I = | Sl.hms!ul Apagar | i | = I Tempo gasto
na execupdo
da trabalha
hd aterial
gasto Data el Execxio [ _— TrababoNSo O | Trabaho Execado |
12
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LPP Ne Tema

Semana (' Més ¢} Ano {?

Consultas Manutengdo Auténoma - Ligdes Ponto a Ponto

Departamento ~| Preparado por - Localizagdo do Equipamento | Cabecokes -
Grupo =
Linha -

Classificagdo | Conhecimenta basico j

Efectuar CGonsulta |

Localizagdo do equipamento Data de preparagio =

-

Grafio 1 ‘ Grafim 2 ‘ Sar |

Ohbijecto Descricdn
Departamento Linhas de prensas;Linhas de corte; Todos
{ proveniente do Press I1)
Grupn RO 34;URQSE;URDE; URG2; Todos
[ proveniente do Press 110
Linha BLK;CSL;S5L; TAL TPL TP3; TP4; TPS; TPE; Todos

[ proveniente do Press 111

Preparado par

Localizacdo do equipamento

Daka

Classificacdo

Conhecimento basico; Caso de problemas; caso
de melharias

Efectuar consulka

realiza a pesquisa

Grafico 1 2 de barras
Gréaficn 2 4 de barras
Sair

D-PRESS: Especificacdo de um sistema integrado de informac&o

90



D-PRESS: Especificacdo de um sistema integrado de informac&o

Melhoria Especifica - Projectos de Melhoria-

Status Prajecto de Melharia

P S ElB bean Patage a6 < artas com a

Feiome vt 557 Jose Braajo

FI L [ BT B

Fie iz Bl e Pasage be  irte com 3
-

P IEm ¥ VN Warge

OE Fa N EN i1 PR B 0T Com @

FEimme it 142 YOG g AL

| Bedazh bamge a Surke w0 Albst vtk daTa

ML 305

Departamento | -~ - Data
Grups | s - Semana ) Més () Ano Etapal...........[15]
Linha l—_|"' de -| até = Etapa2..........[05]
| J | J Etapa3............[45 ] a
Lacal - Btapad...........[15] O
Respnnsé\tel | j Etapa =TT 5
) Et B
Langcamento de Tadas............c.....
: [15 ]
Projectos de Melhoria
TPM - Indice de Projectos de Melhoria
FY
Local £ URG Pfo’i:ﬂo Tema Responsivel |Das Inicio| Estwdo | Data Am Fesuitados
T PM ”'":"E'hg’:::e"":i '136 7t coe JoskAmil | ML200M | Fechah | abe 2005 E:::r::?:::?;:hgm FWP

WO 5 ios Teiele
Ediitar PM Irnprimir Lista | Sar |

Chijecto Descrican
Deparkamento Linhas de prensas;Linhas de corte; Todos
Grupo R34 UROSE; UROENURGZ: Todos
Linha BLK:CSL:SSL: TR TPL: TPS; TP4: TPS: TPG; Todos
Local

Avaria; pequenas paragens; Setup; Arranque do
Classificagdo equipamento; redugdo de welocidade; retrabalho;

desperdicio; acidentes, outros

Lancamento de projectos de melharia

abre ecrd

Liska

cria a liska em funcdo dos campos seleccionados

Irnprirnir Liska

Criginador

Mota:
Ao clicar sabre o ndmera do projecto permite visualizar o mesma

FWP apds clicar permite abrir o ficheiro anexo do projecto de melhoria

] Permite visualizar a lista de projectos existentes para o skatus escolhido
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Manuten¢do Autdénoma - Padrdes Provisorios

TPM - Indice dos Padrées Provisorios

PP NO Nome do equipanmento

1.3 Alimentador - Ponto 1
2.3 Mesa 3 - Ponko 5
3.3 Mesa 4 - Ponkto &
4.4 Alimentador - Ponko 2
5.1 Mesa 3 - Ponto &
b.1 Mesa 4 - Ponto 7
T4 Alimentador - Ponko 3
8.5 Mesa 3 - Ponto 7
9.6 Mesa 4 - Ponko &

10.1 Alimentador - Ponto 4
11.9 Mesa 3 - Ponko 8
12.8 Mesa 4 - Ponko 9
13.2 Alimentadot - Ponko 5
14.9 Mesa 3 - Ponko 9
15.6 Mesa 4 - Panto 10
16.9 Alimentador - Ponko &

Divisdo de

Definir plano Definir Novo

responsabilidades| |de actividades| |Equipamento

Local de Trabalho
1i213i4/5/a15M
1f2[314/5/6)a/9
1i2j314/5/eia/9
jed

1iz}314/5]6

lez

1i2j314/5]6

5

3]
1zl3r4/5/6i5
g

1zf3r4/5/6i50
1zf314/s/6la/9
12/314/5/6/8/9
12/314/5/6]8/9
zf3i4is/6lg/9

Elaborado por
Escowval

Escowal

Araujo

Lemas

Sofio [ Manutengdo
Safio | Automacdo
Ferrador

Marques

Pecas

Sofio

Elvas | Sousa

Elvas | Sousa
&ranja Elirnina PP
Elvas § Cruz

Pecas

Elvas § Sousa .

Consutas

Adicionar PP

Editar PP

LRLE

Sar

Ohjecto

Descricdn

Sair

Eliminar PP (Padrdo Provisorio)

Adicionar PP {Padr3o Provisorio)

abre Folha master

Editar PP

Criar PP

abre ecrd para criar nova LPP

Consulkas

link para 1,5.6.3

Divisdn de responsabilidades

abre ecrd divisdo de responsabilidades

Definir plano de actividades

abre ecrd plano de actividades

Definir equipamento

abre ecrd definir equipamento
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