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Numa era cada vez mais global e competitiva, a minimizacao e/ou remoc¢éo de
actividades que ndo acrescentem valor nas empresas reveste-se de grande
importancia. Uma filosofia de melhoria continua na busca de processos mais
eficazes e eficientes, particularmente, na area da Logistica interna, foi o
desafio lancado para este trabalho.

O projecto, realizado na Toyota Caetano Portugal, incide na optimizacdo da
logistica interna de uma linha de produgdo, mais concretamente, na
implementacdo do Mizusumashi como forma de abastecimento a linha. O
estudo realizado para essa mesma implementacéo integrou a padronizacdo de
processos de abastecimento, permitindo eliminar lacunas, assim, como
melhoréa-lo significativamente na busca de uma Logistica interna Lean.
Relata-se também, de forma breve, a realizagcdo ou participagdo noutros
trabalhos como o Management Board Logistico, o Kanban, o Heijunka e o
VSM.
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In an era increasingly global and competitive minimize and/or removing
activities that do not add value for the enterprises is highly important. Thus, the
bet is on continuous improvement in the search of more effective and efficient
processes, in this particular case, for Logistics. The present work, carried
through in the Toyota Caetano Portugal, focuses in the optimizing of the
internal logistics of a production line, namely, in the implementation of the
Mizusumashi to supply the line.

The study carried through for this implementation integrated the standardization
of supplying processes. This implementation allowed eliminating supplying
gaps, as well as significantly improves it in the search of an internal Lean
Logistics.

Moreover several other works are briefly discussed as the Logistics
Management Board, the Kanban, the Heijunka and the Value Stream Map.



Indice

FaYe TR L= 7= {8 L L I
INAICE 8 TADEIAS .....cvvveeeeeeecectete ettt sttt e e sttt s s ettt et es s anaeaeseses s anansesnas \Y
AT EVIATUIS -ttt et e b e s bt st e et e et e bt e s he e sab e s bt e b e e b e e beesaeeeaeeenreen \
T g T u oo [0 Tor- o J USSR 1
1. Conceitos Utilizados NO ProJECLO .....cccccuiiiiiiiiieecciiee ettt tee e e rbae e e e eabee e e e eabae e e eareeas 2
1.1. Toyota Production SYSEEM ....cuiiiiiiie ettt et e s e sbee e s e nareeas 2
1.2, PeNSAMENTO LOAN ....uuiiiiiiiiiiitiiee ettt e e 4
S T I o T o Y= 1 ol U UPPPN 6
A o Y4 1y 4 Tor= T [ 0] =T - SRR SUPNE 8
1.4.1 Padronizacdo de Processos de Abastecimento .......cccccveeeeecieeeccciee e 8
1.4.2 Abastecimento a linha de producdo com Mizusumashi.......cccccceecieiieicieiieccieeeenee, 8
R YUY o 1= o 0 V=T oY o TP UPPPR 11
1.4.4 BOrdo de lINNa co.eeeeiiee ettt ettt 12
1.4.5 EStUTO A€ TEMPOS .uveiiiiiiiieiiiieeeeeiieeessciteee e ettt e e e sbteeessbeeeeessstaeeesstaeeesansaeessanseeassnns 12
1.4.6 Mapeamento A& PrOCESSOS ..ccccieeecuiiiireeeeeeeciitttreeeeeeeessnrrareeeseesessanrtsnneeeessessnssnneees 13
1.4.7 CONLIOIO VISUAL ettt ettt ee e 13
1.4.8 Sistema de Troca de Contentores (Contentor cheio/Contentor vazio)................... 14
2. DesenvolVimento dO PrOJECLO ...ciicuiiii ittt ettt e et e e s s ata e e e sbtae e s sntaeeesnnes 15
2.1. ODbjectivVo/MetOdOIOZia. ..cccieiiieriieciiecie ettt reereeste e te e streebeebeesbeesbeesabesabeenbeenres 15
P RN O [ - Toi (=Y g1 4= Yok [o Mo I =T 0 4] o] (1T R 16
D 2% W O B 1o Yl To o I T Ko 1Y/ o) - ST 16
2.2.2. Toyota Caetano Portugal, S.A. — Fabrica de Ovar.......ccccccoeeeeciieeeeciieee e, 17
2.2.3.0rganigrama da TCAP — FO....cuiiiiiiiie ettt stte e e e e e saaa e e s saaa e e s snaeee s 21
2.2, 4. EQUIPA LKT i 23
2.2.5. Descrigao do Processo Produtivo da TCAP - FO ........uevvvciieeeiiiieee e 23
0 T | (V- [o- To 1A g} =] o T o SRR 33
2.3.1  ArmMAzEM CKD ..ottt ettt ettt sttt e b e sttt be e naeenaeas 33
2.3.2. ArMAZEM IN Lttt ettt sttt et h et st et e b e naeenaeas 34
2.3.3. ADASTECIMENTO....ueeeieeiieriteete ettt st sttt e nnees 35
D - To [ o o112 ok 1o H P TR 37



2.4.1. Estudo de Tempos e Mapeamento de FIUXOS ........cccueeeeeiieeeiiiieeeeiieee e e 37

2.4.2. Mapeamento de fluxos e desloca¢des do abasteci-mento a linha Trimming......... 38
2.4.3. Andlise dos dados ODTIAOS .....cccueeiuieiieniieiieeee et 38
2.5. Lista de Pegas por Posto para a Linha Trimming.......cccccveeeiriiieeiniieeeeeiieeesieee e sieee e 42
2.6. Sistema MizuDolly Cheio / MizuDOoIly VAzZI0.......cccueiuiiieeiiecieeciee ettt 44
2.7. Enderecamento do MizZUDOIY .....c..ueiiiiiiiiiiiiieeeceee et 47
R s T LY - Tl o 3N o 1] ol TP 48
2.9. PlaN0 MizZUSUMOSHI .....ccouuiriiiiiiiiiiieeie ettt ettt st sttt sbe e s enee s 49
2.10. Rotas e FIUXOS dO MiZUSUMGSHAI ........ccuueeiueiriiiiniiiiiie ettt ettt sttt e s 50
2.11. Cronograma de abast@CiMENTO.......ciiiiuiiiieiiieieccieee e e sree e s bee e e e b 51
2.12. Resultados da Implementagdo do Mizusumashi ........cccceeeiciieeiiiiiee e, 52
(6] 0ol (V1Yo ] =L TSRO PRSP PPTOTRRRTRR 55
T 0] oY =Tot {1V o =T 1 [ F2= Yo [o L3R 55
2.14. 0Outros trabalhos realizados .........cooeeiiiiiieiieee e s 55
2.15. Limitagdes € trabalho fUtUIO......cc.uviiiiiiee e 60
27 o] [To = =Y i - ISP 63
ANEXOS e e e e e e e e e e e e e e e e e aeaaeeas 65
ANEXO | — Estudo de Tempos e Mapeamento de FIUXOS.......ccceeeecieeeeciiieeeceiee et 66
ANEXO 11 = LiSta 0@ PEGAS ...ccetiiieeeee e ettt e e e e e ecttte e e e e e e e sttt e e e e s e s ssabsteeeeeaeeesannssaneneeaesesannsenns 71
ANEXO 1l = Modelagao MIzZUDOIY S...ccc.eeieee ettt eete e e et e e e bae e e e areeas 77
ANEXO IV = Planos LKT ...cueeiieeiierte ettt ettt sttt s nns 79
ANEXO V — R0Otas MizuSUMASKi...c...ooviiiiiiiiiieniececeee et 84
ANEXO VI — Cronograma de AbasteCimento........ccocciiieiiciiiiicciiie et e e e e 86
ANEXO VII = Management BOArd........ccccuuiiiiiiieiccciiiiiiee e e e s ecitttree e e e e e ssveree e e e e e e e ssnvsneeneeessesnnnnenns 88
ANEXO VIII = Sistema Kanban ........ooui ittt st 93
Anexo IX —VSM da Linha de Cabines .........cooiiiiiieiiieee e 95
ANEXO X — Layout TCAP-FO FADIICa L.....oooieiiieiierieeieeieeteeiee sttt 97

Indice de Figuras

Figura 1: A casa TPS (LIKEI,2004)........cccieeecieeeeiieeeieeeciteeeteeesteeesiteesteeestveestaeesaseesbeeessseesareessseesareenn 3
Figura 2: Actividades que acrescentam e ndo acrescentam valor (Pinto, 2006). ........c.cccceecvveeeenneen. 4
Figura 3: Principios Basicos do Lean Thinking. .........cccceiiiiiiiie ettt 5



Figura 4: Custos assoCiados @ 0ZISTICA. ..uieuiuiiiiiiiiie ettt e et e e re e e e eabae e e e eareeas 7

Figura 5: Diferencas no processo logistico (adaptado de Liker, 2004). ......cccoeeeeeiieeeeiiiveeeeciiee e, 8
Figura 6: Fluxograma do Mizusumashi (TaKL). ......c.eeecueeiiie ittt 9
Figura 7: Circuito fixo realizado pelo Mizusumashi (TaKt). ......cccoeeeeiiieiiiciieeeecee e 10
Figura 8: Exemplo de um supermercado (Tackt). .....ccoeeieiiieriiciiee e 12
Figura 9: Exemplo de Troca de Contentores numa linha de produgdo (Lean Enterprise Institute). 14
Figura 10: Exemplo de um Mizusumashi. Fonte: Pedro NEVES. .........cccceeveiieeeeciiee e e 15
Figura 11: Toyota Caetano Portugal, S.A. (documentos internos TCAP). .......ccccevceeeveeerieeecineeene 17
Figura 12: Peso da Exporta¢do dos modelos Dyna e Optimo (documentos internos TCAP). .......... 18
Figura 13: Exportacdo dos modelos Dyna e Optimo (documentos internos TCAP)..........ccceeeeuneee. 19
Figura 14: Abertura de material CKD. ......cccuiiiiiiiiei et e e s vee e e s sbee e e e saneeas 23
Figura 15: POStOS de SOIAUIA. ....cciiciiiieiiiie ettt e e et e e e e e s s bae e e e sareeas 24
T U I R s =Y (R 01 o T o - [PPSR 25
T =0 - A o (0 - (PP PP PP PPTPPPPPPPN 25
Figura 18: TratameEnto ED ....ccoiiiiiiiiiiieiee ettt ettt e e e e s s st e e e e e s s s saabbaaaeeesssanas 26
[ T U T R Y L= To F-Y | (ISR 26
Figura 20: LiNha d@ Cabines......ccuueiiieiiiee ettt sttt e e e s s svee e e s sabe e e e s sabeee s enbeeeeesaneeas 28
Figura 21: Layout da Linha Trimming (adaptado de documentos internos TCAP) .........cccceeecvveennee. 29
[ T U I oo 1y o I = LAV o [ 1P 29
Figura 23: Linha d@ Chassis. ..uiiiiuiiiiiciiieeceiiie ettt ettt sree e e e s s evee e s st e e e s s sabeee s ennbeeeeesaneeas 30
Figura 24: Linha de Montagem FiNal........ccciiiiiiiii et e 31
Figura 26: INSPECCAO FINQL. ...eiiiiiiiee ettt e et e e e tee e e e eree e e et e e e e e eabe e e e e nbaeaeeeaneeas 32
FIgura 25: ParqUE 08 APLOS. .ueiiiiiieeiiciiie e cctee ettt e sttt e e et e e st e e e sbee e e st ae e e esabee e e esabeaeeennaeeeennneeas 32
Figura 27: Localizagdo da Linha Trimming no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos
L7 20 ISR 33
Figura 28: Localizagdo do Armazém CKD no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos
TCAP) ettt ettt sttt ettt e he e h e e s a e s bttt e b e e b e e b e e ahe e eaee e Rt e et e e beeeheesaeesateenbe e beebeenaes 34
Figura 29: Localizagdo do Armazém IN no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos
TCAP) ettt ettt sttt ettt e he e he e sttt e bt bt e b e e b e e ah et saee e Rt e et e e beenheesaeesateenbe e beebeenes 35
Figura 30: Abastecimento a linha de cabines...........cccuiiiiciie e 35
T TG B A I =Y ] o Yo = T [ SRR 36
Figura 32: Localizagdo do Stock Intermédio no Layout da Fabrica (adaptado de documentos

[Fa1 oY g oo T 107 = PR 36
Figura 33: Grafico YamQzUmi A. ...........uoeeeeeeeeeeee ettt e e e e e e e et e e e e aee e e e aneeas 38
Figura 34: Grafico Yamazumi B. ....ccoocuiiiiiiiie ettt ettt e e et e e e bre e e e br e e e e ree e e e aneeas 39
Figura 35: Tempo de deslocamento vs abastecimento do abastecedor A. ........ccccceeieeeciiieeeeeeenn, 40
Figura 36: Tempo de deslocamento vs abastecimento do abastecedor B. .......cccccceeeeeecivivieeeeennnnn. 40

Figura 37: Exemplo de Peca na Gama de Montagem (adaptado de documentos Internos TCAP).. 43
Figura 38: Exemplo de uma Content List da KDY para o més de Fevereiro (adaptado de

docUMENTOS INTEINOS TCAP) ..ottt e ettt e e ettt e e e et e e e e e tte e e e ebbeeeeebseeeeeseeeaeeasranaesnes 43
Figura 39: Exemplo de um documento AP referente ao més de Mar¢o (adaptado de documentos

[a1 =T g oo T 107 = PSSP U 44
Figura 40: Racks do bordo da linha Trimming.............cccccuuuueiiiiiecccceeeee et e e 44


file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827470
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827475
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827476
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827477
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827478
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827479
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827480
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827481
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827483
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827484
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827485
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827486
file:///C:/Users/Nádia/Desktop/FinalTese/Relatorio%20Projecto.docx%23_Toc297827487

Figura 41: MizuDolly para 0 posto L1TCL. .....ccciiiiiiiiiiiiiie e eciiee et e e e et eevee e e e ree e e e bae e e e eareeas 45

Figura 42: Prototipo do MizZUDOIlY. .........cccueeeieeiiei ettt et e e e rte e e e aae e e e 45
Figura 43: Modelagdo da estrutura do MizuDolly.......c..coiveiiiiiiiiiire e 47
Figura 44: Exemplo de etiqueta para material comum a todas as versdes DYNA. ...........ccoceeeennneen. 47
Figura 45: Antes e depois da deslocagdo da antecamara. ......ccccceeeeeciieececiiee e 48

Figura 46: Localizacdo da passadeira na Linha Trimming na situa¢do anterior (adaptado de
(DocUMENLOS INTEINOS TCAP). c.ciiietteeeeee et e e eeebr e e e e e e e e abbaee e e e e e eeenasbaereeeeeeeens 48
Figura 47: Localizacdo da passadeira na Linha Trimming na situa¢do actual (adaptado de

(o FoYol U g 1T N do T [0 =T g To TR 7 TS SR 49
Figura 48: Grafico com a comparacdo das actividades previstas e as realizadas para 2011 através

do acompanhamento dO PlANO0. ......cii it e e 49
Figura 49: Modelagdo dos 3 MizuDolly's atrelados..........cccueiiieiieiiiciiie e 50
Figura 50: Exemplo da rota do Mizusumashi para lado esquerdo do Linha Trimming.................... 50
Figura 51: Ordem da troca de MizZUDOIY. ........cccuueiiiecuiiiiiciiie et 51
Figura 52: Exemplo do cronograma de abastecimento sé para Dyna Cabine Simples.................... 52
Figura 53: Teste do Mizusumashi em linha com 05 MizUDOIIY'S. ...........ccoeeveeeeccieeeeeiiieeeeciee e 54
Figura 54: Exemplo Kanban fornecedor TCAP-YAZAKI (adaptado de documentos Internos TCAP).56
Figura 55: Management BOGId. .............uioccuiiiieciiiei et eeiee e estee e e see e s sae e e s sbae e e s s beee s s saeeeesnaneeas 57
Figura 56: Antes e depois do Jishuken PiNtUra. .........cccceeeeciiiiiciiee e e 58
Figura 57: Exemplo do Heijunka para a Abertura na semana 15 (adaptado de documentos Internos
TCAP). ettt ettt s ettt ettt e et ee et et et e e et eee et e e ee e e st er et eseereeeeeeenees 59
Figura 58: Primeira pagina da apresentagao......c.cccccccuieeeeeciieeeceiiee e eeteee e eette e e eetee e e e ve e e e e rae e e e aneeas 60

Indice de Tabelas

Tabela 1: Sete fontes principais de desperdicio (adaptado de Pinto, 2006). .........ccccveeeevcrreeeecnneennn. 4
Tabela 2: Métodos e Ferramentas utilizadas N0 TPS. .......cociiiiiiriiiiecee et see e saee e 6
Tabela 3: O que o controlo visual deve permitir (adaptado de Pinto, 2006)..........cccceeeveeecrveennnnn. 13
Tabela 4: Lista de postos e actividades armazém CKD. .......ccccccvieeeeiiiee et 33
Tabela 5: Lista de postos e actividades armazém CKD ........cococcuiieeeeiiiee e eetee e e 34
Tabela 6: Tempo médio de abastecimento para cada modelo e versdo de cada abastecedor -

Lo T8 a0 Lo TN 0 141 0T 1 0 PSR 37
Tabela 7: Produtividade do abastecedor A. .........cooiiiiiiiiiiiiieiiec et 38
Tabela 8: Produtividade do abastecedor B. ........c.uiiiiiiiiiiniiiiecctecree et 39



Abreviaturas

Armazém IN — armazém com componentes ndo oriundos do Japdo (Incorporacgdo Nacional).
Armazém CKD — armazém com componentes do Japdo (Completely Knocked Down).
Content List — Lista electronica com todos os componentes CKD

Dyna S/C — Toyota Dyna com Cabine Simples.

Dyna D/C — Toyota Dyna com Cabine Dupla.

FIFO — First In, First Out.

FO — Fabrica de Ovar.

Gama de montagem — esquema de montagem para cada operagao.

Heijunka — Nivelamento de producao.

Just-in-time — Produzir e entregar os itens certos no tempo certo e no volume certo.
Kaizen — Palavra japonesa que significa “melhoria continua”.

Kanban — Cartdes, no sistema Pull, para sinalizacdo do montante da producado e da entrega.
Lead time — Tempo de espera para receber um produto apds a entrada do seu pedido.
LKT — Logistics Kaizen Team.

MizuDolly — Rack transportador desenvolvido pela LKT.

Mizusumashi — Designacao dada ao comboio logistico.

Muda — “desperdicio”. Qualquer actividade que consome recursos, mas ndo agrega valor.
Mura — VariacOes na qualidade de processo, custo e entrega.

Muri — Excesso; a produgao excede a capacidade.

Poka-yoke — Evita que um defeito passe para a préxima operagao ou processo.

Rack — Estante de armazenamento industrial.

Sistema Pull — S6 se produz quando é sinalizada uma necessidade.

Sistemas Push — Produtos empurrados apds a finalizagdo da operacgdo anterior.

Takt time — Tempo de produgdo de um determinado posto por veiculo (definido em fungdo das
vendas).

TCAP — Toyota Caetano Portugal, S.A.
TMC - Toyota Motor Corporation.
TPS — Toyota Production System.

Yamazumi — Grafico desenvolvido pela Toyota que permite observar o nivelamento de carga de
trabalho por operador.

SAP — System Analysis and Program Development (ERP).
XZU — Versdao do modelo Dyna produzido na Fabrica de Ovar.
KDY — Versdo do modelo Dyna produzido na Fabrica de Ovar.

HIACE — Modelo produzido na Fabrica de Ovar






Introducao

A Logistica tem vindo a crescer em termos de importancia numa organizacao (Ballou,
2004; Chopra & Meidl, 2009). Para além de ser cada vez mais percebida como uma area funcional,
actualmente, em diversas organizacoes, é vista de forma estratégica e como um diferencial
competitivo, principalmente no que toca a logistica interna (Carvalho, 2010). Cabe entdo a
logistica agilizar todos os seus processos, minimizando custos e gerando valor para o cliente.

O tema da realizacdo deste estdgio é a optimizacdo da logistica interna, mais
propriamente, a implementacdo de um comboio logistico na Fabrica 1 da Toyota Caetano
Portugal, S.A. (TCAP) — Fabrica de Ovar. A oportunidade do desenvolvimento profissional e
pessoal numa empresa como a TCAP, para além de ser o primeiro contacto com o sector
industrial, foi bastante motivadora e entusiasmante, por todas as praticas e filosofias
desenvolvidas pela Toyota e por ser uma empresa do sector automaével. Assim, o objectivo foi
colocar em pratica todo o conhecimento recolhido ao longo do Mestrado em Engenharia e Gestdo
Industrial, poder contribuir com a empresa e tirar o maximo do partido e aprendizagem da
mesma.

Este projecto consiste no levantamento e analise de todo o processo de abastecimento
numa linha de producgdo, seguido da elaboragdo de uma lista de material necessdrio para cada
posto nessa mesma linha. O desenvolvimento de um novo sistema de abastecimento vai ser
estudado e implementado, envolvendo alteragdes do espaco fisico, reformulagdes do bordo de
linha, estudo de rotas e fluxos e, finalmente, a implementagao do comboio o logistico.

O presente relatdrio estd estruturado da seguinte forma:

Parte | — Sec¢do onde sdo descritos os conceitos e aspectos a serem tratados ao longo do
relatério, para permitir uma melhor percepc¢ao das questdes abordadas;

Parte Il — Desenvolvimento do projecto com a descricdo da empresa, objectivos e
metodologias adoptadas, assim como todas as actividades realizadas com os respectivos
resultados e vantagens obtidas;

Parte Il — ConclusGes do projecto realizado, factores mais relevantes, paralelismo com os
objectivos tragados inicialmente, descricao de outros trabalhos realizados, assim como limitagGes
e trabalhos futuros.

E, finalmente, os anexos que complementam tudo o que foi descrito ao longo do
documento.



1. Conceitos Utilizados no Projecto

1.1. Toyota Production System

As expectativas dos clientes crescem exponencialmente ao longo do tempo e, portanto, a
necessidade de os satisfazer com sucesso é um dos grandes desafios das empresas, actualmente.
As exigéncias passam por entregas mais rapidas e lead times reduzidos, uma maior personalizacdo
tanto dos produtos como dos servicos, uma maior qualidade, no entanto, a mais baixos precos.
Para responderem a estes desafios, as industrias japonesas, neste caso a Toyota, foram
desenvolvendo sistemas no intuito de redesenharem a gestdo industrial. Assim, surgiu o Sistema
de Producdo Toyota' (TPS) que consiste na “gestdo simples e eficiente, optimizando o uso de
recursos” (Sistema Producdo Toyota, 1984).

O TPS pode ser visto e entendido como uma casa, que comporta varias divisdes com
funcdes determinadas e variadas mas que se relacionam entre si (Figura 1). Na base deste edificio
encontram-se:

e a filosofia Toyota (The Toyota Way) — consiste numa filosofia assente em 14 principios
cujo lema é o alinhamento da organizagdo em prol de um objectivo comum maior do que
apenas “fazer dinheiro”;

e 0 controlo visual — praticas baseadas em principios simples e baseados em pessoas, para
a envolvéncia das mesmas através da aplicagdo dos sentidos;

e 0s processos estaveis e uniformizados — “fazerem todos do mesmo modo, seguindo a
mesma sequéncia, as mesmas operacgoes e as mesmas ferramentas” (Pinto, 2006). Isto faz
com que o output seja cada vez mais independente do recurso que o realiza e, assim,
contribuir para a redugdo dos desvios, garantindo a consisténcia das operag¢des, produtos
€ servigos;

e 0 heijunka (nivelamento de producdo) — criacdo de um “fluxo continuo de fabrico,
reducdo de stocks e maior estabilidade e consisténcia dos processos” (Pinto, 2006).

Os dois pilares desta casa e que asseguram o equilibrio do sistema sdo:

> Just-in-time (JIT) — Taichi Ohno (1988) afirma que o conceito JIT surgiu da ideia de Kiichiro

Toyoda de que, numa industria como a automobilistica, o ideal seria ter todas as pegas ao

! O vice-presidente da empresa Toyota, Taiichi Ohno, foi o grande impulsionador e fundador deste sistema.



lado das linhas no momento exacto da sua utilizagdo. Assim com este sistema procura-se
a producdo do produto correcto, na quantidade exacta e no momento certo.
> Jidoka (autonomacgdo — automacdo com “toque humano”) — dar autonomia e permissao
ao operador ou a maquina, de interromper o processo sempre que for detectada alguma
anormalidade. Este conceito ndo é restrito as mdquinas, pode e deve ser aplicado nas
linhas de producao operadas manualmente.
Os objectivos do TPS sdo entdo (Sistema Producdo Toyota, 1984):

e Reducdo de custos, fazendo todos os esforcos para acabar com o MUDA (perdas);

e Fazerisso da forma mais facil para obter e assegurar produtos de qualidade;

e Esforcar-se para criar locais de trabalho que respondam rapidamente a alteracdes;

e Organizar os locais de trabalho com base no respeito pelos seres humanos, crenca mutua
e suporte mutuo, permitindo que cada trabalhador realize todas as suas potencialidades
para o seu pleno engrandecimento.

o —

e

Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time - Best Safety - High Morale
through shortening the production flow by eliminating waste

Just-In-Time People & Teamwork Jidoka
“Right part, rirght:dmouﬂt. « Selection « Ringi decision making | |(In-station quality
right time » Common Goals » Cross-trained “Make Problems Visible”
» Takt time A :
: + Automatic stops
planning » Andon
f ovbnan v Continuous Improvement * Person-machine
* Pull system separation
* Quick changeover | — | * Error proofing
» Integrated Waste Reduction [ I“'Stt s quaicy
L contro
logistics » Genchi Genbutsu + Eyes for Waste s Sohic tool caiise oF
* 5 Why's * Problem Solving problems (5 Why?)

Leveled Production (heijunka)

Stable and Standardized Processes

Visual Management

Toyota Way Philosophy

Figura 1: A casa TPS (Liker,2004).

“O Sistema de Produgdao Toyota é ajustado para a produgdo, utilizando processos de
simplificacdo no trabalho, materiais e mao-de-obra tao eficiente quanto possivel, fazendo todos
os esforcos para eliminar o MUDA (perdas), MURA (desigualdades) e MURI (sobrecargas). O
sistema produz veiculos no momento preciso (JUST-IN-TIME) e a qualidade produzida é baseada

no pensamento “JIDOKA”, (Sistema Produgdo Toyota, 1984).



1.2. Pensamento Lean

O pensamento Lean (ou Lean Thinking) é um sistema de gestdo que surgiu com o intuito
de reduzir continuamente desperdicios em todas as fases da producdo (Askin & Goldberg, 2002).

Implica, nessa reducdo, diversos processos e procedimentos (Wilson, 2009).

VALOR

5% DESPERDICIC 95% -

ACTIVIDADES
NECESSARIAS

t f ot

Actividades a eliminar por completo Embora consideradas
desperdicio, s@o
necessarias e devem
ser minimizadas ou
automatizadas

Figura 2: Actividades que acrescentam e ndo acrescentam valor (Pinto, 2006).

As principais fontes de desperdicios sao:

Fonte Descrigao

Produzir excessivamente ou cedo demais, de que resultam
1. Excesso de produgdo fluxos irregulares de materiais e informagdo, ou excesso de
stocks.

Longos periodos de paragem de pessoas, equipamentos,
2.Tempos de espera materiais e pecas e informacgdo resultando em fluxos irregulares,
bem como em longos lead times.

DeslocacGes excessivas de pessoas, materiais e informagdo
3. Transportes resultando em dispéndio desnecessario de capital, tempo e
energia.

Utilizacdo incorrecta de equipamento e ferramentas, aplicagdo
de recursos e processos inadequados as fungdes, aplicagcdo de
procedimentos complexos ou incorrectos ou sem a informagdo
necessaria.

4. Processos inadequados

Demasiados tempos e locais de armazenamento, falta de
5. Excesso de stocks (inventario) | informagdo ou produtos, resultando em custos excessivos, baixo
desempenho e mau servigco prestado ao cliente.

Desorganizacdo dos locais de trabalho, resultando em mau
6. Movimentacdo desnecessaria desempenho, despreocupagdo por aspectos ergondmicos e
pouca atencdo as questdes associadas ao estudo do trabalho.

Problemas frequentes nas fases de processo, problemas de

7. Defeit lidad
efeitos (qualidade) qualidade do produto, ou baixos desempenhos na entrega.

Tabela 1: Sete fontes principais de desperdicio (adaptado de Pinto, 2006).



Estas sete fontes de desperdicio foram as identificadas por Taichi Ohno e Shigeo Shingo
como as originais para o TPS; contudo estudos posteriores acrescentaram a oitava fonte de
desperdicio: “design de produtos e servicos que ndao vao ao encontro das necessidades dos
clientes” (Pinto, 2006). Outras formas de desperdicio podem ser ainda o espaco e actividades de
subprocessamento e o ndo aproveitamento do potencial das pessoas.

Nos anos 90, do século passado, o TPS passou a ser chamado também, principalmente
nos Estados Unidos, lean manufacturing ou lean production, (Pavnaskar et al., 2003); contudo,
apos investigacoes e publicacdes de novas obras, a filosofia LEAN THINKING alargou o seu ambito
para entrar no sector dos servicos publicos e privados. Com o lean thinking, foram acrescentados
dois novos blocos a casa do TPS, nomeadamente a Gestdo da Cadeia de Abastecimento e o

Servigo ao Cliente, Figura 3.

(vmer |

CADEIA DE 1‘
VALOR J

LPERFEcho J

R

Figura 3: Principios Basicos do Lean Thinking.

De acordo com o Lean Institute nos EUA (Lean Enterprise Institute — http://www.lean.org), os
beneficios do lean thinking englobam:

e Crescimento do negdécio — > 30% num ano;

e Aumento da produtividade — entre 20 a 30%;

e Reducdo dos stocks — > 80%;

e Aumento do nivel de servigo — entre 80 a 90%;

e Aumento da qualidade e do servico prestado ao cliente, nomeadamente reduc¢do dos

defeitos em 90%;

e Maior envolvimento, motivacao e participacao das pessoas;

e Reducdo de acidentes de trabalho — 90%;

e Reduc¢do do espaco ao nivel do shop floor — 40%;

e Aumento da capacidade de resposta por parte da empresa;

e Redugdo do lead time — entre 70% a 90%.



Alguns dos métodos e ferramentas utilizadas, no apoio da filosofia TPS, para a eliminacdo

do desperdicio e, consequentemente, para o aumento da produtividade sdo, Tabela 2:

wun
wn

el Controlo Visual

=] Processos Uniformizados

— BRIV

]  SMED

mnd JIDOKA

mad POKA-YOKE

]  Gestdo da qualidade

mad  Balanceamento dos processos

Tabela 2: Métodos e Ferramentas utilizadas no TPS.

1.3 Lean Logistico

O Lean Logistico consiste numa adaptacdo do sistema lean para a logistica, cujos
objectivos passam pela mesma filosofia de entregar materiais necessarios, na quantidade
correcta, a hora certa e eliminar desperdicios em todo o processo logistico.

Existem uma série de custos associados a logistica, Figura 4, que devem ser reduzidos e
optimizados. Quanto maior for a quantidade de stock existente, maior a probabilidade de
existirem problemas “escondidos”, maior o espaco ocupado, a deterioracdo do material também

é um problema, entre tantos outros.
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Figura 4: Custos associados a logistica.

Para que aqueles custos sejam reduzidos o mais possivel, o Lean Logistico tem que se

basear em trés conceitos fundamentais. Sao eles:

1. Reduzir o tamanho do lote;
2. Aumentar a frequéncia de entrega;

3. Nivelar o fluxo de entrega.

O objectivo de desempenho da logistica passa a ser entao a redugdo tanto dos lotes como
do lead time, numa frequéncia alta e de uma forma nivelada balanceando com a eficiéncia e o
preco (ou seja, o custo) no sentido de optimizar e equilibrar esse desempenho.

Assim, a medida que os produtos sdo consumidos pelo cliente, cria-se informacdo acerca
da quantidade exacta que necessita de ser reposta pelos fornecedores para que ndo haja excesso
de stock.

Na Figura 5 apresentam-se as principais diferencgas, no processo logistico, entre uma

abordagem tradicional e uma abordagem lean na cadeia de abastecimento.
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Chain

Figura 5: Diferengas no processo logistico (adaptado de Liker, 2004).

“The more inventory a company has... ... the less likely they will have what they need.”
Taiichi Ohno

Este projecto incide essencialmente na logistica interna da Toyota Caetano Portugal, S.A.
e, portanto, o foco ira ser na optimizacdo do abastecimento a linha de produgdo, neste caso, a
linha das cabines. Assim, nas préximas subseccdes apresentam-se alguns conceitos importantes

para esta temdtica na Logistica Interna.

1.4 Logistica Interna

1.4.1 Padronizacao de Processos de Abastecimento

“Uniformizar, normalizar ou estandardizar, significa fazerem todos do mesmo modo,
seguindo a mesma sequéncia, as mesmas operagées e as mesmas ferramentas”. (Pinto, 2006). No
que se relaciona com a Logistica Interna, o importante é documentar a forma como é realizado o
abastecimento com o intuito de qualquer colaborador o poder efectuar de forma idéntica e
consiga responder a diversas situacdes do dia-a-dia. A reducdo de desvios é notdria, uma vez que
o procedimento é sempre o mesmo, para além de contribuir para a consisténcia dos processos.

Tudo isto contribui para a filosofia constante de melhoria continua.

1.4.2 Abastecimento a linha de producao com Mizusumashi

Para além da forma de logistica tradicional em abastecer as células de producdo através
de um empilhador, existe também o abastecimento utilizando um Mizusumashi. “O Mizusumashi
(também conhecido por water-spider) é responsavel por transmitir a informacgdo e reabastecer a

linha de produgéo realizando circuitos padronizados em intervalos predefinidos.” (Takt)



No que toca a transmissdao de informacdo, trata-se da gestdao dos kanbans (Productivity
Press Development Team, 2002) por parte do operador. Relativamente ao reabastecimento, neste
caso ao bordo de linha, este consiste em retirar contentores vazios, colocar os contentores cheios
e trazer de volta para o supermercado os vazios para os voltar a abastecer. Os trabalhadores das
células de producao sdo proibidos de sair do local de montagem para ir buscar qualquer tipo de
material quer ao armazém, quer ao supermercado e, para reforcar neste sentido, utilizam
camisolas com cores diferentes.

O Mizusumashi refere-se entdo a um operador de abastecimento interno cuja funcao é
fornecer materiais aos diversos postos de trabalho, Figura 6. Ao fazer o transporte de material
entre o supermercado e o bordo de linha (ver capitulos a seguir), este retira a maior parte do
muda (desperdicio) dos operadores de producao.

Fluxograma do Mizusumashi

o=} |
.

Nao Trem Logistico Preparado? -

|

Sim
2

Sai do supermercado e d4 inicio ao percurso de
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‘

Sim
Nao

. 2
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Realzs & Tarela I Vai para 0 proximo check-point

Sim Ha Alguma atividade a ser feita?

Coloca os vagdes associado ao ddo
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I Retoma 20 Supermercao -

v
| Descarrilha os vagdes do trem logistico

Substitul 0 contentor
vazios por um cheio

—Sim-

Ha Algum Contentor Vazio
Em Algum dos VagSes?

|

Figura 6: Fluxograma do Mizusumashi (Takt).

A flexibilidade é uma das mais-valias de um Mizusumashi com um veiculo guiado

manualmente em relagdo a um sistema automatizado, uma vez que possibilita a mudanca de rota



de distribuicdo ou até mesmo uma alteracdo fisica da fabrica. Esse veiculo eléctrico é também
conhecido por comboio logistico que atrela diversos “vagdes” para transportar os materiais para
mais do que um posto (num empilhador, tal ndo era possivel) e pode ser dirigido em pé. Isto traz
vantagens no tempo que se gasta em paragens e partidas do mesmo.

O Mizusumashi pode funcionar de duas maneiras: de acordo com uma lista de prioridades
ou com um circuito fixo. Na primeira, o operador executa a tarefa que estiver pendente, isto &,
ndo ha uma sequéncia das operagdes, o que podera levar a um desperdicio em termos de cargas
e deslocacbes, para nao falar da confusdo que poderd trazer ao motorista. Na segunda, o
Mizusumashi passa por varios check-points inseridos num circuito pré-definido, onde o operador
verifica se existe ou ndo alguma tarefa a ser realizada e caso exista, executa-a.

O percurso do Mizusumashi pode ser dividido em dois circuitos menores, caso o percurso
inicial seja muito extenso, o que proporciona a redugdo do n? de vagdes necessarios sem que

altere a passagem nos check-points.
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Figura 7: Circuito fixo realizado pelo Mizusumashi (Takt).

Para que o Mizusumashi funcione da melhor maneira e com sucesso, existem alguns

requisitos. Sao eles:

=

O operador devera preocupar-se apenas com a montagem;

2. Qualquer outra actividade que ndo seja estritamente da opera¢do contemplada na
operagao e tempo padrao, nao deve ser executado pelo operador do processo;

O papel do Mizusumashi é elevar a produtividade do operador;

Mudar o formato de embalagens (o mais pequeno possivel);

Definir a operagdo e rota padrdao do Mizusumashi;

Definir quantidade de pegas e intervalo de abastecimento;

Garantir o FIFO (First In, First Out);

® N O U & W

Utilizar prateleiras inclinadas/lugar definido de entrada e saida;
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9. Devem existir sempre pelo menos duas caixas com material para o operador de linha (a
da utilizagdo actual e a da préxima utilizagdo);

10. Tornar o fluxo continuo de operacao e abastecimento.

Deste tipo de abastecimento a linha, advém diversos ganhos, principalmente, em termos
de tempo gasto em desloca¢des do abastecedor e de falta de material na linha de producao. Isto
sem mencionar a organizacdao, que sera uma mais-valia para toda industria que adopte este

conceito.

1.4.3 Supermercado

O conceito de supermercado, Figura 8, incide num pequeno armazém responsavel pelo
abastecimento do sistema pull que pode conter produtos intermediarios e/ou acabados ou até
pecas de fornecedores externos. Funciona como uma interface entre os processos internos entre
si e entre a fabrica e os fornecedores externos. (Tackt - Supermercados de Produgéo)

Esta ideia de supermercado surgiu quando Taiichi Ohno observou, durante uma visita aos
EUA, que nos supermercados existem diversos itens expostos e que vdo sendo retirados pelos
clientes e colocados em carrinhos de compras. Paralelamente, um funcionario repde os itens
consumidos para que nao haja ruptura.

Na industria o processo é semelhante, o abastecedor da linha de producao dirige-se ao
supermercado, retira os itens necessarios (normalmente indicados nos kanbans de transporte, se
existirem ou entdo por troca de contentores) e coloca-os num transportador. Reabastece de
seguida as células. A partir daqui, outro funcionario ira repor o material retirado.

A criacao deste tipo de conceito traz diversas vantagens; uma delas é garantir o just-in-
time, uma vez que a troca de contentor é feita no momento exacto em que o operador necessita
do item. Outras vantagens sdo o baixo inventario necessario, o controlo visual mais simples e de
facil compreensdo (contentor vazio ou cartdo kanban) e também o controlo mais facilitado dos
funcionarios, assim como a sua racionalizagao.

No entanto, é necessdrio ter em conta que a procura do contentor pelo operador no
supermercado podera ter algum impacto na sua carga de trabalho didria e que a criagdo de o
mesmo necessita de uma grande area disponivel e de preferéncia perto do ponto onde sera mais
utilizado. A necessidade de manter um stock de todas a pecas que se produzem pode também

tornar-se uma desvantagem se a variedade de pecas for muito grande.
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Estrutura de um Supermercado

Supermercado 1 Supermercad02 i
Figura 8: Exemplo de um supermercado (Tackt).

1.4.4 Bordo de linha

O espago existente para as estantes e os materiais que se encontram junto a linha para
gue os operadores possam realizar o seu trabalho denomina-se bordo de linha. O bordo de linha
deve possuir material suficiente para fornecer a produgdo enquanto o Mizusumashi nao devolve
0s contentores vazios que recolheu j4 com material, na sua Ultima passagem. E necessério, entéo,
estabelecer o n? de caixas a serem utilizadas.

O material deve estar correctamente enderegado com referéncias Unicas e fixas de facil
percepgdo para que nao haja confusdes ou enganos. Nao devem existir paletes no bordo de linha,
mas sim caixas, de preferéncia pequenas, melhorando assim a ergonomia dos postos e facilitando
uma possivel mudanca de série. Com um abastecimento mais frequente e em pequenas
guantidades, a drea de ocupacdo torna-se menor e facilita o trabalho dos operadores no
levantamento das pecas necessarias, devido a caixas mais ergondmicas. O controlo de qualidade é
também maior quando se tratam de pequenos lotes, uma vez que se torna mais facil a deteccdo
de defeitos. As estantes devem ser o mais dinamicas possivel e permitirem trocar a caixa vazia por

cheia.

1.4.5 Estudo de Tempos

O estudo de tempos determina o tempo em que uma pessoa demora a realizar uma
tarefa que ja estd treinada e qualificada para a fazer, em ritmo normal. O tempo padrdo para a
execucdo dessa operacdo passa a ser o tempo cronometrado. A fase do estudo de tempos,
contribui para a obtengdo e registo de informagGes necessdrias para que posteriormente sejam
definidas as sequéncias de operagdes, assim como o n2 de ciclos a serem cronometrados e o
ritmo do operador.

A partir dai pode ser feito um balanceamento através de um grafico Yamazumi e visualizar

a distribuicdo do tempo de cada colaborador, assim como o tempo disponivel que poderao ter ou
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até excesso de carga de trabalho. A linha do takt time é determinada e colocada como referéncia
para a distribuicdo de tarefas e balanceamento no Yamazumi.
O takt time é o tempo disponivel do dia, dividido pelo volume didrio de producao, e nao

inclui possiveis perdas de producao.

1.4.6 Mapeamento de Processos

O mapeamento de processos consiste na observagdo das operagdes e, posteriormente, no
mapeamento de fluxos no sentido de identificar possiveis falhas e/ou desperdicios para que o
processo possa ser optimizado.

A visualizacdo dos processos torna-se bastante mais facilitada e é possivel observar a
existéncia de deslocagdes e/ou procedimentos desnecessarios, uma vez que o mapeamento

indica tempos, fluxos, pessoas e distancias envolvidas.

1.4.7 Controlo Visual

“O controlo visual, também referido como “fabrica visual”, requer que todo o local de
trabalho disponha de sinais (sonoros ou visuais) que informem as pessoas do que fazer, quando

fazer, o que estd a correr mal, e quem precisa de ajuda.”, (Pinto, 2006), Tabela 3:

Mostrar como o trabalho deve ser executado | Mostrar o status dos processos

Mostrar como as ferramentas e materiais sdo | Mostrar como as coisas sdo guardadas ou
utilizadas armazenadas

Mostrar os niveis de controlo do inventario Identificar areas perigosas

Indicar quando as pessoas necessitam de | Apoiar as operacgdes a prova de erro
ajuda

Tabela 3: O que o controlo visual deve permitir (adaptado de Pinto, 2006)

“A grande vantagem do controlo visual é a implementacdo de sistemas simples e
intuitivos que ajudam as pessoas a melhor gerir e controlar os processos, evitando erros,
desperdicios de tempo e dando-lhes mais autonomia” (Pinto, 2006). O enderecamento €, assim,

uma parte integrante e de extrema importancia do controlo visual.
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1.4.8 Sistema de Troca de Contentores (Contentor
cheio/Contentor vazio)

Quando existe espaco suficiente no bordo de linha, ou esse espaco poder ser remodelado,
para que existam dois contentores e/ou dollys, o abastecimento com a troca do cheio pelo vazio
pode-se tornar numa alternativa bastante positiva. Neste caso, o préprio contentor, quando

consumido, serve como um sinal de comunicacdo de necessidade de ser reabastecido.

Operador de
produgao fro-
ca contentor
vazio por
Operador de manuseio cheio no pon-
retira o contentor vazio, to de nso
zio

transferindo-o para
uma drea préxima do
estoque

Operador de manu-
seio troca contentor
vazio por contentor
cheio

VAN

DIKkP

() © -

Figura 9: Exemplo de Troca de Contentores numa linha de produgao (Lean Enterprise Institute).

Este tipo de método traz inUmeras vantagens. As principais sdo, o préprio controlo visual,
como ja foi referido e a possibilidade de ser realizado através do Mizusumashi com rotas
padronizadas, assim como, a optimiza¢do da carga de trabalho dos abastecedores.

No entanto, é necessario ter em atengao alguns pontos, tais como, a existéncia de uma
area maior de preparagdo (implementagdo do supermercado); a necessidade de um maior
nuimero de contentores sobre rodas (mais ruido, maior manutencao); e, finalmente, uma maior

coordenacdo entre Logistica/Producgéo.
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2. Desenvolvimento do Projecto

2.1. Objectivo/Metodologia

O que se pretende com a realizacdo do projecto de estagio é optimizar o abastecimento.
Isto é, eliminar actividades que ndo adicionem valor e reorganizar todo o processo em si. Para
isso, sdo necessarias diversas reestruturacdes, quer no método de trabalho dos abastecedores, no
espaco dos corredores da linha Trimming, quer nas estantes e racks do bordo de linha.

Apds o estudo do abastecimento actual, do conhecimento do material necessario para
cada posto de trabalho na linha em estudo, da desobstrucdo do espaco, da reformulacdo dos
racks do bordo de linha e da definicdo das rotas e fluxos do comboio logistico, torna-se viavel a
implementacdo do Mizusumashi.

O Mizusumashi vai permitir o abastecimento do material IN e CKD em conjunto, assim
como a organiza¢do da linha Trimming; vai reduzir movimentagdes/transportes de materiais
(handling menor); vai padronizar todo o processo de abastecimento e, consequentemente,
permitir a uma maior rentabilizacdo dos abastecedores. Como desvantagem, esta inerente apenas

o custo da reformulagdo dos racks.

Figura 10: Exemplo de um Mizusumashi. Fonte: Pedro Neves.

Para que se torne possivel o alcance dos objectivos formulados anteriormente, a
necessidade de conhecer o estado actual da linha em estudo e do meio envolvente é

determinante. Assim, a primeira etapa a ser cumprida é o levantamento de toda a informacdo
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relevante, sejam eles dados quantitativos e/ou qualitativos. Apds a obtenc¢do da informacdo, a
base é construida para o desenvolvimento e conclusdo do projecto.

A metodologia adoptada abrange os seguintes aspectos:

e Revisdo bibliografica;;

e Estudo de tempos e métodos de abastecimento;

e Andlise de produtividade e cargas de pessoal;

e Elaboracdo de lista de pegas por posto (Linha de Cabines);
e Estudo do abastecimento conjunto IN/CKD;

e Reformulagdo dos racks e estantes (Solidworks);

e Enderegamento dos novos racks;

e Alteragdes do espaco fisico;

e Rotas e fluxos do Mizusumashi;

e Cronograma de abastecimento;

e Elaboracdo de planos cronolégicos para acompanhamento de actividades;

e Teste do Mizusumashi.

2.2. Caracterizacao da empresa

2.2.1. O inicio da Toyota

A revolucdo da industria téxtil no Japao foi despoletada pela invencdo da primeira
maquina de fiar eléctrica inventada por Sakichi Toyoda, no final do século 19, e que mais tarde
fundou a Toyoda Spinning and Weaving Company, fabricando uma maquina de fiar automatica.
Em 1926, era criada a Toyoda Automatic Loom Works.

Uma vez que Sakichi Toyoda, ao vender os direitos da patente da sua maquina de fiar
recebeu uma quantia elevada, o filho criou a Toyota Motor Corporation (TMC) em 1937, também
com a ajuda do governo japonés que estava interessado na industria automoével para fins
militares. A Toyota Motor Corporation (TMC) posiciona-se entre as mais importantes corporagées
mundiais globais. Com vendas anuais superiores a 6 milhdes de veiculos nos diversos continentes,
a Toyota é assim o 32 maior fabricante de automodveis do mundo. Esta empresa tem-se
estruturado e definido por um conjunto de valores e principios que advieram dos seus anos de

formacdo no Japao.
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2.2.2. Toyota Caetano Portugal, S.A. - Fabrica de Ovar

Até ao final de 2006, a empresa Toyota Caetano Portugal, S.A. tinha a designacdo de

Salvador Caetano IMVT, S.A. tendo iniciado a sua actividade em 1946 na industria da construgao

de carrogarias (actividade que ainda hoje se mantém no Grupo através da CaetanoBus).

Figura 11: Toyota Caetano Portugal, S.A. (documentos internos TCAP).

Em 1968, a empresa Salvador Caetano candidatou-se para ser o representante portugués
da marca Toyota. Assim, em 1971, é fundada a Fabrica de Ovar com a producdo dos modelos
Corona, Corolla e Dyna.

A empresa subdivide-se em duas fabricas (fabrica 1 e fabrica 2). Na fabrica 1, é realizada a
montagem de veiculos comerciais Toyota — Dyna e Hiace. Na fabrica 2, realiza-se o fabrico de
Mini-Autocarros — Optimo. Fazem-se também transformaces de veiculos e PDI. A Fébrica 1
subdivide-se em 4 areas principais: soldadura, pintura, montagem final e o armazém. Na

montagem final existem 3 linhas: linha das cabines, linha do chassis e a linha da montagem final.

Visdo
Toyota Caetano Portugal serd uma referéncia em todas as areas em que
actua pela sua capacidade de inovar, de responder a desafios e pela
sua diversificagdo nos servigos que oferece, na certeza da orientagdo para
o cliente.

17



Missdo
Toyota Caetano Portugal terd sempre posicionamento de lider de mercado
em todas as areas em que opera. E uma Empresa estratega que, assentando
na preocupacdo com colaboradores e clientes, serd reconhecida como
entidade integra na relacdo com o ambiente e comunidade, empenhada na
melhoria constante, e na permanente satisfacgdo das necessidades do

cliente.

Valores

As pessoas, o respeito pelo ambiente e o crescimento econdmico sdo pilares
do nosso sucesso.

Mantemos a orientacdo permanente para a satisfacdo do Cliente.

Servimos o maior nimero de pessoas respeitando a individualidade e
dignidade de cada um.

Procuramos o crescimento pela eficiéncia e eficacia da gestdo.
Desenvolvemos uma cultura empresarial assente em principios de equidade
e justica, da ética e da moral.

Criamos relacbes duradouras com parceiros a nivel nacional e mundial.

O Processo de exportacdo desta fabrica é essencial para o desenvolvimento e
sobrevivéncia da fabrica e tem como suporte um programa de intercdmbio técnico com a TMC,

com vista aos niveis de qualidade e produtividade, Figura 12.

Peso da Exportagdo

75%

50% 49%

% Export

25% 29%

0% -+ T T T T T T T T T 1
2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

———Dyna OPTIMO

Figura 12: Peso da Exportagdo dos modelos Dyna e Optimo (documentos internos TCAP).
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Figura 13: Exportagdao dos modelos Dyna e Optimo (documentos internos TCAP).
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2.2.3.0Organigrama da TCAP - FO

Toyota Caetano Portugal, sa
Fatrica de Cvar

AL MIN S TRAC RO

SOSE RAMOS

FADRICA DGAR
AT M CASTRD

ORGANIGRAMA 2011

(alteracdo 01)

FABRICA L (DT}
CARLDS RIDRIGES

LT

= ‘E“ALm“IIH‘I‘I = T T —————
T:"“‘; bt SEGURANGCA (D0 G COMSERCLAL (DO
TER LLMS DLAS CANDHDD CORRELA
T wry e L
PRCHIU GAG 1 » FRODUCAD 2 - ‘;"Ij::_.“::'; | EEC HUMANDS

Carica Ao-driges

e
S0 LA CHLIRA
ArtdnicVelga

CETT
PINTLUIRA 1
Helana Faula

[EETTT
MONTAGEM
Ant anda W siga

ARMATIN L
Carlcs Rndriguss

=
ARM AT IR
Nelmir o Lets

L)
ARMMATERM CHD
Carica Rmmion

CRGEONFARLA
Ferrarca Gualter

=5
OVR GRS S A O e
FAET O ONNS
BT & o Do

R
- La g L]
mabsl Martine

Py
PR NECTO &
MELMHDRIAS

Fearmnardn Gualzer

=y

L] sasuTENCAC
Witor Alves

fAurters Gomes

e
(S 1L

AUTOCARRDS

Armero Genmss

[T

COMPONENTES
Sumters Gomasa

Antinds Olhesfra

DESEHN.
PROTOTIPOS
Srvtdmic O Husira

ey

ARMATES 2
Srvtdmic O Husira

T
Wi o F R
I oons AUk-srto

FiApes Oarbosa

[T

INSPECCAD
Filp= Oarboas

CARANTIA
CPUIAL WA CHE
Filcmera Sabsnga

1 OUALIOWDE

GESTAD

Fira lnabsl

GESTAD

AMBIEHTAL
Lt iDran

GESTAD

S GRS RN A
T AT ARER

Exmisralda Gomes

PLAMN. & WERHDWAS.
Wictor Marguss

]
Tl PR A
Fouri Gan g alfFeea.

P

PO T R A D
WEHDAS

Victor Msrgu

e
PLARN. COOMTR.
PR
AnaFPaula

=ra
CUSTOS

Chndido Correis

GESTAD MATERLAIS
Jorge Blbstra

=]
For ge Fibstre.

GESTAD STOCKS
Jurgs Ribera

Rubrica:

Entrada em Vigor: 14/03/2011

21



22



2.2.4. Equipa LKT

Apds 4 meses de estagio na TCAP, fui integrada numa equipa denominada LKT — Logistics
Kaizen Team inserida no departamento de Engenharia no sector de Organiza¢do & Métodos. Esta
equipa era constituida por 5 pessoas e dedicava-se, essencialmente, ao planeamento e
implementa¢do de melhorias na drea Logistica. Cada integrante LKT possuia as suas actividades
bem delineadas, que se focam essencialmente na Abertura do material CKD, no Enderegcamento e
no Abastecimento. O primeiro objectivo LKT era elaborar o trabalho de base necessario e que nao
existia para a Logistica, para assim se desenrolarem trabalhos e objectivos mais ambiciosos.

Todos os meses, a equipa apresentava, numa reunido com a Direccdo, todas as
actividades efectuadas referentes ao més decorrente, assim como, as actividades a serem
realizadas no més posterior. Foram realizadas reunides semanais com todos os elementos da

equipa para o acompanhamento dos trabalhos.

2.2.5. Descricao do Processo Produtivo da TCAP - FO

A Fabrica 1 da TCAP — FO destina-se a montagem de viaturas Toyota. Nesta unidade sdo
montadas viaturas comerciais ligeiras, modelos Dyna e Hiace, com uma capacidade maxima de 60
viaturas/dia, embora actualmente seja de 13 unidades/dia.

O processo de montagem de viaturas esta dividido em 6 etapas:

2.2.5.1. Abertura Material CKD

O ciclo de producdo tanto dos modelos Dyna como do modelo Hiace, inicia-se na abertura
do material CKD (Completed Knocked Down), ou seja, no material fornecido pela Toyota em pecas
proveniente do Japdo, sendo o transporte feito por via maritima com Lead Time de mais ou

menos um més e meio. Esse material vem em lotes de 5 unidades.

Figura 14: Abertura de material CKD.
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A chaparia que dard origem a carcaga vem ja estampada de origem, ou seja, o processo de
estampagem nao faz parte do processo interno da fabrica. A ordem para inicio de montagem das
unidades é dada pelo Planeamento, comecando por se fazer a seleccdao do material necessario ao

fabrico, para posterior abastecimento aos postos de soldadura.

2.2.5.2. Soldadura

As linhas de soldadura sdo constituidas por diversos postos que comecam nas pré-
montagens e terminam na finalizacdo da viatura. Estes postos sdo constituidos por ferramentas
de trabalho denominadas JIG’S, que posicionam devidamente as diversas pecas que irdo constituir

a carcaga.

Figura 15: Postos de soldadura.

A linha podera ser dividida em 3 sectores:

» Small Parts — constituidos por pequenos JIG’S que executam pré-montagens em
determinadas pegas;

» Under Body’s — constituido por dois JIG’S, denominados de JIG’S Principais, onde se
realiza a montagem do fundo da carrogaria;

» Main Body’s — constituido por JIG’'S (principais) responsaveis por posicionar os
componentes que compGem a carrogaria (laterais, aros, portas, frente, tejadilho,
painel tras).

Os operadores executam o seu trabalho com base em manuais ou gamas de montagem.

Aqui ndo ha adicdo de material como na soldadura semi-automatica ou oxiacetilénica. O
gue acontece é que ao se fazer passar uma corrente eléctrica elevada entre as chapas a soldar, é

gerado calor entre as mesmas, resultando uma soldadura feita por pontos.
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2.2.5.3. Bate-Chapa

As unidades, depois de serem montadas, sdo colocadas em transportadores préprios e
passam para a seccdo de Bate-Chapas (Metal Finish). Al inicia-se a verificacdo e andlise de
possiveis defeitos de chapa, sendo feita a correccdo se tal for necessario. Nesta seccdo, sao
também montadas as portas das viaturas. Concluida esta fase, as viaturas estdo prontas a entrar

no processo seguinte, a Pintura.

Figura 16: Bate-Chapa

2.2.5.4. Pintura

A Pintura é uma das sec¢des mais complexas da unidade fabril, enquadrando varias fases.

Figura 17: Pintura

O esquema utilizado no processo de pintura das carrogarias das viaturas é caracterizado

pelas seguintes fases principais:

2.2.5.4.1.1. Aspiracdo, limpeza e pré-lavagem
Este é o primeiro posto de pintura e tem como principal fungdo retirar o maior nimero de

impurezas, sujidade e gordura provenientes do processo de soldadura.

2.2.5.4.1.2. Pré-tratamento da chapa
Neste posto executa-se o tratamento quimico da chapa; tem como principal objectivo,
preparar a superficie da chapa para a aplicagdo dos revestimentos posteriores e,

simultaneamente, contribui para uma melhor protecgao contra a corrosao.
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2.2.5.4.1.3. Pintura por electrodeposicio (ED)
Consiste na deposicdo de um revestimento de primario organico sobre a chapa (cor
preta), por accdo da corrente eléctrica. Fornece uma elevada proteccdo contra a corrosdo da

chapa.

Figura 18: Tratamento ED

Quando saem deste posto, as carrocarias sdo sujeitas a uma pequena lavagem e aspiracao para
prevencao de escorridos, seguindo para a estufa de ED. De salientar que este tratamento também

¢é efectuado em diversas pecas sensiveis a corrosdo (chassis, pecas montagem).

2.2.5.4.1.4. Lixagem ED
Trata-se da eliminagdo de defeitos detectados na pelicula de ED. Esta operagdo é

executada em todas as carrogarias pintadas com ED.

2.2.5.4.1.5. Aplicacdo de Vedante e PVC

Neste posto é aplicado o vedante nas juntas da chapa e o PVC na zona inferior da
carrocgaria com a finalidade de assegurar a sua estanquicidade e insonorizagdo. De salientar que
primeiro é efectuada a aplicagao de vedante, pois é sujeita a uma secagem, e sé depois é aplicado

o PVC nas zonas inferiores.

Figura 19: Vedante
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2.2.5.4.1.6. Aplicacio de Primario
Esta aplicacdo é feita manualmente a pistola numa cabine de pintura, seguindo-se para
uma estufa para um periodo de secagem e endurecimento. Esta aplicagdo tem como principal

funcdo preparar as viaturas para aplicacao de esmalte, melhorando a sua aparéncia final.

2.2.5.4.1.7. Lixagem de Primario
A semelhanca da lixagem realizada no ED, tem como finalidade a elimina¢do de defeitos

detectados na pelicula de tinta.

2.2.5.4.1.8. Pintura de Esmalte
O esmalte é aplicado na carrogaria como acabamento do processo de pintura. Além de
importante para a aparéncia final das viaturas, tem a funcdo de impermeabilizar a superficie

pintada, evitando a penetracdo de agua através do seu revestimento.

2.2.5.4.1.9. Rectificacao de Pintura
Apds a inspeccdo da superficie pintada, é efectuada a correc¢do de pequenos defeitos que

possam ser detectados.

2.2.5.5. Montagem Final

Apds a saida das viaturas da Pintura, estas entram no processo de montagem final, onde
sdo incorporados os componentes de CKD e IN. O material CKD representa 84% dos componentes,
enquanto IN representa 16%.

A Montagem Final esta dividida em quatro linhas (Cabines, Postos Elevados, Chassis e
Montagem Final) e no final de cada linha existe um posto (denominado de Porta da Qualidade)
cuja principal fungdo é verificar/inspeccionar as tarefas efectuadas nos postos anteriores, com o

objectivo final de evitar o minimo de defeitos no final do processo.

2.2.5.5.1. Linha das Cabines

E a primeira linha de montagem, onde da entrada a carrocaria que saiu da Pintura. Esta
Iinhalesté dividida em dois postos fixos, um de preparacdo e um de inspecc¢do. Existe ainda um
posto denominado de By-Pass onde se efectuam operagdes consideradas em excesso que sdo
consequéncia de modelos considerados desfavordveis, como é o caso da Dyna Cabine dupla, que
devido as suas dimensdes e caracteristicas implicam um acréscimo de trabalho unicamente nestes
modelos. Como a Cabine Dupla apenas representa 15% a 20% do volume de producdo, ndo se

justifica ser um posto fixo, pois provocaria um excesso de carga de pessoal.
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Figura 20: Linha de Cahines.

Os postos sdo os seguintes:

1.

BD1 (By-Pass Dyna 1) — s6 é utilizado na montagem do modelo Dyna Cabine Dupla e é
assegurado por 2 colaboradores. Uma vez que se trata de um posto que sé é utilizado
esporadicamente, esses 2 colaboradores sdo, normalmente, o chefe de linha e o
absentista.

TC1 (Trimming Comum 1) — consiste na montagem dos componentes das portas
(instalagOes eléctricas, vidros e respectivos elevadores, fechos das portas, altifalantes,
borrachas de proteccdo e quartelas). E feita a preparacio do fundo da cabine
(obturadores e cablagem principal) e ainda a aplicacdo do forro do tejadilho e respectivas
palas de sol. E assegurado por 2 colaboradores.

TC2 (Trimming Comum 2) — consiste na montagem dos componentes que contribuem
para melhorar a aparéncia da viatura, bem como o funcionamento de alguns
componentes considerados extras (auto rddio com GPS, Ar condicionado). Na parte da
carrogaria sdo montados componentes essenciais para o funcionamento da viatura
(servo-freio, pedal acelerador e travdo, aquecimento, relés, painel controlo (meter),
tablier e respectivos reforcos). E assegurado por 2 colaboradores.

STC1 — (Sub-Assembly Trimming Cab 1) — posto de pré-montagem onde preparagdo é
efectuada a preparagdo do servo-freio (conjunto de travoes e embraiagem), preparagado
de quartelas, cantos plasticos e metélicos, coup-vent e conjunto de radio e gaveta. E
assegurado por um colaborador.

P5 — (Porta da Qualidade 5) — este posto ndo consome material, consiste na inspeccdo de
todas as operagdes que foram realizadas ao longo da linha (funcionamento painel
controle, radio, elevadores portas, esmurrados e sujidade nos cintos de seguranca, entre

outros). E assegurado por um colaborador.
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Existem ainda diferencas dentro do mesmo posto, isto é, 1BD1, 1TC1 e 1TC2 referem-se

aos postos do lado esquerdo e 0 2BD1, 2TC1 e 2TC2 referem-se aos postos do lado direito.

STC1

STC1

Figura 21: Layout da Linha Trimming (adaptado de documentos internos TCAP)

2.2.5.5.2. Linha Postos Elevados (Over Head)

Nesta linha as viaturas (Dyna e Hiace) seguem caminhos diferentes através de dois

diferenciais que elevam a viatura para a facilitar a execucao de operagdes impossiveis de realizar

com esta no solo. Esta linha revela-se mais importante para o modelo Hiace, uma vez que traz o

chassis incorporado na carrocaria e por essa razdo ndo pode passar na Linha de Chassis. Todas as

tarefas tém que ser realizadas com a viatura elevada (suspensdo da frente e traseira, barra de

torcdo, tubos dleo, ABS, amortecedores e motor, entre outros). Para o modelo Dyna apenas existe

um posto elevado onde é montado o sistema de basculamento da cabine, o insonorizante inferior

e a barra de seguranca.

Figura 22: Postos Elevados.

2.2.5.5.3. Linha de Chassis

Nesta linha, o chassis da entrada directamente do ED (Pintura) para a linha de montagem.

Esta linha esta dividida em quatro postos e dois de preparacdo. No primeiro posto sdo montados

os circuitos de 6leo dos travioes e embraiagem e varios suportes para tubos, filtros e cablagens,

amortecedores, barra tor¢ao, ABS e cabos de velocidades e travao de mao.



O segundo posto é de extrema importancia para esta linha, pois é onde existe um meio
auxiliar de produgao, denominado turn-over, que permite que seja feita a rotacdo do chassis sem
esforco para o colaborador e que, assim, possa trabalhar na viatura em posicao invertida. Ai sao
montadas as molas da suspensao traseira, o eixo traseiro, o veio de transmissdo e a suspensao da
frente preparada (proveniente do primeiro posto de preparacdo). Apdés a montagem de todos

estes componentes, a viatura volta a rodar para a posicao inicial e segue para o posto seguinte.

Figura 23: Linha de Chassis.

No terceiro posto é efectuada a montagem das cablagens do chassis e do ABS, os tubos de
alimentagdo combustivel e respectivo filtro e refrigerador de gasdleo, caixa de direcgdo, caixa de
relés e sistema de escape de gases.

No quarto, e ultimo posto desta linha, é efectuado o acoplamento do motor (proveniente
do segundo posto de preparacdo) no chassis. Esta é uma tarefa delicada e que também envolve
alguns meios auxiliares de producdo. E também neste posto que s3o realizadas as ligacdes de
instalacGes eléctricas e tubos de alimentacgao vitais para o funcionamento e seguranga da viatura.
Por ultimo, sdo montadas as palas das rodas, os depdsitos e as rodas.

O posto P6, a porta da qualidade da linha do chassis, executa trabalho semelhante aos
outros P’s, ou seja, verifica a montagem e funcionamento dos componentes montados nos postos
anteriores. OS dois postos de preparac¢do da linha do chassis sdo onde sao feitas as preparagdes

da suspensdo da frente, do depdsito combustivel, do radiador e do motor e caixa de velocidades.

2.2.5.5.4. Linha Montagem Final
A linha da montagem final esta dividida em cinco postos, o primeiro dos quais com uma
importancia vital, pois é onde efectuado a acoplamento da cabine (proveniente dos postos

elevados) com o chassis (proveniente da linha de chassis através de corrente transportadora).
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Neste posto sdo também colocadas a coluna de direc¢do e as centralinas e é onde é efectuado o

sangramento do circuito de traves da viatura.

Figura 24: Linha de Montagem Final.

No segundo posto é colocado o para-choques traseiro, o pneu de reserva e os tapetes no
interior da viatura.

No terceiro posto é colocado o banco do condutor e passageiro, o vidro para-brisas, o
para-choques dianteiro e os farolins.

No quarto posto é efectuado o sangramento do circuito do éleo da direccao, a afinagdo de
portas, o enchimento do combustivel e a limpeza do exterior da viatura para que esta possa ser
deslocada, ja em perfeito funcionamento e em condi¢Ges de ser verificada e inspeccionada no
posto P7, porta da qualidade da linha de montagem, que a semelhanga dos anteriores, verifica os
componentes montados nos postos anteriores.

O ultimo posto é onde é efectuado o alinhamento da direc¢do para, de seguida, a viatura

dar entrada no processo de inspeccdo final.

2.2.5.5.5. Inspeccao Final

ApOs a saida da Montagem Final, a viatura da entrada na Inspeccdo final, onde se procede
a verifica¢do de todos os itens de segurancga relacionados com o funcionamento e aparéncia da
viatura. E efectuada a afinagdo/regulagdo dos fardis da frente, verificagdo da suspensdo, travio e
afericdo de velocimetro (denominado de teste de rolos, onde a viatura é colocada sobre rolos e é

aferida a velocidade real e a velocidade que o velocimetro marca).
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Figura 25: Inspecgado Final.

De seguida, a viatura vai para o exterior da fabrica onde existe uma pista de testes e onde
passa por condi¢cdes adversas e, assim, é testado o seu comportamento perante tais condigdes.
Os testes realizados sdo o teste de cordas, onde a viatura passa a uma determinada velocidade,
para verificar se existem ou ndo ruidos no interior da cabine; teste de travagem, onde a viatura
tem X metros para estacar com uma determinada velocidade; teste do ABS, onde a viatura se
desloca numa superficie molhada e depois é realizada a travagem para observar o seu
comportamento; a prova de dgua, onde a viatura é colocada num tunel que simula condigdes
climatéricas e onde é permitido detectar se existem ou ndo entradas de agua na viatura. Apds

este processo a viatura é colocada no parque de aptos.

Figura 26: Parque de Aptos.

Todos os dias, sdo escolhidas entre uma a trés viaturas no parque de aptos (Dyna e/ou
Hiace) para ser efectuada uma auditoria. No final do dia, é realizada uma reunidao com os
responsaveis dos demais departamentos, para informacgdo e discussdo de possiveis defeitos

encontrados nas viaturas auditadas.
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2.3. Situacao Anterior

O estdgio curricular que deu origem a este projecto decorreu de 1 de Setembro de 2010 a
29 de Abril de 2011, duragdo de 8 meses, com o objectivo de optimizar a logistica interna da
fabrica 1 da TCAP, nomeadamente da implementagdao do comboio logistico, conhecido como
Mizusumashi. Contudo, esta tarefa ndo se aplicou a toda a fabrica. A drea estudada localizou-se

na montagem final, mais concretamente a linha Trimming (linha das cabines).

L L L i e | i}

Figura 27: Localizagdo da Linha Trimming no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos TCAP)

2.3.1. Armazém CKD

O armazém CKD (Completely Knocked Down) esta subdividido em 14 postos:

POSTO1 POSTO 8
ABASTECIMENTO CAIXAS ABERTURA CKD SOLDADURA ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD DYNA REBITAGEM
DESCARGA / ORGANIZACAO CKD

POSTO 9
POSTO 2 ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD DYNA SOLDADURA
ABERTURA / PREPARACAO CKD DYNA/HIACE CABINE / CHASSIS / M.
FINAL Posto 10

ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD HIACE SOLDADURA
POSTO 3
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) CABINE Posto 11
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. GRANDE) CABINE ABASTECIMENTO CAIXAS CKD M. FINAL

PREPARACAD s5P
POSTO 4 ROBBING LOTE
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) CABINE
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) M. FINAL Posto 12
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. PEQUENO) CABINE MOVIMENTACAO PECAS CKD E.D. PINTURA --> ARMAZEM
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. PEQUENO) M. FINAL

Posto 13
POSTO 5 ABASTECIMENTO MATERIAL DIVERSO PRODUCAQ
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) CHASSIS MOVIMENTACEO PECAS / TRANSPORTADORES M. FINAL /

PINTURA / SOLDADURA

POSTO 6
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) CHASSIS Posto 14

MANUTENGAO ENCOMENDAS / RECLAMAGOES
POSTO 7 PROCESS0S SEGURO
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) M. FINAL CONTROLE GAS / GASOLEO
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. GRANDE) M. FINAL

Tabela 4: Lista de postos e actividades armazém CKD.
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Estes postos sdo garantidos por 17 colaboradores. O material CKD representa cerca de
84% do processo e, portanto, assume uma grande importancia para o desenvolvimento da
producdo da fabrica. O transporte do material CKD é efectuado por via maritima e vem em lotes
de 5 unidades. Esses lotes sdo abertos neste armazém, segundo uma sequéncia de producdo

(Heijunka) elaborada pelo planeamento.
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Figura 28: Localizacdo do Armazém CKD no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos TCAP)

2.3.2. Armazém IN

O armazém IN (Incorporagdo Nacional) esta subdividido em 8 postos:

POSTO 1 POSTO 4
CONFERENCIA/ARRUMAGAD IN PREPARACAOQ IN ED

CONTROLO FALTAS IN MOVIMENTACAQ IN ED PINTURA ---> ARMAZEM
ABASTECIMENTO IN DYNA/HIACE C/ EMPILHADOR CABINES/CHASSIS

M.FINAL

POSTO 2 POSTO 5

PREPARACAO IN DYNA CABINES ABASTECIMENTO MATERIAL DIVERSO PRODUGAO (OLEQ, ANTI-
PREPARACAQ IN HIACE CABINES CONGELAMENTO})

PREPARAQKD IN DYMNA CHASSIS
PREPARA(;KO IN DYMNA M.FINAL

PREPARAQ&O IN HIACE M.FINAL POSTO 6

ABASTECIMENTO IN DYNA CHASSIS TRANSPORTES (FAB1-FAB2-FORNECEDORES)
POSTO 3 POSTO 7

ABASTECIMENTO IN DYNA CABINES RECEP(;EO MATERIAIS

ABASTECIMENTO IN DYNA M.FINAL

ABASTECIMENTO IN HIACE CABINES POSTO 8

ABASTECIMENTO IN HIACE M. FINAL ARMAZEM

Tabela 5: Lista de postos e actividades armazém CKD

Estes postos sdo garantidos por 6 colaboradores. O material IN representa cerca de 16%
do material necessario para o processo, no entanto, é crucial para a montagem dos veiculos na
Montagem Final.
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Figura 29: Localizagdo do Armazém IN no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos TCAP)

2.3.3. Abastecimento

O abastecimento em estudo é referente a linha Trimming. No entanto, o processo é muito

semelhante nas restantes linhas de produgdo. O abastecimento é realizado manualmente, sob um

sistema Push, por trés abastecedores. O abastecimento a linha de cabines é dividido entdo em

trés partes: abastecimento do material CKD grande, abastecimento do material CKD pequeno

(parafusaria) e abastecimento do material IN. O abastecimento de material IN nesta linha é

realizado em muito menor quantidade do que o material CKD.

Figura 30: Abastecimento a linha de cabines.
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O Takt time da linha Trimming é, actualmente, de 35 minutos, ou seja, uma vez que cada
abastecedor abastece um lote de 5 unidades o Takt time para o abastecimento desta linha é de
175 minutos (35 minutos vezes 5 unidades). O abastecimento é feito através de transportadores

deslocados pelo abastecedor até a linha em questao.

Figura 31: Transportador.

O abastecedor desloca-se até ao stock intermédio, onde se encontram os transportadores
previamente abastecidos pelos colaboradores da Abertura, e desloca-os um a um, com uma
sequéncia aleatdria dentro da versao determinada, para o bordo de linha onde sao, finalmente,

abastecidas as estantes, os racks e os dollys (mesas moéveis).

il J S Y O 3 5
¥ + *

Figura 32: Localizacdo do Stock Intermédio no Layout da Fabrica (adaptado de documentos Internos
TCAP)

No inicio do estagio curricular, a producdo didria da empresa era de 13 Dyna’s e 3 Hiace’s.
A 1 de Dezembro de 2010, ocorreu uma diminuicdo de produgdo para 11 Dyna’s e 2 Hiace's,
tendo resultado diversos reajustamentos quer em termos de postos, quer em termos de carga de

pessoal.
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O actual processo de abastecimento é realizado de maneira ndo padronizada entre os
abastecedores. Cada abastecedor possui a sua propria metodologia de abastecimento, seja ela a
mais correcta ou ndo. O objectivo do estagio tem como objectivo final a optimizacdo do

abastecimento ao colocar em pratica o comboio logistico.

2.4.Padronizac¢ao

2.4.1. Estudo de Tempos e Mapeamento de Fluxos

No sentido da implementacdo do Mizusumashi e da optimizagdo do abastecimento da
logistica a linha de producao, foi realizado o estudo de tempos. Nesse estudo, foi cronometrado o
tempo que cada abastecedor demorava a abastecer os diferentes postos na linha de cabines,
assim como a observacdo de deslocamentos que cada um praticava. De salientar que este estudo
foi realizado para os diferentes modelos produzidos na TCAP, nomeadamente o modelo Dyna
com cabines simples, Dyna com cabine dupla, Dyna com cabine larga (XZU) e o modelo Hiace.

Esta cronometragem foi realizada através do acompanhamento do abastecimento em
cada posto com a utilizacido de um crondmetro. Aquando do acompanhamento do
abastecimento, foram observadas todas as deslocacdes efectuadas, assim como registados
eventuais problemas.

Foram registadas 3 amostras de cada versdao e, de seguida, calculado o valor médio
(Tabela 6). O abastecedor A refere-se ao abastecimento do material de menor dimensdo,
enquanto o abastecedor B se refere ao abastecimento do material de maior dimensao. A grande
diferenca de tempo entre ambos, é explicada pelo seguinte: o colaborador B dedica-se
exclusivamente ao abastecimento da linha Trimming, ao invés do colaborador A que se dedica a

duas linhas — linha de Cabines e linha de Montagem Final.

Tempos Operadores

Abastecimento Dyna -

Cabine Simples 1:01:45 2:21:24
Abastecimento Dyna -

Cabine Dupla 1:09:21 2:39:42
Abastecimento Dyna -

Cabine larga 1:03:52 2:29:12
Abastecimento Hiace

0:57:13 1:13:08

TOTAL 4:12:11 8:43:26

Tabela 6: Tempo médio de abastecimento para cada modelo e versdo de cada abastecedor - formato h:mm:ss
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No entanto, foi cronometrado o tempo total dedicado ao abastecimento do colaborador

A para que fosse possivel a realizagdo dos Yamazumis de cada um.

2.4.2. Mapeamento de fluxos e deslocacoes do abasteci-
mento a linha Trimming

Apds a conclusdo da cronometragem dos tempos e da observacdo de deslocacgées, foi
realizado o mapeamento de fluxos, onde se encontram presentes as desloca¢bes, o tempo total
de cada posto e o tempo total de toda a linha das cabines para cada modelo (Anexo 1). Com esse
documento, tornou-se mais facil a percepg¢do de todo o abastecimento, assim como a detecc¢do de
possiveis falhas. Este mapeamento foi realizado para cada modelo e versdo e para cada

abastecedor. O objectivo é padronizar as deslocac¢es para evitar movimentos desnecessarios.

2.4.3. Analise dos dados obtidos

Com os tempos de abastecimento obtidos, foram realizados estudos acerca da carga
horaria de cada abastecedor segundo o Takt time (175min).

Inicialmente, foi calculada a produtividade de cada abastecedor (Tabelas 7 e 8).

Tempos Oper. Analise
Abastecimento Dyna -
cabine Simples 1:27:23 2:25:00 60,26%
Abastecimento Dyna -
Cabine Dupla 15127 2:25:00 76,86%
Abastecimento Dyna -
Cabine larga 1:30:06 2:25:00 62,14%
Abastecimento Hiace
1:28:52 2:25:00 61,29%
TOTAL 6:17:48 1 9:40:00 65,14%

Tabela 7: Produtividade do abastecedor A.

LINHA CABINES - MAT. PEQUENO
2:52:48
2:24:00
1:55:12
1:26:24
0:57:36
0:28:48
0:00:00
KDY DUPLA XZU HIACE

Figura 33: Grafico Yamazumi A.
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Tempos Oper. Anélise
Abastecimento Dyna -
Cabine Simples 2:21:24 2:25:00 97,52%
Abastecimento Dyna -
Cabine Dupla 2:39:42 2:25:00 110,14%
Abastecimento Dyna -
Cabine larga 2:29:12 2:25:00 102,90%
Abastecimento Hiace
1:13:08 2:25:00 50,44%
TOTAL 8:43:26 9:40:00 90,25%
Tabela 8: Produtividade do abastecedor B.
LINHA CABINES - MAT. GRANDE
2:52:48
2:24:00
1:55:12
1:26:24
0:57:36
0:28:48
0:00:00 T T
KDY DUPLA HIACE

Figura 34: Grafico Yamazumi B.

Através da analise dos dados obtidos, a conclusdes tiradas foram que o abastecedor A

poderia rentabilizar o seu tempo com outras actividades, uma vez que, como se pode observar no

Yamazumi (Figura 33), existe uma quantidade significativa de tempo que ndo é gasto em

actividades que acrescentem valor (neste caso, no abastecimento).

Relativamente ao abastecedor B, em duas versdes da Dyna, o tempo gasto no

abastecimento ultrapassa um pouco o Takt time (Figura 34). No entanto, uma vez que o tempo

despendido no abastecimento do modelo Hiace é bastante menor, torna-se possivel compensar o

tempo com as outras versdes do modelo DYNA.

Outros estudos se seguiram, nomeadamente, para identificar o tempo perdido em

deslocages, quer entre postos, quer entre stock intermédio, linha de produgdo e contentores do

lixo que se encontrava fora da fabrica.
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Figura 35: Tempo de deslocamento vs abastecimento do abastecedor A.

09:36

55:12 M Deslocagdo i Abastecimento

40:48

26:24
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M Deslocacdo

57:36
4 Abastecimento

43:12 —

28:48 —
14:24 A — 79%

00:00 - T 1
KY DUPLA XZU HIACE

Figura 36: Tempo de deslocamento vs abastecimento do abastecedor B.

O abastecedor do material de maior dimensao (B) despende uma maior percentagem de
tempo nas deslocagGes (21%), comparativamente ao abastecedor A (12%), uma vez que abastece
diversos transportadores para a mesma versdo (5 a 6 transportadores), enquanto o abastecedor
do material CKD pequeno, sé abastece um transportador por cada versdo. Isto deve-se,
essencialmente, a dimensdo e a especificidade do material.

Para uma observacdo mais adequada do tempo que cada posto demorava a ser
abastecido foram ainda elaborados graficos mais detalhados (Anexo 1). Nesses graficos, a
comparagdo entre tempos de diferentes postos foi facilitada, assim como a percepg¢do de quais
postos necessitavam de mais tempo para serem abastecidos.

Para finalizar, seguiu-se a elaboragdo de um documento que agregava os Yamazumis para
cada abastecedor, tempo total por modelo e versdo, o esquema do processo logistico, o resumo
dos tempos por operador e por posto de trabalho, o fluxo do processo da linha Trimming e, por
fim, as conclusdes retiradas. Nessas conclusdes encontram-se o estudo de cargas de pessoal,
melhorias para o abastecimento a linha de produgdo, medidas para o controlo do processo e

sugestdes de actividades.

40



Apds o estudo de cargas de pessoal, concluiu-se que sdo necessarios sempre 2
colaboradores para o abastecimento dos postos; no entanto, para o abastecimento da Hiace
poderia reduzir-se para apenas um colaborador. Essa reducdo teria um ganho de produtividade
na ordem dos 33%.

Como melhorias ao abastecimento foram sugeridas:

1. Enderecamento correcto de todos os transportadores de acordo com os postos a
abastecer;

2. Essencialmente no material pequeno, o colaborador perde muito tempo a procura do
material correcto a abastecer em determinados postos. Deveriam colocar-se os diversos
materiais distribuidos em diferentes caixas para diferentes postos;

3.Ergonomia — alguns racks sdo muito estreitos e torna-se bastante dificil a colocacdo de
certo tipo de material. Devem-se melhorar, no sentido de facilitar o abastecimento;

4. O estado do piso dificulta a movimentacdo dos transportadores ao longo da linha,
provocando um desperdicio de tempo e, muitas vezes, danos em pecas que sofrem quedas
durante a deslocacao;

5. No caso especifico do abastecimento do material de maior dimensdo, deveria dividir-se o
material em transportadores diferentes para o lado direito e para o lado esquerdo, para
optimizar o abastecimento e evitar deslocacdes desnecessarias;

6. A arrumacdo de caixas e plasticos deveria ser realizada sé no final do abastecimento do
lote completo e ndo no final do abastecimento de cada transportador, tal como se verifica
actualmente. O tempo despendido nestas deslocag¢des é elevado;

7. No caso particular do abastecimento do material de maior dimensdo, o colaborador
perde tempo significativo na prepara¢do do material a abastecer, uma vez que necessita de
retirar papéis e plasticos envolventes, assim como caixas. Se tal for possivel, algum material
deveria ja estar preparado na Abertura.

8. As rotas e sequéncias praticadas pelos colaboradores devem ser estandardizadas para
evitar algumas desloca¢des desnecessarias;

9. Verificam-se diversas interrupcdes ao abastecimento por faltas de material que nao
vieram correctamente da Abertura ou por falha do préprio colaborador. Um controlo para
este tipo de situacdes deveria ser criado.

Em termos de controlo do processo, foram sugeridas as seguintes medidas:

e Padronizar métodos e rotas de abastecimento;

e Balancear abastecimento para aproximar o tempo do operador ao Takt time;

e Elaborar documento para justificacdo de atraso no abastecimento de material
e/ou faltas de material;

e Criacdo de feedback continuo entre chefias e colaboradores no sentido de apurar
eventuais problemas que nao sejam detectados pelos primeiros;
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A actividade sugerida foi a seguinte:

e Formacdo de colaboradores para a execucdo do abastecimento e, assim, evitar
que, com a possibilidade de faltas, ndo haja quem substitua o colaborador
permanente.

2.5. Lista de Pecas por Posto para a Linha
Trimming

No sentido da implementa¢do do comboio logistico (Mizusumashi), a necessidade de
saber as pecas que iriam para cada posto foi peremptdria. De facto, ndo existia qualquer
documento por posto que indicasse as pegas e as quantidades necessdarias para a linha de
producdo. O abastecimento era realizado, essencialmente, pelo conhecimento inerente aos
colaboradores. Assim, a elaboracdo de uma lista de pegas (Anexo Il) por posto para a linha
Trimming foi o passo seguinte para a obtencdo do objectivo final e para, mais uma vez, padronizar
todo o processo logistico, no sentido de que o trabalho ndo dependesse do colaborador que o
realiza.

Esta lista de pecas foi elaborada através das gamas de montagem para a linha de
producdo. Ou seja, foi através da observacdo de peca a peca e da respectiva quantidade, tendo
em atencdo a sua especificidade — cabine simples (S/C) e/ou cabine dupla (D/C), condugdo a
esquerda (LHD) e/ou condugdo a direita (RHD), rodado simples (RS) ou rodado duplo (RD). A lista
engloba todo o material, seja ele CKD ou IN; o material IN diferencia-se do material CKD pela
referéncia. A referéncia do material IN é o cddigo SAP e na sua designagdo possui o0 nome e o
codigo Salvador Caetano, enquanto a referéncia do material CKD é o cédigo TMC. Esta lista foi
validada através do acompanhamento em linha do abastecimento de todos os modelos e versdes,
o que levou a alteragGes da mesma ao longo do tempo e até a respectivas alteracGes na propria

gama de montagem.
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Figura 37: Exemplo de Pega na Gama de Montagem (adaptado de documentos Internos TCAP)

As gamas de montagem (Anexo Il) possuem o desenho das pecas, as referéncias, as
guantidades e as respectivas alteracdes. Encontram-se organizadas por linhas, por postos e por
operacgoes. Contudo, a designacdo das pecas encontra-se nos Contents List provenientes do Japao
(Figura 38). Foi, entdo, utilizada a férmula PROCV, do Excel, para ir buscar a designacdo das pecas

ao ficheiro Content List (Anexo |l) através das referéncias na lista elaborada.

LOT NO Case No Part No SFX Box No Packing lot(PackingMaster) EDNe Parts name

NA 11 5212332040 00 5794690 PLATE, FR BUMPER REINFORCEMENT
NA "1 5370137022 00 224 594690 APRON SUB-ASSY, FR FENDER, RH
NA 11 5370225010 00 224 594690 APRON SUB-ASSY. FR FENDER, LH
NA 11 5371725050 00 204 594690 APRON, FR FENDER, NO.2 RH

NA "1 5371837110 00 204 5794690 APRON, FR FENDER, NO.2 LH

NA 11 5380137021 90 204 5"94690 PANEL SUB-ASSY. FR SIDE, RH

NA Al 6380237021 90 204 5794690 PANEL SUB-ASSY, FR SIDE, LH

NA 11 5507837070 91 33 594690 COVER SUB-ASSY. FR PANEL

NA 11 5512137020 00 212 594690 SUPPORT, STEERING

NA "1 5515025050 00 215 194690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 1 5515025050 00 216 194690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5515025050 00 217 1"94690 BRACKET ASSY. PEDAL

NA "1 5515025050 00 218 194690 BRACKET ASSY. PEDAL

NA "1 5515025050 00 219 1"94690 BRACKET ASSY. PEDAL

Figura 38: Exemplo de uma Content List da KDY para o més de Fevereiro (adaptado de documentos Internos TCAP)

Estas listas possuem o material necessario para todas as sec¢des da Fabrica. Possuem a
designacdo do lote, a caixa e a sub-caixa de cada pega, assim como a referéncia e a sua
designacao.

Todos os meses, a Toyota Motor Corporation (TMC) envia a lista de alteragGes de pecas
(quantidades, referéncias, pecas novas, pec¢as anuladas), designada AP (Figura 39) — AlteracGes ao
Produto (Anexo Il) — e essa actualizagdo teve de ser realizada todos os meses na lista de pegas, ao

mesmo tempo que se cria um histérico.
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Toyota Caetano Portugal, S.A. Doc. Origem Pig.
Fabrica de Ovar A 20 MO
, Alteracoes ao Produto e et
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Embal | £ | Intercam. | Grupo Introdugéo na DFO
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Figura 39: Exemplo de um documento AP referente ao més de Margo (adaptado de documentos Internos TCAP)

Um documento para se colocarem as alteracGes mensais da lista de pecas teve de ser
agregado a mesma (Anexo Il). Esse documento possui 0 més e o ano da alteragdo, a AP que deu

origem a alteragdo, assim como a designagdo e quantidade anterior e posterior a mesma.

2.6. Sistema MizuDolly Cheio / MizuDolly Vazio
No sentido da implementagdo do comboio logistico Mizusumashi, o bordo de linha tera
de ser remodelado. Os racks e estantes existentes ndao permitiam que o abastecimento com o

Mizusumashi se tornasse eficiente.

Figura 40: Racks do bordo da linha Trimming.

Apds a discussao de qual seria a melhor solugdo, chegou-se a conclusdo da criagdo de

racks que servissem também de transportadores — denominado, pela equipa, como MizuDolly.
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Figura 41: MizuDolly para o posto 1TC1.

Actualmente para cada posto existe mais do que um rack e/ou estante, e o espago
existente para o material ndo se encontra optimizado e nem sempre é, em termos de ergonomia,
o melhor, quer para o abastecedor, quer para o operador de linha. O objectivo foi, entdo, a
criacdo de apenas um MizuDolly para cada posto que agregasse todos os materiais necessarios
(material de maior e menor dimensdo, CKD e IN). Estes MizuDolly’s tém um formato normalizado,
ou seja, sdo iguais para todos os postos, pelo menos em termos de dimensdes exteriores. No que
toca as diversas divisdes incluidas no MizuDolly, vao-se alterando de posto para posto, de acordo

com a especificidade de cada material.

Figura 42: Protétipo do MizuDolly.
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O funcionamento do sistema MizuDolly cheio / Mizudolly vazio a ser implementado
consiste na troca de MizuDolly’s — o Mizusumashi transporta o MizuDolly abastecido (cheio) para
a linha, deixa-o no bordo de linha e transporta o vazio de volta para o stock intermédio. Vao estar
sempre dois MizuDolly’s presentes no bordo de linha — um a ser consumido e o outro cheio que
ird ser consumido no lote seguinte. Assim, quando o MizuDolly a ser consumido ficar vazio serd
retirado na altura determinada pelo cronograma de abastecimento (a ser explicado mais a
frente).

As vantagens deste sistema s3ao inUmeras. Entre elas estdo o controlo do processo, uma
vez que no final de cada lote o MizuDolly tera de ficar vazio e, se tal ndo acontecer, alguma falha
podera ter ocorrido e, por conseguinte, os postos de inspeccdo serdo alertados; o espaco do
bordo de linha, uma vez que os materiais estardo mais organizados, assim como a libertagdo
desse espaco quando ndo houver producgdo, pois os MizuDolly’s poderdo ser transportados para
outro local sempre que necessdrio, libertando espaco; a ergonomia, pois a disposicdo do material
foi pensada para a melhor adequacao do operador ao ir buscar o material.

Anteriormente, o material era abastecido directamente no bordo de linha para os racks
pelos abastecedores. Actualmente, com este sistema, o abastecimento passa a ser realizado no
stock intermédio directamente nos MizuDolly’s, fazendo com que o Mizusumashi transporte o
MizuDolly ja abastecido e tenha apenas a fun¢do de trocar o cheio pelo vazio. O objectivo a médio
e longo prazo é que esse abastecimento do MizuDolly ocorra jd na Abertura, para que ndo se
estejam a repetir actividades desnecessdrias — eliminar actividades que ndo acrescentem valor,
desperdicios.

A estrutura do MizuDolly foi modelada através do software Solidworks para que a sua
passagem pelo corredor das linhas de producdo fosse a mais adequada (Anexo lll). Certos pontos
foram tidos em conta, nomeadamente, a largura do corredor, a curvatura criada pela mudanca de

direccdo do mesmo para o outro lado da linha e a distancia necessaria entre MizuDolly’s.
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Figura 43: Modelacao da estrutura do MizuDolly

2.7. Enderecamento do MizuDolly

O MizuDolly foi concebido para que possa ser utilizado nas diferentes versdes do modelo
Dyna. Assim, foram elaboradas etiquetas para facilitar ao abastecedor a colocagdo do material no
local correcto e, também, para o operador de linha reconhecer o material que procura para a
montagem do automdvel. Na lista de pecas das diferentes versdes, existe um elevado nimero de
material que é comum. Esse aspecto fez com que as pecas comuns ocupem o mesmo local
independentemente da versdo, o que teve de ser levado em conta aquando da elaboracdo das

etiquetas. De seguida, a explicacdo do conteudo da etiqueta (Figura 44) com a demonstragdo de

Ref. [Qty 5

7862-37021

um exemplo.

7

D

Y Designacdo peca

N WEATHERSTRIP, FR
A Cod barras

Cédigo de barras

Figura 44: Exemplo de etiqueta para material comum a todas as versées DYNA.
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A versdo é indicada através do preenchimento com a cor respectiva. Se esta peca nao
fosse utilizada, por exemplo, na cabine dupla, entdo a sigla CD preenchida com a cor amarela
ficaria preenchida em branco. Relativamente a quantidade, o numero refere-se a quantidade por
lote e ndo por veiculo, ou seja, se a quantidade indicada for 5 significa que sdo necessarias apenas
uma peca por veiculo. No entanto, se forem necessarias, por exemplo, 2 pecas por veiculo, a

guantidade indicada passa a ser 10.

2.8. Espaco Fisico

Para além do bordo de linha, também os corredores sofreram alteracées. Para a
passagem do Mizusumashi, tiveram de ser retirados cacifos, mesas de pré-montagem e outros
objectos para a desobstrucdo da passagem.

A antecamara da Pintura existente perto da linha Trimming era também um obstaculo

para a passagem do comboio e, consequentemente, apds um estudo realizado, foi deslocada para

outro local, assim como, diminuida em termos de tamanho (Figura 45).

Figura 45: Antes e depois da deslocagdo da antecamara.

A localizagdo da passadeira existente entre o posto TC1 e o posto BD1 na linha Trimming
foi alterada (Figura 46).
R

STC1

Figura 46: Localiza¢do da passadeira na Linha Trimming na situagdo anterior (adaptado de (Documentos Internos
TCAP).
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A passadeira localiza-se agora entre o posto BD1 e o stock da Pintura (fig. 47) e o posto
BD1 foi encostado ao posto TC1. Isto para facilitar a passagem do Mizusumashi, uma vez que na
situacdo anterior, devido a um pilar existente, a estrutura da passadeira e ao espaco existente

entre os postos a mudanca de direccdo para o outro lado da linha era uma tarefa bastante dificil e

que teria de ser feito de forma cuidadosa e demorada.

STC1

Figura 47: Localizacdo da passadeira na Linha Trimming na situagdo actual (adaptado de documentos Internos TCAP).

2.9. Plano Mizusumashi

Para um melhor acompanhamento e cumprimento da implementacdo do Mizusumashi foi
elaborado um plano cronolégico com as actividades a serem seguidas, assim como os prazos a
serem cumpridos (Anexo V). Isto permitiu a equipa um maior controlo sobre as suas acc¢ées e,
também, uma maior pressao no cumprimento de prazos para os sectores envolvidos. Com isto,
tornou-se possivel a elaboragdo mensal de um grafico (Figura 48) com as actividades que estavam
previstas realizar e aquelas que de facto foram realizadas — percentagem de actividades propostas

realizadas.

60

50

M Actividades Previstas 2011

N2 de actividades

M Actividades Realizadas 2011

Jan Fev  Mar Abril Maio Jun Jul Ago Set Out Nov Dez

Més

Figura 48: Grafico com a comparacgao das actividades previstas e as realizadas para 2011 através do
acompanhamento do plano.
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2.10. Rotas e Fluxos do Mizusumashi

A linha de cabines possui quatro postos, no entanto, um desses postos é dedicado apenas
a cabine dupla e, portanto, é utilizado com menos frequéncia. Para o funcionamento correcto do
Mizusumashi tiveram que se definir algumas condi¢gdes. O nimero de MizuDolly’s transportados
pelo Mizusumashi de uma sé vez estd determinado ser trés; no entanto, quando for montada a

cabine dupla, serdao necessarios quatro.

Figura 49: Modelacao dos 3 MizuDolly's atrelados.

O abastecimento é realizado primeiro do lado esquerdo da linha Trimming — retiram-se os
vazios e deixam-se os cheios — e s6 depois é abastecido o lado direito. Assim, para que nao haja
falta de material, nem qualquer outro problema relacionado com a sincronizacdo do
abastecimento, é necessaria haver a definicdo do tempo em que cada lado deve ser abastecido —
cronograma de abastecimento (sec¢do 2.11).

O Mizusumashi desloca-se sempre na mesma direcgdo, isto é, realiza sempre a volta a

linha pelo mesmo lado (lado esquerdo), independentemente do lado que for abastecer (Anexo V).

AR .

Figura 50: Exemplo da rota do Mizusumashi para lado esquerdo do Linha Trimming.
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O MizuDolly representado a tracejado em cada posto é o que estd a ser consumido e o
MizuDolly preenchido a cinzento representa o cheio que ird ser consumido apés o primeiro ficar
vazio (Figura 50). O Mizusumashi transporta os MizuDolly’s vazios de volta para o stock

intermédio. A troca é feita de forma ciclica, como representado na Figura 51.

Figura 51: Ordem da troca de MizuDolly.

2.11. Cronograma de abastecimento

O abastecimento a linha Trimming é realizado através de uma sequéncia de produgao.
Assim, para que o abastecimento ocorra da melhor forma possivel e sem problemas, é necessaria
a elaboragdo de um cronograma de abastecimento que tera de ser ajustado ao longo do tempo e
através de vdrios testes em linha, de acordo com essa sequéncia (Anexo VI).

A linha Trimming possui um Takt time de producdo e esse Takt time tem de ser
sincronizado com o abastecimento no intuito de sé se recolherem os MizuDolly’s quando
estiverem vazios em todos os postos. Quer isto dizer que, embora no primeiro posto o MizuDolly
fique vazio, sé ocorridos mais 35 minutos (takt time) é que o MizuDolly fica vazio no posto
seguinte. A partir dai, o abastecimento é feito de 175 minutos em 175 minutos (Takt time do
abastecimento).

Segundo o cronograma realizado, o Mizusumashi ird abastecer 2 ou 3 vezes por dia. Esse
cronograma abrange as diversas versdes. No caso da cabine dupla, o abastecimento sé pode ser
realizado quando os quatro MizuDolly’s ficarem vazios; a partir dai é feito de acordo com o takt
time de abastecimento (175 minutos).

Um dia util de trabalho na TCAP representa 7h45, uma vez que 5 minutos no inicio da
manha sdo dedicados a reunido matinal e 10 minutos no final do dia sdo destinados a utilizagdo
da metodologia 5S’s no posto de trabalho (Hirano, 1993). Assim sendo, o cronograma de

abastecimento é elaborado para 7h45 de trabalho diario e ndo para 8h.
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Takt time para o
abastecimento de
1lote

Final de um dia
util de trabalho

Figura 52: Exemplo do cronograma de abastecimento sé para Dyna Cabine Simples

O primeiro abastecimento é realizado apds 35 minutos do que o Takt time (175min), para
ficarem todos os postos com o MizuDolly vazio. S3o s6 mais 35 minutos, uma vez que o posto TC2
e STC1 sdo em simultdneo, sendo seriam mais 35 minutos por posto até ficarem todos a 0. No
final do dia, “sobram” uma 1h20, ou seja, no dia seguinte, sé passadas 1h35 é que irdo abastecer
Figura 52). Se, por exemplo, for abastecido uma Dyna D/C, entdo teriam de se esperar 70 minutos
depois do Takt time do abastecimento de um lote para ser abastecido novamente e, a partir dai, é

abastecido de 175 em 175 minutos (Takt time).

2.12. Resultados da Implementaciao do
Mizusumashi

Em termos de espacgo, os ganhos obtidos pela implementacdo do Mizusumashi foram
bastante notérios. Apesar de ndo estarem implementados ainda todos os MizuDolly’s em linha
por se tratar de um processo demorado e com dependéncia de outros sectores, nomeadamente,
da Construgdo de Equipamentos que é responsavel pela constru¢do dos préprios, é facil
percepcionar as vantagens obtidas através da implementagdo dos mesmos em linha. Para além de
contribuirem para uma maior organizagdo do material, uma vez que este se encontra todo no

mesmo MizuDolly, permite a retirada dos diversos racks e estantes fixos que deixam de ser
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necessarios. Tudo isto faz com o bordo de linha se torne mais organizado e com mais espaco livre,
criando também um impacto visual mais agradavel. Outra vantagem é o facto de, quando ndo
houver producdo, por exemplo, quando a fabrica encerra no Verdao para manutencao e limpezas,
os MizuDolly’s poderem ser retirados e o bordo de linha ficar assim praticamente desobstruido.

O manuseamento do material foi facilitado, uma vez que se concentra todo num sé local e
foi construido de uma forma ergondmica. As fotografias com o material nas etiquetas do préprio
MizuDolly facilitam a procura do material, tanto por parte do abastecedor, como por parte do
operador de linha, pelo menos numa fase inicial.

A dependéncia do abastecedor deixa de ser uma constante, uma vez que facilmente outro
colaborador da TCAP conseguira realizar o abastecimento com mais ou menos tempo.

A lista de pecas permitiu uma maior organiza¢do de todo o processo de abastecimento.,
uma vez que foi a partir dai que se possibilitou o estudo dos novos MizuDolly’s e a elaboragao das
etiquetas para os mesmos. S6 assim foi possivel saber todo o material necessario para cada posto
consoante modelos e versées.

Com este sistema de abastecimento foi possivel juntar o abastecimento do material CKD
com o material IN. Isto porque o material IN necessdrio para a linha Trimming é reduzido e, assim
sendo, foi facilmente incorporado no MizuDolly juntamente com o material CKD. A vantagem
desta situacdo é que as deslocagbes dos trés abastecedores para o abastecimento a linha sdo
anuladas com apenas dois deslocamentos do Mizusumashi para abastecer os postos. Por
conseguinte, existe uma movimenta¢do reduzida de colaboradores em linha, assim como um
menor manuseamento do material.

Existe agora um maior controlo da operagao por parte do operador de linha, pois com o
abastecimento da quantidade exacta do material necessario para a montagem de um lote de
cinco unidades, se restar material no MizuDolly, entdo algo de errado ocorreu durante a
montagem na linha de cabines. Na situacdo anterior, o material era abastecido na quantidade em
gue era aberto na Abertura e, com os sucessivos abastecimentos o FIFO ndo era praticado. O que
isto provocava era um excesso de stock de material que acabava por se tornar obsoleto. O novo
sistema facilita, entdo, a altera¢do do produto, pois quando essa alteracdo ocorrer, ja ndo se
torna necessaria a retirada do material dos racks e estantes nos postos de trabalho, basta a
colocagdo do novo material no MizuDolly.

Em termos de carga de pessoal, os abastecedores ficardo com outras actividades e o seu
tempo serd rentabilizado, uma vez que irdo ficar com tempo para outras actividades. O

abastecedor do material IN, uma vez que abastece diversas linhas e ndo sé a linha Trimming,
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continua no abastecimento de outras linhas e rentabiliza o seu tempo. Os dois abastecedores CKD
véem o seu tempo rentabilizado com outras actividades necessarias, tais como a preparagao dos
MizuDolly’s a serem abastecidos no stock intermédio e, posteriormente, na Abertura. Muito
possivelmente, essa actividade podera ser realizada por um sé abastecedor e, a carga de pessoal
no abastecimento decresce em um colaborador.

Como desvantagem da implementacao do Mizusumashi tem-se o custo da construcao dos
MizuDolly’s. No entanto, esse custo foi bastante reduzido uma vez que foi construido
internamente pelo sector de Construcdo de Equipamentos e foram utilizados diversos materiais
existentes que ja ndo tinham utilidade. Assim, os Unicos custos para a TCAP foram na madeira

utilizada na MizuDolly e nas horas de mao-de-obra interna.

Figura 53: Teste do Mizusumashi em linha com os MizuDolly's.
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Conclusoes
2.13. Objectivos realizados

Em termos pessoais, o objectivo do meu desenvolvimento profissional foi largamente
cumprido. O contacto com uma realidade industrial fez com que novas metodologias de trabalho
fossem absorvidas e adoptadas. A realizacdo deste estdgio curricular foi uma experiéncia bastante
positiva, que permitiu uma aprendizagem a varios niveis e que, certamente, ira ser aplicada ao
longo do meu percurso profissional, espero que, de sucesso.

Em termos praticos, o processo de abastecimento na TCAP é agora muito mais organizado
e padronizado, com grande parte de processos documentados. As movimentagcées quer de
material, quer de abastecedores foram reduzidas, prevenindo possiveis danos e/ou acidentes.
Actualmente, para além do abastecimento IN/CKD ser efectuado em conjunto, foram eliminadas
actividades que ndo agregavam valor, tais como, sucessivas desloca¢des aos contentores para
depdsito de caixas de cartdo e plasticos.

O Mizusumashi, juntamente com o sistema de MizuDolly’s, permitiu uma maior
flexibilidade e agilidade do abastecimento, contribuindo simultaneamente para o aumento da sua
qualidade. Assim, posso concluir que o objectivo principal do estagio curricular foi alcangado,

apesar de ndo implementagao na sua totalidade.

2.14. Outros trabalhos realizados

Ao longo do estagio curricular, outros trabalhos foram realizados em prol da empresa,
assim como foi prestado algum apoio a determinados projectos.

A elaborag¢do do documento do sistema Kanban foi um deles. Este sistema tinha como
objectivo a planificagdo do seu funcionamento, e a respectiva explicagdo (Anexo VIII). Nesse
documento, encontra-se uma pequena explicagdo do que significa Kanban, a sua fungdo e o
método de cdlculo. Para além disso, possui a fotografia de um exemplo de Kanban com a
respectiva legenda, a localizacdao dos grupos Kanban e o tipo de Kanban utilizado na TCAP-FO, que
neste caso é o Kanban fornecedor (Figura 54). Para completar este processo, foi elaborado o
Dossier Kanban, com tudo o que se relacionava com o mesmo, desde actas de reunides até ao

proprio sistema explicativo desenvolvido.

55



Toyota Caetano Portugal 5.A.

Fabrica de Dvar
Fornecedor Yazaki
Kanban Encomenda

Entrega Arm. Incorporacéo Nacional Modelo Dyna 947L

Cadigo SAP Referéncia Designacéo

82062671 82165- P50BB CHASSIS N°2

Qtd. Pecas Cad. Barras Vias

| 15 | || 418

Figura 54: Exemplo Kanban fornecedor TCAP-YAZAKI (adaptado de documentos Internos TCAP).

No que se relaciona ao controlo visual e organizacdao da empresa, outro projecto a ser
elaborado e implementado foi o Management Board Logistico, por outras palavras, o quadro de
gestdo da Logistica, mais concretamente do Armazém CKD e IN (Anexo VII).

Este quadro de gestdo (ja existente noutros sectores da fabrica) é utilizado nas reuniGes
matinais (Seiriichi) da Logistica onde o Team Leader regista as presencgas, comunica as falhas em
termos de qualidade, o feedback do numero e tipo de defeitos da auditoria do dia anterior,
regista numero de acidentes didrios (caso ocorram), entre outros. Assim, este conceito consiste
num quadro com diversos documentos que poderdo ser alterados e modificados ao longo do
tempo. Entre esses documentos estdo o mapa de presengas na reunido matinal, mapa de registo
didrio de presencas no posto, o quadro sintese de estragos de material, registo visual de
ocorréncia de acidentes, o calendario de produgdo e o mapa de polivaléncias. Este Ultimo mapa
permite observar, no casa de faltas de pessoal, qual o colaborador com mais competéncia ou
conhecimento para realizar determinada tarefa, ou até mesmo, que tipo de formagdes poderdo
ser interessantes para os colaboradores. Para além disso, foi acrescentado mais recentemente um
mapa de controlo dos colaboradores, com a fotografia de cada um num cartdo magnético, onde é
possivelmente visualizar facilmente em que posto o colaborador se encontra no momento. O lado
esquerdo delimitado dedica-se a gestdo do armazém CKD, enquanto o lado direito é dedicado ao

armazém IN. A parte inferior do quadro é uma zona comum aos dois armazéns (Figura 55).
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Figura 55: Management Board.

A participacdo no Jishuken da Pintura logo na fase inicial do estagio, foi uma mais-valia
para assimilacdo de processos e filosofias. O Jishuken é uma pratica japonesa que significa uma
melhoria rdpida, ou seja, ela é praticada na TCAP durante trés dias para resolver um problema.
Nesses trés dias, uma equipa, onde se encontram envolvidas pelo menos uma pessoa responsavel
dos sectores que directa ou indirectamente é afectada e/ou beneficia com esta actividade, da
qual eu fiz parte, dedicou-se a definicio de fluxos e procedimentos de distribuicio dos
transportadores, criagdo de zonas de stocks intermédios bem definidos, assim como a definigao
de quem manuseia os proprios. Isto tudo para desimpedir o corredor de passagem para
empilhadores e colaboradores, que se tornava num processo bastante dificil, devido a
acumulagdo de transportadores de uma forma muito pouca organizada e obstrutiva (Figura 56).

O primeiro dia desta actividade dedica-se a caracterizagdo da situagdo actual e
planeamento da resolu¢gdo do problema. No segundo dia sdo implementadas as melhorias
identificados e, finalmente, no terceiro dia, para além da finalizacdo da implementagdo das
solucBes encontradas, é elaborada uma apresentacao final com tudo o que foi feito, “o antes e o
depois”, os resultados obtidos e trabalhos pendentes a serem comunicados a Chefias e Direccéo.
Essa apresentagdo encontra-se afixada perto do local em causa, onde pode ser visto com detalhe

todo o trabalho realizado por todos os colaboradores e visitantes da TCAP-FO.
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Figura 56: Antes e depois do Jishuken Pintura.

Um projecto inerente a equipa LKT foi a criacdo do Heijunka para a Abertura CKD. O
Heijunka quando aplicado a producdo, traduz-se num documento entregue ao responsavel com
uma sequéncia do material a ser pintado (no caso da Pintura) ou com a sequéncia dos
modelos/versées a serem montados (no caso da Montagem Final) com a respectiva hora de
entrada, respeitando o Takt Time, normalmente diario. No caso da Abertura CKD, o Heijunka foi
concebido através de tempos cronometrados a abertura de cada versdo/modelo e, consoante, os
tempos obtidos foram considerados os tempos mais desfavoraveis para a padronizacdo e
definicdo do tempo de cada. Tudo isto tendo em conta, as necessidades da Montagem Final para
que houvesse um consonancia em termos de tempo e ndo ocorressem falhas de material, por
atraso da Abertura. Com isto, para além de uma maior organiza¢do e padroniza¢do do processo
de Abertura, obtiveram-se ganhos em termos de tempo, onde por vezes, os colaboradores
ficavam com tardes “livre” para se dedicarem a outras actividades que fossem necessarias para a
empresa. Aquando da aplicacdo desta nova filosofia na Abertura, foi necessdrio um
acompanhamento nas primeiras duas semanas, para possiveis ajustes de tempo, ou observagao
outro tipo de falhas, para a assegurar a sua eficacia e, se possivel, melhora-la. De salientar, que o

Heijunka, neste caso, é elaborado semanalmente (Figura 57).
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Heijunka Semanal

Hora Seg Hora Ter Hora Qua Hora Qui Hora Sex
: DB-10 NF-76 NK-56 NF-77 NJ-230
07:40 07:40 07:40 07:40 07:40
H

10:05 DB-10 10:00 NF-76 10:00 NK-56 10:00 NF-77 10:00 NJ-230

2.10| 1Lote 2.05 4 Lote 2.05] 6 Lote 2.05] 9 Lote 2.05 12 Lote
10:05 ND-60 10:00 NH-59 10-00 TD-48 10:00 NP-53 10:00 NE-330
12:40 ND-60 12:35 NH-59 12:35 TD-48 12:35 NP-53 12:35 NE-330

2.05 2 Lote 2.05 5 Lote 2.05| 7 Lote 2.05] 10 Lote 2.05 13 Lote
12:40 TE-08 12:35 pe-11 12:35 8-29

H

14:45 TE-08 14:45 DB-11 14:40 TB-29

2.05] 3 Lote| 2.10| 3 Lote 2.05] 11 Lote

Figura 57: Exemplo do Heijunka para a Abertura na semana 15 (adaptado de documentos Internos TCAP).

Durante o estagio, foi-me pedido o mapeamento do fluxo de valor (VSM) actual da Linha
Trimming. O intuito seria elaborar o VSM futuro, no entanto, os dados ndo foram suficientes para
que tal fosse possivel, uma vez que no término do meu estagio curricular o Mizusumashi ainda
nado se encontrava a abastecer os postos da linha. Num VSM apés a implementag¢do do comboio
logistico, para além da optimizacdo do tempo de abastecimento, possivelmente, a eficiéncia dos
colaboradores de linha iria ser afectada pela positiva.

Foi elaborado um VSM para cada modelo e dentro do modelo, para cada versdo. Isto
deve-se a variagdo dos tempos quer de producgdo, quer de abastecimento entre os mesmos
(Anexo IX). Este VSM inclui, ndo s6 o tempo de operag¢do da linha em si, como também o tempo
de abastecimento. A linha vermelha na base do VSM refere-se ao abastecimento.

Na sequéncia do meu envolvimento na logistica interna e, consequentemente, na
optimizagdo na mesma tornando-a cada vez mais agil e eficaz segundo uma filosofia Lean, a
elaboragcdao de uma apresentagdo, sob o tema Lean Logistico, foi-me requisitada para arquivo na
prépria empresa e para apresentacdes futuras em workshops e/ou formacdes. Essa apresentacdo
PowerPoint (Figura 58) engloba uma breve apresentacdo da empresa, com uma introducdo a
filosofia Lean e a sua adaptacgdo a Logistica. No fim dessa apresentacdo, foram mencionadas as
praticas da empresa nesse sentido assim como os resultados obtidos ao longo dos anos,
nomeadamente com a introdu¢do do Kanban fornecedor, que resultou numa diminuicdo

significativa de stocks.
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Figura 58: Primeira pagina da apresentagao.

Outros apoios prestados referem-se ao enderecamento do Armazém IN, no que toca a
elaboragao de etiquetas com o nimero da fila em altura e comprimento, a sua colocagdo, assim
como a retirada das etiquetas obsoletas; a elaboracdo do TCAP LOGISTIC's 5YR self-reliance plan;

e a cronometragem de tempos de producdo de alguns postos da montagem final.

2.15. Limitagdes e trabalho futuro

O estudo para a implementagdo do Mizusumashi foi concluido, no entanto, nao foi
implementado a 100%, dai ndo ser possivel a obtengdao de resultados reais, mas sim esperados.
Esta situacdo deve-se a diversos aspectos, mas essencialmente, ao facto da necessidade do
envolvimento de outros sectores para o desenrolar do projecto. No caso particular da construcdo
dos MizuDolly’s, a Construcdo de Equipamentos era responsavel pela construcdo dos mesmos.
Por sua vez, a colocagdo em pratica do abastecimento com o Mizusumashi encontrava-se
dependente da accdo de terceiros. Uma vez que o sector possuia diversos trabalhos e projectos
em curso, a disponibilidade para a construcdo da quantidade de MizuDolly’s requerida no tempo
desejado foi limitada. Por esta razdo, aquando da finalizagdo do estdgio, apenas tinham sido

construidos 3 MizuDolly’s referentes a um sé posto.
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A necessidade de ser implementado um supermercado para que o processo de
abastecimento fosse facilitado e aperfeicoado nao foi satisfeita. A falta de espaco foi designada a
razao principal. Para além disso, a implementacdao do supermercado actualmente, na TCAP-DFO
iria implicar uma reformulacdo total de varios aspectos logisticos. Assim sendo, a resisténcia de
alguns colaboradores/chefias a esta mudanca, também tiveram implicacdo directa na rejeicdo da
proposta. A solugdo passa, entdo, pelo abastecimento dos MizuDolly’s na zona da Abertura CKD.
Apesar de esse espaco necessitar de reformulacdo para que tal aconteca e apesar de ndo ser a
situacdo ideal, a mudangca é muito menos drastica e, portanto, mais facilmente aceite pela
organizagao.

Sugiro algumas propostas que poderdo contribuir positivamente para a melhoria continua
de algumas actividades.

A primeira é o alargamento do abastecimento com o Mizusumashi as outras linhas de
producdo. Para tal, sdo necessarios novos estudos devido a especificidade das mesmas. Quando, e
se, esta situacdo for possivel, o processo de logistica interna ird funcionar de uma forma mais
homogénea e padronizada. A partir deste grau de organizagdo, podem-se partir para outros niveis
de optimizacdo de abastecimento, como por exemplo, o abastecimento a unidade e ndo em lotes
de cinco, com o material atrelado aos automdveis movidos por corrente, eliminando os racks do
bordo de linha e obrigando a uma maior coordenacgdo e eficiéncia.

A existéncia de uma base de dados com todos os materiais necessarios para cada linha e,
mais especificamente, para cada posto, nas quantidades requeridas deveria ser algo levado a
cabo pela empresa. Com isto, a abertura do material CKD poderia agregar leitores dpticos, que
com base nessas informacd&es, informariam o colaborador do modelo/versdo, da linha, do posto e
da quantidade. Esta situacdo possui grandes vantagens, principalmente para os colaboradores da
Abertura CKD que preparam os MizuDolly’s com o material a ser abastecido.

Por ultimo, gostava de sugerir que os trabalhos e estudos realizados por estagiarios

tivessem continuidade aquando da sua saida, sendo acompanhados de forma periddica.
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ANEXO I - Estudo de Tempos e
Mapeamento de Fluxos
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ANEXO II - Lista de Pecas
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ANEXO III - Modelacao MizuDolly's
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ANEXO IV - Planos LKT
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ANEXO V - Rotas Mizusumashi
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ANEXO VI - Cronograma de
Abastecimento
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ANEXO VII - Management Board
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ANEXO VIII - Sistema Kanban
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Anexo IX - VSM da Linha de Cabines
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ANEXO X - Layout TCAP-FO Fabrica 1
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. Folha N° 1
Ficha de Cronometragem NFohas 1l
MODELO/ VERSAO: KDY Cabine Simples (1 LOTE - 5 unidades) --> Material Pequeno DATA: 07/08-10-2010 LOCAL: Linha Cabines
Fases Funcbes executadas Tempos observados (min) Média Colaborador
1 PREPARACAO MATERIAL /ABASTECIMENTO DE TRANSPORTADOR (STOCK INTERMEDIO) 03:45 04:10 04:22 00:00 04:06
2 ABASTECIMENTO POSTO 0TC1 01:57| 06:00 |[o02:05] 06:11 [o01:58( 06:18 |02:00 06:10
3 ABASTECIMENTO POSTO 1TC3 00:35| 20:50 |[o00:42] 19:28 (0040 14:55 |00:39 18:24
4 ABASTECIMENTO POSTO STC1 (SERVO-FREIO) 00:08| 06:25 |[o00:08/ 07:07 [o00:10( 08:10 |00:09 07:14
5 ABASTECIMENTO POSTO 1TC2 00:20( 04:20 |o00:13[ 06:17 |o00:08f 05:13 |00:14 05:17
6 ABASTECIMENTO POSTO 2TC2 00:35] 05:10 |[o00:36] 07:23 [00:25( 07:43 |00:32 06:45
7 ABASTECIMENTO POSTO STC1 (QUARTELAS) 00:15| 04:58 00:15 04:30 |o00:12| 05:08 |[00:14 04:52
8 ABASTECIMENTO POSTO 2TC3 (TABLIER) 00:13 03:17 00:08| 03:45 00:09 03:01 00:10 03:21
9 ABASTECIMENTO POSTO 00D1 (PREPARACAO BANCO PASSAGEIRO) 00:10| 01:35 00:08| 01:20 |o00:09] 01:36 |00:09 01:30
10 DESLOCAQAO TRANSPORTADOR P/ JUNTO M.FINAL (DESCIDA RAMPA) 00:44 00:30 00:33 00:36 00:00
11 ABASTECIMENTO POSTO 1FC1 00:30| 04:55 |o00:40] 03:53 (0045 04:08 |o00:38 04:19
12 ABASTECIMENTO POSTO 2FC1 00:30| 05:28 |o00:40] 05:01 (o042 05:32 |o00:37 05:20
13 ABASTECIMENTO POSTO 2FC3 00:18| 01:40 |o00:14] 01:32 |[o0:18( 01:49 |o00:17 01:40
14 ABASTECIMENTO POSTO PREP. BANCOS/PRE-MONTAGEM BANCO CONDUTOR 00:25 02:30 00:18| 02:33 00:20 02:49 00:21 02:37 <E
15 ABASTECIMENTO POSTO 1FC2 02:20 01.06 02:04 01:50
16 ABASTECIMENTO POSTO 1FC3 (EXISTE MUITA DESLOCAGAQ) 00:08( 02:12 00:09| 02:05 |o00:09( 01:57 [00:09 02:05
17 ABASTECIMENTO POSTO OFC6 00:10/ 00:41 |o00:06] 00:34 [o00:08( 00:48 |o00:08 00:41
18 ABASTECIMENTO POSTO P7 00:20| 00:15 |o00:15 00:22 [00:09( 00:17 |00:15 00:18
19 ABASTECIMENTO POSTO OFC9 (RECTIFICAGAO) 00:20| 00:39 |o00:15/ 00:33 [00:18( 00:40 |00:18 00:37
20 REGRESSO A LINHA (1Fc3) 00:40 00:42 00:40 00:41 00:00
21 REGRESSO STOCK INTERMEDIO 00:35 01:25 01:27 01:09 00:00
22 ARRUMACAO DE SACOS E CAIXAS PVC 00:58 01:10 01:00 01:03 00:00
TOTAL:| 09:51] 1:17:00( 10:39( 1:17:50] 10:20] 1:16:30] 10:17 1:17:07
Observagbes: Material para 0 mesmo posto em varias caixas - misturado TOTAL POSTO 1:17:07
. i . TEMPO TOTAL 1:27:23 —
Deslocagéo ao armazém (abastecer obturadores TC2) --> 7min20 TOTAL DESLOCACAO 0:10:17
Deslocacao a rampa (falta de material) --> 6min
Deslocacdo ao chassis p/ trazer parafusos p/ posto servo-freio --> 2min10
Néadia Rodrigues

Deslocagdo ao armazém (entregar faltas) --> 11min
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Toyota Caetano Portugal,

ontrolo do Processo / Gestdo de Operacdes

PROJECTO - ORGANIZACAO E METODOS
2010/2011

ESTUDO DO TRABALHO

Estudo do Trabalho

1. Toyota Caetano Portugal, S.A.

A TCAP é uma empresa do Grupo Salvador Caetano dedicada a montagem de mini-autocarros
(Caetano),montagem de comerciais ligeiros Toyota (Dyna e Hiace) e incorporagdo de
romnonentec em veiriillng comerciaic

2. 0 objectivo deste documento é detalhar os tempos reais por operador e posto

nas vérias sec¢des produtivas.

3. Para facilitar a visualizagdo do processo logistico, foi feito um esquema
das sec¢des onde foram feitos os estudos.

4. Ap6s a conclusdo da determinagdo de tempos, cada posto foi
analisado, determinando-se possiveis melhorias de forma a
a aumentar a produtividade e melhorar a sequencia de operagdes.

LOGISTICA - IN

LOGISTICA CKD

1. Logistica IN

1.1 Tempo total e Tempo posto

Tempo Total - Preparacdo e abastecimento

Tempos César Tempos André

Tempos Américo

2. Logistica CKD

1.1 Tempo total e Tempo posto

Tempo Total - Modelo

Yamazumi - Maria Pinto

100,0

80,0

60,0

40,0

20,0

0,0
@p\(’ & & &

Yamazumi - David Oliveira

Esquema Processo Logistico IN

IN - MONTAGEM FINAL

‘ MF - CABINES

‘ MF - CHASSIS

[~

‘ MF . MONTAGEM FINAL

[«

ARMAZEM IN - MONTAGEM FINAL

2. Resumo dos Tempos por operador e posto

[Tempos Operador [Analise |
Posto | Designagéo César | André |Américo N. Op | T. Total|T. Posto| Takt-1 3
SC-LHD o7 3 BT F o F A FFF 270,1 2 Io
SC- RHD TO3 2T 820 T 73,7 a0 L% 0 o & A & 2625
DC 86,7 | 798 | 110,3 r i . i 2758
XZU 9I,3 T I0US T 1053 f ,f,,f , 297,1
Hiace 0Z29 03,5 Py f’f f f! f’ f 260,8
’,.-"' ',.-"' Pl =l A AT AT N o
L AL ALNL AL ),.-' /
A
N T v s v e ur s u A
Total 1357,3 15] 1366,3| 5606] 7250[ 21750 270,0[ 62,8%]
3. Diagrama do Processo - Principais Etapas
Linha Linha
Chassis Cabine
Preparacdo no IN e abastecimento a Imha/"

César

Preparacdo transportadores no IN é

Andr

Américo

Esquema Processo Logistico CKD

CKD - MONTAGEM FINAL

MF - CABINES

ABERTURA CKD - MONTAGEM FINAL

MF - CHASSIS

BP/OH

MF . MONTAGEM FINAL

éI
999

STOCK INTERMEDIO

v

999
99

2. Resumo dos Tempos por operador e posto

9 Abastecimento as linhas|

Tempos Operador

Andlise

4. Concludes

4.1. Cargas de pessoal

Numero total colaboradores: 3
Produtividade média: 62,8%
Numero colaboradores necessério:

- Em lote SC LHD 1,84
- Em lote SC RHD 1,79
- Em lote DC 1,88
- Em lote XZU 2,05
- Em lote Hiace 1,80
Total necessario: 2 Colaboradores
[Actual [ObjectiVl Ganho Prod]

4.2 - Melhorias de Linha

- Um segundo elevador para deslocar transportadores

entre armazém IN e linha de montagem iria reduzir

tempos de deslocacéo.

- Estudar forma de como é feita a pintura dos depdsitos

de combustivel, pois obriga a uma deslocacéo ao exterior (dinol).
- Alterar a forma como é efectuada a entrega de pneus

por parte dos fornecedores, pois trazem-nos em doses individuais,
e desta forma, obriga os 3 colaboradores a dispenderem

bastante tempo na sua descarga e colocag@o nas paletes.

- Juntar transportadores que levam apenas um tipo de pe¢as
num s, isto é, adaptar estes transportadores para serem
deslocados ao mesmo tempo, permitindo assim efectuar

apenas uma viagem aquando da preparacdo e abastecimento

4 linha de montagem final.

- Atribuir hordrios para uso do empilhador, por forma a
diminuir (ou excluir) os tempos de espera aquando da

sua utilizacéo.

4.3. Controlo do Processo

- Definir o nimero de trabalhadores

- Definir as tarefas que cada um terd, por forma a que o tempo
de trabalho seja uniformemente distribuido.

- Standardizar operacdes e métodos de trabalho, por forma

a diminuir ao minimo o tempo por operagao.

- A pessoa em excesso deverd ajudar noutras dreas da fébrica
e auxiliar no armazém IN, aquando das descargas de material
trazidas por fornecedores e arrumacéo do material existente.

4.4. Sugestao de Actividades

- Elaborar manual por posto, por forma a que se um dos
colaboradores faltar, ser mais facil a sua substitui¢ao.

4. Conclusdes

4.1 - Cargas de Pessoal Observacdes: Apenas se pode

3. Fluxo do Processo - Linha Cabines

Designacéo i 2 3 4 B 6 7 8 N. Op [ T. Total|T. Posto| Takt-Tim| T. Disp |Plan
Cabine Simples | 61,8 | 1414 [ & i i 2032 | 1414 4 290,0|
Cabine Dupla 57, 159,7 o W il 2. 159,7 4 290,0]
Cabine Larga 63, 149,2 A R 2 149,2 45,0 290,0
Hiace 69, 73,1 | o e A o 14 73,1 45,0 290,0[ &
r r > -

Y o o o A o o

Tota 8] 7757] 5234] 5800 11600] 00]

STOCK INTERMEDIO
(MATERIAL PEQUENO)

/B

STOCK INTERMEDIO
(MATERIAL GRANDE)

- mro totzl Tolaboradore i reduzir um colaborador no

- Nro modelos: X

 Produtividade linha: 66,9% abastecimento da HIACE, .L-Jma vez
- Takt-time (minutos): &ﬂ que nos outros modelos séo

sempre necessarios pelo menos 2

- Total Colaboradores Neces.
em lote KDY S/C 1
em lote KDY D/C 1
em lote XZU 1
em lote HIACE 1

4.2 - Melhorias de Abastecimento a Linha

1. Enderecamento correcto de todos os transportadores de acordo com os
postos a abastecer

2. Essencialmente no material pequeno, o colaborador perde muito
tempo a procura do material correcto abastecer em determinados postos.
Deve-se colocar os diversos materiais distribuidos em diferentes caixas
para diferentes postos.

3.Alguns racks sdo muito estreitos e torna-se bastante dificil a colocagdo
de certo tipo de material. Devem-se melhorar, no sentido de facilitar o
abastecimento.

4. 0 estado do piso dificulta a movimentag&o dos transportadores ao
longo da linha, provocando um desperdicio de tempo e, muitas vezes,
danos em pegas que sofrem quedas durante a deslocagdo.

5. No caso especifico do abastecimento do material grande, deveria
dividir-se o material em transportadores especificos para o lado direito e
para o lado esquerdo, para optimizar o abastecimento e evitar
deslocagBes desnecessarias.

6. A arrumacdo de caixas e plasticos deveria ser realizada s6 no final do
abastecimento do lote completo e ndo no final do abastecimento de cada
transportador, tal como se verifica actualmente. O tempo dispendido
nestas deslocages é grande.

7. No caso particular do abastecimento do material grande, o colaborador
perde tempo significativo na preparagdo do material a abastecer, uma vez
que necessita de retirar papeis e plasticos envolventes, assim como
caixas. Se tal for possivel, algum material deveria ja estar preparado na
Abertura.

4.3 - Controlo do Processo

1. Standardizar métodos e rotas de abastecimento

2. Balancear abastecimento para aproximar o tempo do operador ao takt-
time

3. Elaborar documento para justificagdo de atraso no abastecimento de
material e/ou faltas de material

4. Criagdo de feedback continuo entre chefias e colaboradores no sentido

4.4 - Sugestdo de actividades
1. Formagdo de es para a do do i e,
assim, evitar que, com a possibilidade de faltas, ndo haja quem substitua

A ~alaharadar narmananta
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ABASTECIMENTO LINHA DE CABINES - MATERIAL CKD

ABASTECIMENTO LINHA DE CABINES - MATERIAL PEQUENO

Tempos Oper. Analise
LINHA CABINES - MAT. PEQUENO
Abastecimento Dyna - 2:52:48
Cabine Simples 7. L. 0
1:27:23 2:25:00 60,26% 2:94:00
Abastecimento Dyna - 1:55:12
Cabine Dupla 1:51:27 2:25:00 76,86% o
1:26:24
Abastecimento Dyna -
Cabine larga 1:30:06 2:25:00 62,14% 0:57:36
0:28:48
Abastecimento Hiace
1:28:52 2:25:00 61,29% 0:00:00
TOTAL 6:17:48 9:40:00 65,14% KDY DUPLA XzU HIACE
ABASTECIMENTO LINHA DE CABINES - MATERIAL GRANDE 0,2
Tempos Oper. Analise LINHA CABINES - MAT. GRANDE
2:52:48
Abastecimento Dyna -
. 2:24:00
Cabine Simples 2:21:24 2:25:00 97,52%
. 1:55:12
Abastecimento Dyna -
Cabine Dupla 2:39:42 2:25:00 110,14% 1:26:24
Abastecimento Dyna - 0:57:36
Cabine larga 90 L.
2:29:12 2:25:00 102,90% 0:28:48
Abastecimento Hiace 0:00:00 T
1:13:08 2:25:00 50,44% KDY DUPLA U HIACE
TOTAL 8:43:26 9:40:00 90,25%

Nédia Rodrigues
DOT / Organizacéo e Métodos



ABASTECIMENTO LINHA DE CABINES/MONTAGEM FINAL - MATERIAL CKD

Material Pequeno Média

1:01:45
0:25:38 DYNA 1:04:59( 0:31:43
HIACE 0:57:13] 0:31:38

0:57:13
0:31:38

1:03:52
0:27:26

1:09:21
0:42:06

Nédia Rodrigues
DOT / Organizacéo e Métodos



ABASTECIMENTO A LINHA DE CABINES - MATERIAL CKD

Material Pequeno

2:09:36
- 1:55:12 M Desl a i Abasteci t
Deslocacéo |Abastecimento |Total eeI0caE0 astecimento
10:17 117.07|1.27:28] | 114048
16:11 1:35:16] 1:51:27 1:26:24 —
10:58 1:19:08]1:30:06] | 1.150 -
09:28 1:19:24]1:28:52 11 Abastecimento
Total 0:46:53 5:30:55 0:57:36 . Deslocacio
0:43:12 —
0:28:48 —
0:14:24 . l —
0:00:00 . l T l l T .——:l
KY DUPLA XzZU HIACE
Material Grande 09:36
55:12 ~ ) .
Deslocagdo [Abastecimento [Total i Deslocagdo i Abastecimento
27:03 1.55:24[2:2227] | 4048
32:32 2:07:10] 2:39:42 26:24
33:29 1:56:43]2:29:12] | 15.00
18:41 0:54:27]1:13:08 5736 i Deslocagéo
1:51:45 6:52:44 ' F .1 Abastecimento
43:12 I —
28:48 —
14:24 - Ii —
00:00 - T T 1
KY DUPLA XZU HIACE

Nédia Rodrigues
DOT / Organizagao e Métodos



ABASTECIMENTO LINHA DE CABINES - MATERIAL CKD (POR POSTOS)

2BD1
1BD1 07:17 1:55:12 DESLOC.
2BD1 02:52 PBC
PREP. 04:06 04:52 04:12 01:58 1:40:48 mOFCO
0TC1 06:10 08:57 09:00 08:05 07
1TC2 05:17 04:37 04:16 03:42
27C2 06:45 02:56 05:52 02:48 1:26:24 = OFC6
= 1824] 1542  20:20] 12556 1FC5
2TC3 03:21 03:29 05:20 05:10 1112:00 W 2FC3
STC1 (servo-FREIO) 07:14 05:37 09:13 05:35 = 1FC3
STC1 (QuARTELA) 04:52 04:30 03:13 07:56 2FC2
00D1 01:30 01:52|- - 0:57:36 m 1FC2
1FC1 04:19 05:50 03:20 05:57 m2FC1
iig; 85:20 09:57 03:34 06:24 0431 = 1FC1
1:50 02:55 02:47 01:09 =00D1
25c2 00:50]- u STC1 (QUARTELA)
1FC3 02:05 01:43 02:54 02:14 0:28:48
2FC3 0140  0136] 0132|0349 = STC1 (SERVO-FREIO)
1FC5 00:29]- m21C3
OFC6 00:41]  07:06]- 00:22 0:14:24 m 2TC2
P7 00:18 00:11 00:12]- 17c3
OFC9 00:37 00:08 00:11 02:16 0:00:00 u17C2
PBC 02:37 01:43 01:03(- KDY DUPLA XzZU HIACE m0TC1
DESLOC. 10:17 16:11 11:50 10:36  PREP.
012 1 DESLOC.
1BD1 15:07
2BDL 09:03 01 -  PREP.
0TC1 11:01 10:04 05:31 12:50 u ARRUMACAO
17C2 12:58 11:06 14:35 08:43 0os STCL (QUARTELA)
2TC2 12:12 14:47 13:48 07:18 ;
1TC3 26:37 17:19 32:24 06:24 m STC1 (SERVO-FREIO)
2TC3 17:06 14:37 15:27 06:54 0,06 - u27C3
STC1 (servo-FrEIO) 13:57 09:57 08:51 05:03
STC1 (QUARTELA) 05:32 06:21 03:15 01:11 =1TC3
ARRUMACAO 08:15]  08:46|- 06:03 0,04 1 - 27C2
PREP. 05:53 07:45
DESLOC. 26:11]  34:11]  33:29] 1841 0,02 - m17C2
m0TC1
0 m2BD1
KDY DUPLA Xzu HIACE

m 1BD1

Nédia Rodrigues
DOT / Organizagdo e Métodos



WALKING STANDARDIZE OPERATION GUIDE

OPERAGAO COLABORADOR cicLo TEMPO TOTAL KDY CHEFE SECCAO CHEFE EQUIPA
ABASTECIMENTO LINHA TRIMMING A 1LOTE (5 UNID.) 1:27:23 07/08-10-2010
TEMPOS ’
No POSTOS e |1 e | 4 T preoms
DESLOC. | ABAST. | |=.=i=! i il 4 i ‘ = i,
il . Ans pas s
) Rl b - el [ LA e 5
1 PREPARAGAO 04:06| | . bzl | e ' NN 0 AR 4 = ! ‘ . s ﬂ
] [UU— - - 1
2 oTc1 02:00 06:10| == m S AT S 1 e | vy
: N I ‘ ) '
00:39 . 1
3 17C3 18:24 | R .*.... LKA E }g;‘i I
4 STC1 (SERVO-FREIO) 00:09 07:14 : —~ | | = LUE Bl = (|21, . ‘.::,]\
5 1TC2 00:14 05:17 1 ) I I I "! ‘.!ﬁ\‘ LI | 23 - r““‘n ';“4 PAINTING RE R il
. e ; B EmE| . i ol . o, A REPIRACAD CF PR -
00:32 ) = i : ”‘. LR i e —
6 |orc2 06:45 _'-t' — | el
Lo = e Wl i — Y
7 STC1 (QUARTELA) 00:14 04:52 .‘I | | i o =g ", E e o] | 1
il ; o ——t = i i1
8 2TC3 (TABLIER) 00:10 03:21] I | I W a i {
| i ! ¥ = o " STAFF €
9 00D1 (BANCO PASSAGEIRO) 00:09 01:30 i ! 7 I i o i e it LA
. | 4 ! phlen ,U-
10 DESLOCAGAO M.FINAL 00:36 | | a T i b /
i 7 F
11 1FC1 00:38 04:19| | } o~ /
| o,
12 2FC1 00:37 05:20 I ! E ¢
13 |ercs 0017 01:40 1 ‘
: 00:21 FLFCS —#o
14 PRE-MONTAGEM BANCO CONDUTOR i 02:37 s 20 ‘
15 1FC2 01:50
16 |ircs 00:09 02:05 )
17 |orcs 00:08 00:41] E
18 P7 00:15 00:18] i §
b i
19 Jorce 00:18 00:37, l | D ¢!
20 |recresso A LiNHA (1FC3) 00:41 | | ﬂ
1 &
21 |REGRESSO STOCK INTERMEDIO 0109 I Y T
2 |arrUMAGAO 01:03 ﬁ\/\.af T K il L j
TOTAL 0:10:17] 1:17:06 A '

Legenda/Legend:

Ida/ Go
sl Regresso / Return

Nédia Rodrigues
DOT / Organizacéo e Métodos



Implementacédo

Toyota Caetano Portugal, S.A. Doc. Origem Pag.
Fabrica de Ovar AI t A P d t Prog. Produg&o N° 004/2011
_ eracoes ao rFroauto 571.201W.067 | 13
DOT / Organizacéo & Métodos
Embal = Intercam. Grupo Introducdo na DFO
Data . N . A . ~ = ~ ~ . Observagdes
. Modelo Sufixos Referéncia Antiga | Qt Ant | Referéncia Nova [ Qt Nov Designacao ) Seccédo| Posto |Operacdo| Doc. Referencia Resultado
Reglsto Ccx|sub| & [ PA| PN |Processo sem| Lote | Prod Detalhes
4 TMC | (OK-O/NotOk-

15-03-2011 | 201W TODOS 62211-37902 1 62211-37012 1 GARNISH FR PILLAR RH 31101 E (o} X 6220 512 2FC3 622C ECI N° 10JTK3597 18 [ NB 143 | Mar'll

15-03-2011 | 201W TODOS 62212-37902 1 62212-37012 1 GARNISH FR PILLAR LH 31101 E (o} X 6220 512 1FC3 622D ECI N° 10JTK3597 18 | NB 143 | Mar'll

15-03-2011 | 201W C/ID 91554-80614 12 BOLT, FLANGE 23 [K21| D (o} 6310 512 a) b) ECI N° 201WP0883 19 | TD49 | Mar'll Qty 8 p/ 1BD1

15-03-2011 | 201W C/ID 91671-80620 12 |BOLT, FLANGE W/ WASHER 23 [K71| E X 6310 512 a) b) ECI N° 201WP0883 19 | TD49 | Mar'll Qty 4 p/ 2BD1

15-03-2011 | 201W TODOS 90179-08057 3 90179-08184 3 NUT 23 |K50| DIE| A X 8710 512 00D1 871P ECI N° 201WP1170 18 | NB 143 | Mar'll

15-03-2011 | 201W LHD 90179-08057 1 90179-08184 1 NUT 23 |K50| DIE| A X 7810 512 1FC1 781K ECI N° 201WP1174 18 | NB 143 | Mar'll

15-03-2011 | 201W C/ID 58300-25050 1 58300-25051 1 PANEL ASSY RR FLOOR 12| 14| DIE| C X 5830 510 0801 UNF ECI N° 201WP1171 18 | TD49 | Mar'll
Descricao da Modificacdo Documentos anexos COP (Qualidade
A: Cédico B: Desianacdo C: Ouantidade D: Pecas Anuladas E: Peca Nova F: Formato Gama de Montagem Manual de Montagem Lista de Operacoes Outros SIM_~ NAO  OBSERVACOES:
G: Aguarda Dwg  H: Outros X D
Elaboracédo Aprovagao Revisédo 01 Distribui¢édo Intercambiabilidade
Data 08-04-2011 Data 11-04-2011 Data 15-04-2011 DOT/Produgéo 1 X  |poT/ Métodos 2 DOO/Logistica 2 PA [a] PA Le | /p%g lc

= PA Ss
Rubrica M. COSTA/R. MANE  |Rubrica A.GOMES Rubrica A.GOMES DOT/Logistica 1 X |DOQ/Inspecgao X |DOC/Gestao Mat. (Peca Antiga) VA VN VA @N VA VN
Notas/ Observacdes: a) 1BD1/2BD1 b) 631Q / 631P DOT/P&Melhorias X  |DOoQinspecsao2 DO/Compras PN [X] PN L] E>(PN\ [z
PN P2id
DOT/ EPIN X  |DOO/Produgéo 2 DOC/GSI (Pega Nova) VA VN VA VN VA VN




Content List - Fevereiro KDY

LOT NO Case No Part No SFX Box No| PaclEDNe Parts name

NA 11 5212332040 00 594690 PLATE, FR BUMPER REINFORCEMENT

NA 11 5370137022 00 224 594690 APRON SUB-ASSY, FR FENDER, RH

NA 11 5370225010 00 224, 594690 APRON SUB-ASSY, FR FENDER, LH

NA 11 5371725050 00 204 594690 APRON, FR FENDER, NO.2 RH

NA 11 537183711000 204 5 94690 APRON, FR FENDER, NO.2 LH

NA 11 5380137021 90 204, 594690 PANEL SUB-ASSY, FR SIDE, RH

NA 11 5380237021 90 204 5 94690 PANEL SUB-ASSY, FR SIDE, LH

NA 11 550783707091 33 594690 COVER SUB-ASSY, FR PANEL

NA 11 5512137020 00 212 594690 SUPPORT, STEERING

NA 11 5515025050 00 215 1 94690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5515025050 00 216 1 94690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5515025050 00 217 1 94690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5515025050 00 218 194690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5515025050 00 219 1 94690 BRACKET ASSY, PEDAL

NA 11 5517337050 00 213 594690 BRACKET, BRAKE PEDAL MOUNTING

NA 11 5530637021 00 221 5 94690 BRACE SUB-ASSY, INSTRUMENT PANEL, NO.1
NA 11 5531537040 00 213 594690 PATCH, INSTRUMENT PANEL REINFORCEMENT
NA 11 5532137021 00 213 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL, NO.1

NA 11 5532237021 00 213 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL, NO.2

NA 11 5532337020 00 213 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL, NO.3

NA 11 5532437020 00 213 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL, NO.4

NA 11 5532537010 00 213 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL, NO.5

NA 11 5534137040 00 212 594690 BRACE, INSTRUMENT PANEL TO COWL

NA 11 5534737020 00 227 594690 BRACKET, INSTRUMENT PANEL BRACE MT, NO.1
NA 11 5536737020 00 212 594690 BRACKET, STEREO MOUNTING

NA 11 5542737021 00 212 594690 BRACKET, CLUSTER FINISH PANEL, NO.2

NA 11 5542737021 00 213 5 94690 BRACKET, CLUSTER FINISH PANEL, NO.2

NA 11 5570037120 00 19 5/94690 PANEL ASSY, FR

NA 11 5599137031 00 212 594690 BRACKET, DEFROSTER DUCT, NO.1

NA 11 5599237021 00 227 594690 BRACKET, DEFROSTER DUCT, NO.2

NA 11 5715137011 00 203 594690 REINFORCEMENT, FR SIDE MEMBER, NO.1
NA 11 5715237021 00 203 594690 REINFORCEMENT, FR SIDE MEMBER, NO.1 LH
NA 11 5715637021 00 203 594690 REINFORCEMENT, FR SIDE MEMBER, NO.3 LH
NA 11 5716937081 00 109 5 94690 MEMBER, FR FLOOR, FR RH

NA 11 5717937070 00 109 5 94690 MEMBER, FR FLOOR, FR LH

NA 11 5742337041 00 213 594690 BRACKET, FR FLOOR REINFORCEMENT, RH
NA 11 5742437041 00 213 594690 BRACKET, FR FLOOR REINFORCEMENT, LH
NA 11 5745537030 00 213 594690 GUSSET, FR FLOOR CROSSMEMBER, RH

NA 11 5745637030 00 213 594690 GUSSET, FR FLOOR CROSSMEMBER, LH

NA 11 5748637011 00 212 594690 REINFORCEMENT, FLOOR SIDE MBR, NO.1 RH
NA 11 5748737011 00 212 594690 REINFORCEMENT, FLOOR SIDE MBR, NO.1 LH
NA 11 5751737021 00 211 594690 RETAINER, FR FLOOR REINFORCEMENT, RR
NA 11 5801137080 00 213 594690 PANEL SUB-ASSY, FR FLOOR SIDE, RH

NA 11 5809525050 00 213 594690 PANEL SUB-ASSY, FR FLOOR APRON, RH

NA 11 5809625030 00 213 594690 PANEL SUB-ASSY, FR FLOOR APRON, LH

NA 11 5810325020 00 225 594690 REINFORCEMENT SUB-ASSY, FR FLOOR, FR
NA 11 5816725010 00 10 94690 COVER, FR FLOOR, CTR

NA 11 5818137050 00 594690 RETAINER, SEAT RAIL, FR RH

NA 11 5818837010 00 594690 BRACKET, ACCELERATOR PEDAL STOPPER
NA 11 5819437010 00 594690 RETAINER, ENGINE COVER HINGE

NA 11 5821337906 00 90 5 94690 PANEL, SEAT FLOOR, RH

NA 11 5821437905 00 90 594690 PANEL, SEAT FLOOR, LH

NA 11 5822737040 00 213 10 94690 PLATE, FLOOR PANEL SIDE, RH

NA 11 5823695301 00 594690 BRACKET, CLUTCH TUBE




PAGE :

MODEL MARK BODY TYPE ENGINE MODIFICATION PAGE: 645
NO. TPM NO. DATE SIGN
S/C,DiC 1KD /A [201WP1095 NOV.10 _ |HTS
201W HANDLE SPEC /3 [201WP0683 AUG.08 |HTS
LHD RHD ZeN [201WP1170 MAR.'11 _ |HTS
' /A [201wWP1089 DEC.'10 HTS
RHD & LHD SYMMETRICAL.
LHD SHOWN HERE.
\
LR s e
\1_ \\' ?:g_‘? G"-L—--."“"":_-_-_-. X
AN I >
1O '\""«‘—:::-f.\-;_‘_-\:_‘_ }rT_f.ﬂn'.f I /\\
| R R s
b N N A P a1
J]// [ e~ \K{‘i - A /
. ~. ' — A Ry
/"//‘\ 2 T‘Qm S = /‘l:nrl'
N gt
o // "\\‘-9 . :.} Y ]
= - : %
N LT S
R U\ SR N L N
- f.r\"__\( 'I ' - -_’,_’-_\\ % i ‘
// ,/ ™ H " - (
N { |I/ — - |'I
* \( v I.}
\'\
* S
8718| g7150.25050(RHD. For cold area)(Mark:T) VIEW A
871D
/A 87130-25050 (LHD) (Mark:J) A 91554-80614
=5
34
F
2)
A871é8-37060(LHD) R S
58AD|
87128-37050(RHD) WORKING ORDER : —’ —’ —’ 01101-95050-AN 2/13
ASSEMBLY TIME: PROCESS NO. OPERATION
NAME:
NO. | TOOL&EQUIPMENT QTY 8710 HEATER(FR)
AB HEATER FR 2/5
TOYOTA MOTOR CORPORATION




SEC(}AO: LINHA DE CABINES =

Toyota Caetano Portugal, sa POSTO: 1TC1 =

. PRODUGAO: 11+2 =

N° Tipo Condugao Referéncia  |Designacdo Qty Jinfo
S/C LHD RHD 82055362|VIDRO OCULO TRAS 64811-C5010 1
S/C D/C LHD RHD 82055369|CERCADURA OCULO TRAS 64831-C7050 1
/ Z D/C LHD 82059580|AUTOCOLANTE INFORMAT PRESSAO PNEUS 42661-E5330 1 J1Cc MO

S/C D/C LHD RHD 82063190|PEGA DA PORTA ESQ 74640-P7010 1

S/C D/C LHD RHD 82070810 AUTOCOLANTE INFO PRESSAO PNEUS 42661-P533A 1 RS

S/C D/C LHD RHD 82070811|AUTOCOLANTE INFO PRESSAO PNEUS 42661-P535A 1 IrRD

S/C RHD 82077221|CABLAGEM PORTA FRENTE ESQUERDA 82152-C7600 1

S/C % RHD 82077222|CABLAGEM PORTA FRENTE ESQUERDA 82152-C7620 1

S/C D/C LHD 82077223|CABLAGEM PORTA FRENTE ESQUERDA 82152-C7670 1

S/C D/C LHD 82077224|CABLAGEM PORTA FRENTE ESQUERDA 82152-C7710 1

S/C RHD 82077225|CABLAGEM PORTA FRENTE ESQUERDA 82152-C7680 1

S/C D/C LHD 82077703|AUTOCOLANTE INFO PRESSAO PNEUS 42661-P53AA 1 14x4

S/C D/C LHD 82079191 |ESPELHO RETROVISOR EXTERIOR ESQ , 87940-C5102 1 |rD

S/C W RHD 82079192|CABLAGEM PRINCIPAL 82131-C5K80 1

S/C D/C LHD 82080294 |CABLAGEM PRINCIPAL 82131-C5L01 1

S/C D/C LHD 82080295|CABLAGEM PRINCIPAL 82131-C5L21 1

S/C D/C LHD RHD 5382737010|PROTECTOR, FR FENDER SIDE PANEL, RH 1

S/C D/C LHD RHD 5386737030|SEAL, FR FENDER TO COWL SIDE, LH 1

S/C D/C LHD % 5570737020|BRACKET SUB-ASSY, INSTR PANEL TO COWL 1

S/C RHD 5813737020|SEAL, FR FLOOR HOLE 1

S/C D/C LHD RHD 5851537080|MAT, FR FLOOR, RR NO.1 1

S/C LHD RHD 6139537010|SEAL, CTR BODY PILLAR 4

S/C RHD 6166737010|SEAL, QUARTER PANEL 1

S/C D/C LHD RHD 6740437020|FRAME SUB-ASSY, FR DOOR, RR LWR LH 1

S/C D/C LHD RHD 6749637010|COVER, FR DOOR FR LWR FRAME, UPR LH 1

S/C D/C LHD RHD 6762526010|BRACKET, DOOR TRIM, NO.1 1

S/C D/C LHD RHD 6783237050|COVER, FR DOOR SERVICE HOLE, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6786237021|WEATHERSTRIP, FR DOOR, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6786437011|WEATHERSTRIP, FR DOOR, NO.2 LH 1

S/C D/C LHD RHD 6815137030|RUN, FR DOOR GLASS, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6816237011|WEATHERSTRIP, FR DOOR GLASS, OUTER LH 1

S/C D/C LHD RHD 6861037030JCHECK ASSY, FR DOOR 1

S/C D/C LHD RHD 6861730010|PIN, DOOR CHECK 1

S/C D/C LHD RHD 6861837020|BRACKET, FR DOOR CHECK ARM 1

S/C RHD 6904037120|LOCK ASSY, FR DOOR W/MOTOR, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6920637010|HANDLE SUB-ASSY, FR DOOR, INSIDE LH 1

S/C D/C LHD RHD 6922037020|HANDLE ASSY, FR DOOR, OUTSIDE LH 1

S/C D/C LHD RHD 6926089104 |HANDLE ASSY, DOOR WINDOW REGULATOR 1

S/C D/C LHD RHD 6926816010|PLATE, WINDOW REGULATOR HANDLE 1

S/C D/C LHD 6932037060|LOCK ASSY, FR DOOR, LH 1 IMANUAL

S/C D/C LHD 6932037080 |LOCK ASSY, FR DOOR, LH 1 Jw/pw

S/C D/C LHD RHD 6941020110|PLATE ASSY, DOOR LOCK STRIKER 1 |MANUAL

S/C D/C LHD RHD 6971237010]LINK, FR DOOR LOCK REMOTE CONTROL, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6974112040|KNOB, DOOR LOCK CONTROL 1

S/C D/C LHD RHD 6974912070|CLAMP, DOOR LOCK LINK 1

S/C D/C LHD RHD 6980237052|REGULATOR SUB-ASSY, FR DOOR WINDOW, LH 1

S/C D/C LHD RHD 6982037112|REGULATOR ASSY, FR DOOR POWER WINDOW, LH 1

S/C D/C LHD RHD 7414125010|GARNISH, FR ASH RECEPTACLE, NO.1 1

S/C D/C LHD W 7423037033|PANEL ASSY, FR DOOR ARMREST BASE, RH 1

S/C D/C LHD RHD 7423137020|PANEL, FR DOOR ARMREST BASE, UPR NO.1 1




ALTERACOES MENSAIS

Jan'll

Fev'll

Mar'11l

Abril'll

Maio'11l

Jun'1l

Jul'll

Agos'l1l

Set'll

AP-571-201W-066

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

Referéncia |Qty

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

Referéncia

Qty

9053006001

9053006001

9053006001
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Elaborado Aprovado / CC: Revisdo: 01

Toyota Caetano Portugal, S.A. TCAP LKT SUPPLY PLAN N. Rodrigues F.Casto [Data 01042011

Fébrica_Ovar
Steps Evolution
Status
Engeneering /
Engenharia Obs
2011 2012 2013 2014 2015
Year / Month
glelglslglelslglsl=islglzlslslslplelslelslzlslglzglslslslslelslelslzlolglglslglaiciciclaicie
Activity Involved Sectors|  Resp.
p |1 cemng Tinmng e osstsigan o coror
R
R
o o ° 1.1, Lockers and closets. i/ Re de \
8 & amiros do cornedor *| Manutencéio | proacao
u L
-2
Be! Pintura
112 wirors e asenty s o oo .
Ll bancada pré-montagem dos espehos do corredor ’ Producso
E,H M. Final
1Ay
N 'S 11 3/\me(hambev reduction and dislocation / Deslocagdo
=0 ca atecamara da Piraiontagem Fia LKT o
,®
E 1.1.4. Crosswalk dislocation / Deslocagio da passadeira FG Dependente da deslocagdo da antecamara
2.1 Trimming Line Standardization Standrcizacio Linha
Trimming Lin suppy tme sty  Tempos a0
abastecimento  linha Trimming =
2:1.2. Mapping suppyfows  Mapeamerto de 155 do ab -
LKT
213, ors st et or v oo
ta t0 da linha Trimming M. Final "
214, Par\s list mamlerww! [manm?y cnarqesl’ Armazém
Vanengao da s os o S S N A A G S N N N U A N A 6 I 2
TS NG s et T
for Mooy B e e ! —
posto
216, Pacament o bt Cobeasodas st (e 7] e e e (e ] | ottt s
22 Tinming v ool conseion| orsio i
MizuDoly' para Linha Trmm
221, Worstaton 17C1 / Posto 17C1 remv 19 MizuDoly firaizado
2
s
N 223, Wankstaton 172 / Posto 172 . remy
w Manutengéo
E 2.2.4. Workstation 2TC2 / Posto 2TC2 LKT FCRV
A N
v
M l 225, Workstaton STCL Posto STC remy
R
E o
N 226, Workstaton 1801/ Posto 1801 remy
N "
T E
N 227, Workstaton 2801 / Posto 2601 remy
A u
L |22 sy emmanon repasto do sastccmento
S 2.3.1. Supply preparation in the Intermedium S!ock ’ Ry Dependente da construgao dos 3 primeiros
: Preparacao do abasecinonto no Sock nemédo LKT WiziDows
A 5
N 232 Supply preparaion i the npackng pace Armazém .
D
A 2.3.3.Joint Supply of the Material IN + CKD /
- S e s - ey . SN A O N N A U I N O N A A N O A A A
5 0 e
) 2.4 Line supply with Mizusumashi / Abastecimento a linha com
A
¢ 2.4 Routes and flows defrition Do e fuos &
2 rene
A Totas
o
242 Sopte ool et ceon! s do
ronograma de abastecimen FCAR
243 Lne Suptywinzsolys s
2431 Workstaon 17CL/ osto 17C1 crunkr R N RN S S ) N U O S N SN U N O P [ N O ) S 390
M. Final
2452 Worksiaton 211 Posto 27C1 Armazém ot S S N ) N AP N A N N N N AP O A I ) R Y
LKT
21453 Worksialon 172 | Post 17C: ot AU N R S Y O I N A I N P A A S oy PN
2434 Workstaion 212 1 Posto 77C: crr N R A N A (O N I A A N (0 P
2435 WorstalonSTCL 1 Posto STC1 crur I S P ) ) N N O N A P Y R N I G O P
2456 Worksiaon 18911 Posto 1801 ot A U S S S A A N N G S B
2437, Worksiaion 2801 1 Posto 2601 crur R R A R N S ) I M N
K S S O A N PN
A L/T REDUCTION ENVIRONMENT SET UP & KAIZEN
B COST REDUTION / REDUGAO DE CUSTOS I, -

DOT-ENG-met



Toyota Caetano Portugal, S.A.
Féabrica Ovar

TCAP LKT UNPACKING PLAN

Steps Evolution

Engeneering /
Engenharia

Elaborado

N. Rodrigues

Aprovado / CC:
F. Castro

Revisdo: 01
Data: 30-03-2011

Year / Month

2010 2011

2015

oug

lsep
foct
I
IMar
fapr
Im:

foct
Ipec
IFeb
IMar
pr
aug
fsep
foct
INov
Ipec
IFeb
IMar
pr
aug
[sep
foct
INov
Ipec
28
BT

Status

Activity Involved Sectors

Obs

1.1.Qr Code / Cédigo Qr

1.1.1. Parts list by workstation loading for the software
(crossing data) / Carregamento da lista de pecas por posto
no software (cruzamento de dados)

1.1.2. Software test / Teste do sof

mz—r

1.1.3. GSI synchronization / Sincronizagao com 0 0 GSI

w>T M- ®mO DT

1.1.4. Unpacking software Qr Code implementation - test
period / Utilizacéo do software na Abertura - teste

1.1.5. MizuDolly's supply with Qr Code equipment /
Abastecimento dos MizuDolly's com o equipamento Qr Code

mmrwcOo®-
m

LKT

GsI

Métodos

Armazém

Eliminagéo de duplicagdes e
resolugdo de restricdes

Teste do software a medida que as
pegas séo carregadas

1.2. Physical space / Espaco fisico

o
>ITzZz-—-r

r>-H4zmI>0zZCT

Liberagéolcriaao de espago para abastecimento dos
MizuDolly's

LKT

/ 1.2.1. Space liberation for MizuDolly's supply / Armazém

2.1 Standardize Work / Trabalho Standardizado

2.1.1. Unpacking workstation filming / Filmagens ao posto da
abertura

2.1.2. Time observation through the filming / Observagéo dos
tempos através das filmagens

sS»n

O»OPN—-OIP>PO0Z>H0

2.1.3. Detailed analysis of time to study human resources /
Andlise detalhada dos tempos para estudo de cargas de
pessoal

2.1.4.1. Unpacking Heijunka creation / Elaboracéo do
Heijunka para a abertura

2.1.42.Training / Formagéo dos colaboradores

4zmZ2zOo®m—-—<zm

2.1.4.3. Methodology test / Teste ao funcionamento da
metodologia

ZmN— > X

2.1.4.Unpacking operations guide / Elaboracéo das gamas de
abertura / guias de operacdes

LKT

2.1.4. Heijunka Planeamento

Armazém

1

oK

oK

OK

oK

Apresentagéo - 1 de Abril

L/T REDUCTION ENVIRONMENT SET UP & KAIZEN

COST REDUTION / REDUGAO DE CUSTOS

K3

|
T
1
1
|
1
1
1
1
1
|
I
1
1




Toyota Caetano Portugal, S.A. TCAP LKT ADRESSING PLAN Elaborado: [Aprovado / CC: Revisdo: 03

Fabrica_Ovar N. Rodrigues F. Castro 05-04-2011

STEP 1
. STFP 3
Steps Evolution
e , Status
ngeneering
Engenharia Obs
2011 2012 2013 2014 2015
Year / Month
glE/E5|8|8(2|8|5(= Gls|s|8[s(8|2|5/8]5]3 glels8|s(8|2|5/8(2]= Gl &lciviviclaicginis
|Activity Eectoled] Resp. 25% | 50% | 75% |10
envolvidos
1.1 General Warehouse / Armizém Geral
1. Computrization of the Partsreforenceldesignation Gesitode
Informatizacdo do couigoldesignacio das pecas Stocs
1.1.2. Changing codes to SAP / Alteracdo dos cigos para SAP Gestaode
hanging parts codes accoring to szes, colors, et/ Alerac e it havia disingo de tamantos, nem de
= o3 oigos das pecas. consoante tamanhos, cores cc. cores: o codigo era igual
1 1,14, 0d adressing removal / Remogio do antigo enderec nsc
N E
D N . \ O
5 1.15. Placement of the labels / Coocagio das etquetas a
A =
R . A . "
M B 116, pans pdasmamerance e a oo e o
c
E A
M [1.2.IN Warehouse / Armazém IN
N E
N
T T | 121 computerzton ot th parscodeteterences 1rormazacio Gastode
A o do codigo/designago das pegas IN Stocks
L 12:2.Changing codes to SAP 1 Aferag doscoios para SAP cestode
123, Former adressing removal | Remogéo do anigo enderecamentol nsc
1.2 Placement of the labels  Colocagao das etiquetas a
125, pans psts maieranceaneno a sasi o "
.1, Management Board 1 Quacro de Gestio
19foi elaborado o management board em
2.1, Management Bosrd implementation for N+ CKD warehouse / formato papelnum quado de corica
Implementagao do Management Board para armazéns IN+CKD NRIASC posteriommente, foi elaborado em formato
quado magnéico
rags napa ot LKT
212 Conw map mton b o mapa g concio e e
Gestao de
, Stocks
3. Management Board maintenancelupdate / S S NG S A S U N S A N N O A G N S A (U R A S S
Manutengaolaciualizagao do Quadro de Gestao ) BLCRY Dl ol e B Ead il ol i e Ll o &
Armazém
(Molas, Fisos, Quarelas, Cercaras, Foros
2.2 Stock control magnetic board / Elaboracio de quadros Tejaihos, Depestos, veios do Tranemissi,
magnéticos para controlo de stocks catras, Faroin, Tubos Chauagrn, Supores
o ! |Para-Choques, Escapes, Tapetes de protecgio)}
221, Handles & Mirors { Pegas & Espelios wr
2222, Component 1/ Componer wr 7
2
223 Component 2/ Compenere 2 wr 7
v
I
8 224 Component 3 Companere 3 wr 7
u
A
L 225, Component 4/ Compenente & wr 7
K ®
o ponerte 5 7
A ° 226 Component s Conrp wr
| T
R
& 227, Component 6/ Companene 6 wr 7
Z L
E 226 Component 7/ Compenente 7 wr 7
229, Component 8/ Companerc 8 wr 7
2210, Component 81 Comporente 5 wr 7
2211, Component 10/ Compenerte 10 wr 7
2212, Component 11/ Companerte 1 wr 7
2213, Component 12/ Companente 12 wr 7
2214, Component 13/ Compenere 13 wr 7
G R A U P N BN
LIT REDUCTION ENVIRONMENT SET UP & KAIZEN
COST REDUTION / REDUGAO DE CUSTOS




Abril
Maio
Jun
Jul

Ago

Out
Nov

Dez

Actividades
Previstas 2011

10

15

24

31

34

37

38

41

44

46

48

Actividades
Realizadas 2011

Observagées

2
10
14 Atraso da construgdo do 22 MizuDolly
Atraso na construgdo do 22 e 32 MizuDolly
Atraso na Antecamara
20 Atraso na alteragdo dos cddigos das pegas (cor, tamanho, etc)

N2 de actividades

60

50

40

30

20 +

10 +

Jan

Fev

Mar

Abril

Maio

Jun

Més

Jul

Ago

Set

Out

Nov

Dez

M Actividades Previstas 2011
B Actividades Realizadas 2011




LINHA CABINES - ABASTECIMENTO COM MIZUSUMASHI

e !

KDY

Lado Direito

Nadia Rodrigues
DOT / Organizagdo e Métodos



Considerando que comeca i
o abastecimento no tempo Nadia:
00h00 no dia X :vo'r‘as Uteis de trabalho
lario
0 29 abastecimento tem de ser 1h20 no final do dia .
feito passadas 3h30 (210min) d b
e 30 Ciom) Cronograma de Abastecimento
05 postos fique a 0
— - Nadia:
PG daqulfolabestedmentD Nadia: Mais 35 minutos para além
& feito de acordo com o Takt TG 45 o N
Time do abastecimento ncluir minutos para o do Tal ime ladia:

Incluir os 30 minutos para
a hora do almogo

Takt time para o .
me pi Final de um dia ditil
abastecimento de 1
de trabalho
lote

Existem dias em que o
Mizusumashi ird abastecer
2 vezes/dia e outros em
que ira abastecer 3
vezes/dia

Takt time para o
abastecimento de 1
lote

Final de um dia atil
de trabalho

Neste caso, o abastecimento tem de ser feito
pela 22 vez passadas 4h05 (mais 70min
(35+35) que o takt time de abastecimento),
uma vez que tém de ser abastecidos quando

todos os postos tiverem um MizuDolly a 0. A Nadia: i )
partir daf o abastecimento é feito de acordo Recolha dos Mizudolly's
com o Takt Time vazios do ByPass da Dupla

No caso de abastecer um lote de KDY D/C e um lote KDY S/C

7h45

Takt time para o ) e
ime P Final de um dia dtil
abastecimento de 1
de trabalho
lote




Toyota Caetano Portugal, S.A.

Lovota actan SISTEMA KANBAN (TCAP - YAZAKI) SRS GHANA

Organizagéo e Métodos

1.WHAT IS KANBAN? / O QUE E KANBAN? 4. KANBAN FORMAT SAMPLE / AMOSTRA DO FORMATO KANBAN

A small signboard that is the key control tool for Just in Time delivery or production. / Um cartdo/sinal que é a
ferramenta de controlo chave para a entrega ou produgdo Just in Time

Suffix designation for each Kanban / Designagao dos sufixos para cada Kanban

Toyota Caetano Portugal SA. Toyota Caetano Portugal,s.A. Cédigo(s) Produto(s)
Fabica de ovar iric e over
Fornecedor ; {
Kanban  Encomenda Yazaki NADGO | - = NC"UU = = u;-:oo NB-00 UB"OO = TE"UU =
2. KANBAN FUNCTION / FUNGAO DO KANBAN Entrega  Arm. Incorporagéo Nacional Modelo Dyn a947L <——n TN N - Ii—gg B - - - - - ;z-x -
1. Instruction for production or parts delivery/ Instrugdo para a producio ou entrega de pegas x o " " . . . . . . . . T nroo | - =
Cédlgo SAP ReferenCIa DeSIgnaan uc-00 - UD-00 - NH-00 | NH-31 | NH-HN | NH-32 | NH-P1 | NJ-00 NJ-34 NJ-JN
2. Atool for visual control / Uma ferramenta para controlo visual:

NJ-P1 | NJ-35 | NJ-MO | NJ-M2 | NJ-M3 | NK-00 | NK-KN | TE-00 | TE-37 | TE-ET | TE-38 | TF-00
TF-40 | TF-FT | TF-41 | TF-MO | TF-M2 | TF-M4 | TF-M5 | NP-00 | NP-43 | NQ-00 | NQ-46 | NQ-MO

82062671 82165- P50BB CHASSIS N°2

a) To check again over production or parts overflow / Para verificar excesso de produgdo ou material

NQ-M2 | NQ-M3 | TG-00 | TG-49 [ TH-00 | TH-52 [ TH-MO | TH-M2 | TH-M4 | NR-00 [ -
NS-00 | - —~ [ NT00[ - —~ [ Nuoo| - — [ Nv-00 [ NV-vN [ NW-00
NW-WN Observacdes:

Cod. Barras

b)To detect irregular processing speeds (delay ou exceed) / Para detectar velocidades irregulares de
processo (atraso ou excesso)

3. Atool to perform process KAIZEN / Uma ferramenta para ajudar o processo KAIZEN

Data was introduced based on a formula: If the value in cellule Y from line X, in product list file, is > or = 1 then

n shows the suffix, if there's no value, show (--)
Os dados foram introduzidos através de uma férmula: Se o valor que est na célula Y da linha X, no ficheiro com a

lista de produtos, for > ou = a 1 aparece o sufixo, se néo existir valor, aparece o trago ( -)

3. KANBAN CALCULATION METHOD / METODO DE CALCULO DO KANBAN

d <17 4+ 5 Colour Code / Codigo de cores
N = Kanban type designation / Designagdo do tipo de Kanban [ 6] Part designation / Designaco da peca
c Delivery localization / Localizagdo da entrega Product reference / Referéncia do produto PRODUTOS
Supplier identification / Identificago do fornecedor B Quantity per box / Quantidade de pegas por caixa Hiace 879L Comum
N - Kanban cards quantity / N de cart&es Kanban Model - Family / Modelo - Familia B Bar code / Cédigo de barras Hiace 879L Ndo Comum
d - Daily average demand / procura média didria SAP code / Codigo SAP Quantity label per W/h / Quantidade de etiquetas por cablagem
L - Lead time to replenish a order / Tempo ciclo de producdo (Tkt time)
S - Safety Stock / Stock de seguranca
C - Container size / SNP (N2 de pecas) Dyna 949L Comum
Dyna 949L ndo Comum
(rounding up / arredondar numero inteiro maior)
5. KANBAN GROUPS LOCATION / LOCALIZACAO DOS GRUPOS KANBAN 6. KANBAN TYPES / TIPOS DE KANBAN
[ Store / Armazém ] [standby / Tempo de espera Kb - Post

1. Supplier Kanban / Kanban fornecedor

KANBAN FORNECEDOR Libertagio

cablagens vs Kanban

||_ __________________ 00 o, >

Producdo ( , W/House C TCAP o ) Producdo
Yazaki Yazaki W/House TCAP
Grupo | Grupo Il Grupo Il

—

Y T

' A |

Lo -
Tempo ciclo produgdo KDY
29 min - 0.5h

Tempo Qtd dias Qtd dias stock TCAP

Producio Stock YZK 2 entregas semanais 5d - 40h
22 e 42 feiras

Kanbans vs Cablagens

Nadia Rodrigues / Brizida Couto,
DOT / Organizagio e Métodos



SIMBOLOGIA APRENDIZAGEM:

5>

EXECUTA AS OPERAGOES NA SEQUENCIA C/ AJUDA

EXECUTA AS OPERACOES NA SEQUENCIA C/ ATRASO

Toyota Caetano ﬁ‘:gb?i%gléf: MAPA DE POLIVALENCIAS POR POSTO DE TRABALHO a;’\éAE

e o e —
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E OPERADOR / POSTO

D

EXECUTA AS OPERAGOES NA SEQUENCIA C/ AJUDA

PONTUAL

EXECUTA AS OPERAGCOES NA SEQUENCIA S/ AJUDA E NO TAKT-

TIME DO POSTO




B Manuel Fernandes
H Carlos Ernesto
 Jodo Pedro

B Nélson Amorim
M Rui Craveiro

H Samuel Oliveira
M Sérgio Bastos

M David Carvalhido
& Maria Pinto

M Graga Rola

H Jodo Paulo

i Carminda Costa
i Pedro Ruela

E Maria Jodo Lopes
i Fébio Dias

 José Maria

i Valter Oliveira

i Nélson Ferreira
i Samuel Silva

i José Adolfo




Toyota Caetano Portugal, sa MAPA DE POLIVALENCIAS POR POSTO DE TRABALHO DYNA
Fabrica de Ovar
MULTISKILL MAP - ACCORDING TO WORKING STATION HIACE
Armazém I.N. / .N.Wharehouse 12-06-2011
Postos / Working Station Posto 1 Posto 2 Posto 3 Posto 4 Posto 5 Posto 6 Posto 7 Posto 8 Posto 9 Op;l;eortaagor
967 José Carlos ﬁ . c 0 0 6 0 @ @ @ 41/2
1657 André Marques ﬁ @ . @ @ Q @ @ @ @ 21/4
1713 César Silva % @ @ . @ 6 @ @ @ @ 2
1507 Américo Pinto & @ @ @ . @ @ @ @ @ 11/4
1754 Manuel Luis S& E;‘ @ @ @ @ . . @ @ @ 21/4
AN
858 Antonio Oliveira ! v @ @ @ @ . @ . @ @ 2
320 Antonio Costa 4 | @ @ @ @ @ @ @ . @ 1
1205 José Faria - @ @ @ @ @ @ @ . . 2
Total Posto 1 2 2 21/4 31/2 21/4 1 2 11/4 17 1/4
SIMBOLOGIA APRENDIZAGEM: @ EXECUTA AS OPERACOES NA SEQUENCIA C/ AJUDA O EXECUTA AS OPERACOES NA SEQUENCIA C/ ATRASO

. OPERADOR / POSTO

6 EXECUTA AS OPERAGOES NA SEQUENCIA C/ AJUDA PONTUAL .

EXECUTA AS OPERAGOES NA SEQUENCIA S/ AJUDA E NO TAKT-TIME

DO POSTO




M José Carlos

B André Marques
H César Silva

M Américo Pinto
B Manuel Luis Sa
B Anténio Oliveira
1 Anténio Costa

i José Faria




POSTO 1
ABASTECIMENTO CAIXAS ABERTURA CKD SOLDADURA
DESCARGA / ORGANIZAGAO CKD

POSTO 8
ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD DYNA REBITAGEM

POSTO 2

ABERTURA / PREPARAGAO CKD DYNA/HIACE CABINE / CHASSIS / M. FINAL

POSTO 9
ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD DYNA SOLDADURA

POSTO 3
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) CABINE
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. GRANDE) CABINE

Posto 10
ABERTURA / ABASTECIMENTO CKD HIACE SOLDADURA

POSTO 4

ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) CABINE
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) M. FINAL
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. PEQUENO) CABINE
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. PEQUENO) M. FINAL

Posto 11

ABASTECIMENTO CAIXAS CKD M. FINAL
PREPARACAO SSP

ROBBING LOTE

Posto 12
MOVIMENTAGAQ PEGAS CKD E.D. PINTURA --> ARMAZEM

POSTO 5
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. PEQUENO) CHASSIS

POSTO 6
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) CHASSIS

Posto 13

ABASTECIMENTO MATERIAL DIVERSO PRODUCAQO
MOVIMENTAGAO PECAS / TRANSPORTADORES M. FINAL /
PINTURA / SOLDADURA

POSTO 7
ABASTECIMENTO CKD DYNA (M. GRANDE) M. FINAL
ABASTECIMENTO CKD HIACE (M. GRANDE) M. FINAL

Posto 14

MANUTENCAO ENCOMENDAS / RECLAMAGOES
PROCESSOS SEGURO

CONTROLE GAS / GASOLEO




POSTO 1 POSTO 4
CONFERENCIA/ARRUMAGAO IN PREPARAGAO IN ED
CONTROLO FALTAS IN MOVIMENTAGAO IN ED PINTURA ---> ARMAZEM

ABASTECIMENTO IN DYNA/HIACE C/ EMPILHADOR CABINES/CHASSIS M.FINAL

POSTO 2 POSTO 5
PREPARAGAO IN DYNA CABINES ABASTECIMENTO MATERIAL DIVERSO PRODUGAO (OLEO, ANTI-
PREPARAGAO IN HIACE CABINES CONGELAMENTO)

PREPARAGAO IN DYNA CHASSIS
PREPARAGAO IN DYNA M.FINAL

PREPARAGAO IN HIACE M.FINAL POSTO 6

ABASTECIMENTO IN DYNA CHASSIS TRANSPORTES (FAB1-FAB2-FORNECEDORES)
POSTO 3 POSTO 7

ABASTECIMENTO IN DYNA CABINES RECEPGAO MATERIAIS

ABASTECIMENTO IN DYNA M.FINAL

ABASTECIMENTO IN HIACE CABINES POSTO 8

ABASTECIMENTO IN HIACE M. FINAL ARMAZEM




Pintura

(fornecedor interno)

Diariamente (de acordo com o takt time)

Stock Intermédio

-

STOCK PINTURA

5

Controlo de Producao

MRP (SAP)

Mensalmente

Plano de Producao

Montagem Final
(cliente interno)

P5

O -

Trosto: 25,0

Trorac: 25,0

A 4
Chefe de
Seccao
48,55 71.30
BD1 TC1 TC2

\Q = QO = Q =
Trosto: 26,3 Tposto: 33,0 Trosto: 33,0
TroraL: 52,3 TroraL: 64,0 TrotaL: 62,0
TACKTIME: 35,0 min TACKTIME: 35,0 min TACKTIME: 35,0 min
EFICIENCIA: 74,7% EFICIENCIA: 91,4% EFICIENCIA: 88,6%

2/3 dias

12,10

v

TACKTIME: 35,0 min

STC2

6777

STC1

QO =1

TPOSTO: 16,0

TTOTAL: 16,0

TACKTIME: 35,0 min

EFICIENCIA: 45,7%

Trosto: 32,0

TroraL: 32,0

TACKTIME: 35,0 min

52,3

10,28
KDY S/C

EFICIENCIA: 91,4%

80,0

94,0

60,65

EFICIENCIA: 71,4%

I I 71,30

25,0

Diariamente (de acordo com o takt time)

STOCK: 1 Viat

35,0 251,3 min

79,8%

70,1%
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