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palavras-chave

resumo

Gestao da Informacédo, Lean Manufacturing e Gestédo Lean da Informacéo.

Este trabalho descreve um projeto pratico, realizado no ambito de um estagio
curricular que decorreu na empresa Bosch Termotecnologia SA. O projeto tem
como objetivo rever/atualizar toda a documentagédo técnica de uma seccao
especifica da empresa, no sentido de promover a rapida e facil consulta por
parte de todos os colaboradores.

A informacado tem uma grande importancia para as organizacdes. A informacéo
e a sua gestédo sdo elementos cruciais para o funcionamento eficiente e eficaz
das organiza¢@es. Por isso € importante, as organizacdes terem uma Gestéo
Lean para garantir que a informacdo valiosa é adquirida e explorada ao
maximo.



keywords

abstract

Management Information, Lean Manufacturing and Lean Management
Information

This work describes a practical project, conducted under a traineeship held at
Bosch Termotecnologia SA. The project aims to revise / update all the technical
documentation of a specific section of the company in order to promote quick
and easy reference by all employees.

The information is very important for organizations. Information and its
management are crucial to the efficient and effective functioning of
organizations. It is therefore important, organizations have a Lean Management
to ensure that valuable information is gained and exploited.
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1. Introdugao

1.1. Enquadramento

A realizacdo deste projeto tem por objetivo a obtencdao do grau de Mestre em Engenharia e
Gestdo Industrial pela Universidade de Aveiro. Neste contexto foi efetuado um estagio curricular
na empresa Bosch Termotecnologia SA, no distrito de Aveiro, que decorreu durante o periodo de
8 meses (setembro de 2011 a maio de 2012). Os temas abordados na realizacdo do mesmo
versaram a Gestao da Informagdo e Filosofia Lean. Assim o desafio proposto versou a gestao da
documentacdo na drea de producdo, onde se pretendia atualizar e organizar toda a

documentacgdo existente nas células de produgao.

1.2. Apresentacao e objetivos do projeto

O tema do trabalho é “Controlo de Processos Criticos — Gestdao da Documentagdo das Linhas de
Producdo da Bosch”, tendo como objetivo principal a revisio/atualizacdo e organizacdo da
documentacdo técnica existente nas células de producdo da drea da Comfort, de forma a permitir

uma rapida e facil consulta.

1.3. Organizacdo do documento

Este projeto estd organizado segundo quatro capitulos. O primeiro capitulo é o capitulo
introdutdrio, onde se expGe o tema principal que ira ser abordado no decorrer do projeto.

No segundo capitulo sdao abordados todos os conceitos tedricos pesquisados e necessarios para o
desenvolvimento do projeto, que vao desde a Gestdo da Informacdo, passando pela filosofia do
Lean Manufacturing, bem como a Gestdo Lean da Informacgdo.

No terceiro capitulo é abordado o desenvolvimento do projeto, onde sdo expostos a apresentacao
da empresa, a metodologia utilizada no decorrer do projeto e a descricdo de todas as etapas
realizadas para a execu¢dao do mesmo.

No quarto e ultimo capitulo sdo apresentadas as conclusdes finais bem como uma reflexdao sobre

o projeto desenvolvido e recomendagdes para trabalhos futuros nesta area.






2. Enquadramento Teorico

Neste capitulo sera feita uma revisdo bibliografica dos assuntos que servem de base a este
projeto e que sdao a Gestdo da Informacdo, Lean Manufacturing e por fim a filosofia Lean aplicada

a Gestdo da Informacao.

2.1. Gestao dainformagao
2.1.1. Informagdo e conhecimento
N3o faz sentido apresentar o conceito de Gestdo da Informacgdo, sem antes abordar os termos
que lhe sdo inerentes. Neste sentido, ir-se-a fazer uma breve abordagem aos termos “dados”,
“informacgdo” e “conhecimento”.
Por vezes o termo conhecimento é usado, em linguagem corrente, com o mesmo sentido de
informagdo, mas estes conceitos sdo considerados pelos autores que os estudam como conceitos
distintos. De acordo com Davenport & Prusak (1998), o conhecimento ndo corresponde a dados

nem a informagdo, embora esteja relacionado com ambos (figura 1).

= m e e ey

omcer R iomesio B Conecnert

Grau de significancia

Figura 1 - Relagdo "dados/informacdo/conhecimento" (Adaptado de Teixeira, 2008)

A informacdo, segundo Gouveia e Ranito (2004), é um conjunto de dados que, quando
apresentada de determinada forma e em determinado momento, melhora o conhecimento do
individuo que a recebe, de modo a que este se torne mais capaz de realizar a a¢do ou a decisdo a
que se propoe.
Segundo Zorrinho (1995) a informacdo diferencia-se dos dados por ter significado e relevancia.
Davenport e Prusak (1998), afirmam que a Informagdo é uma “mensagem, geralmente na forma
de um documento ou comunicacdo audivel ou visivel”, e que dados sdo transformados em
informacgdes por meio dos seguintes processos:

e Contextualizacdo: sabemos qual a finalidade dos dados coletados;

e Categorizacdo: conhecemos as unidades de andlise ou os componentes essenciais dos

dados;
e Calculo: os dados podem ser analisados matematica ou estatisticamente;
e Correcdo: os erros sao eliminados dos dados;

e Condensagdo: os dados podem ser resumidos em uma forma mais concisa.



No que diz respeito ao conhecimento, de acordo com Laudon e Laudon (1999) é o conjunto de
ferramentas conceituais e categorias usadas pelos seres humanos para criar, colecionar,
armazenar e compartilhar a informacdo. Para Gouveia & Ranito (2004) o conhecimento é
construido a partir da informacgao, possuindo uma estrutura interna, especifica do problema para
o qual foi construido, que possibilita a avaliacdo da informacdo disponivel para a tomada de
decisdo.
O processo de transformagao da informagdo em conhecimento passa por algumas operagoes:

e Comparagodes: entre informacdo de uma dada situagdo e situagGes ja vividas;

e Andlise das consequéncias: que implicacdes estas informagdes trazem para as decisGes e

tomada de decisdo;

e Conexdes: qual a relagdo do novo conhecimento com o conhecimento ja adquirido;

e Conversagao: o que as pessoas pensam desta informagao.
Com o processo de transformagdo descrito, podemos visualizar um resumo através da figura

seguinte:

Contextualizagio
Categorizacdo

Comparagbes
Conseguéncias
Conexdes
Conversagio

Calculo Informacio Conhecimento

Correcgdo
Condensagdo

Figura 2 - Processo de Transformagao de Dados em Informacgao e de Informagdao em Conhecimento

No ponto seguinte apresenta-se a importancia que a informacdo e a sua gestdo tém no ambiente

organizacional.

2.1.2. Importancia da informacao e da sua gestdo nas organizagdes

A importancia da informagdo para as organizagdes é hoje universalmente aceite, constituindo
sendo o mais importante, pelo menos um dos recursos cuja gestao e aproveitamento influenciam
o seu sucesso (Amaral, 1994). Para além de ser vista como um recurso, é também considerada e
utilizada em muitas organiza¢gdes como um fator estruturante e um instrumento de gestdo, bem
como uma arma estratégica indispensavel para a obtengdo de vantagens competitivas, sendo um

diferencial de sucesso.



Com o ambiente turbulento que se vive, com mudancas no ambiente empresarial, as
organizagdes sao obrigadas a enfrentar novas situagdes. A informacao torna-se fundamental para
a descoberta e introducdo de novas tecnologias, bem como para explorar as oportunidades de
investimento.

Segundo Davenport e Prusak (1998) a informagdo é capaz de apontar novas e promissoras
possibilidades para a organizagdo que lhe garantira maior competitividade num mercado
altamente mutdvel e globalizado. Segundo Varajdo (1998), a informacgdo para além de possuir
uma utilizagdo operacional pode também ser utilizada estrategicamente, permitindo as
organizagOes criar vantagens competitivas e alterar o equilibrio concorrencial dos mercados, ao
reagir mais rapidamente que os seus concorrentes as mudangas do seu ambiente envolvente ou
até mesmo mudar a natureza dos negdcios.

O sucesso de uma organiza¢ao depende da eficdcia do seu processo de decisdo. A Informagdo
assume assim um dos seus principais papéis ao reduzir os riscos e incertezas.

Segundo Greewood, citado por Cautela e Polioni (1982), "A informacdo é considerada como o
ingrediente basico do qual dependem os processos de decisdo"”, mas se, por um lado, uma
empresa ndo funciona sem informacdo, por outro, é importante saber usar a informacdo e
aprender novos modos de ver o recurso informacgdo para que a empresa funcione melhor, isto é,
para que se torne mais eficiente. Assim, quanto mais importante for determinada informacdo
para as necessidades da empresa, e quanto mais rapido for o acesso a esta, melhor a empresa
podera atingir os seus objetivos.

Na gestdo de uma unidade econdmica, que tem por base obter e utilizar recursos de uma forma
eficiente, para se atingir os objetivos organizacionais, é necessario informacdo a trés niveis:

estratégico, tatico e operacional (figura 3).

Mivel
estratégico
-

Mivel tictico

BMovel
operacional
-

Figura 3 - Niveis de gestao

Segundo Gordon (2003) cada nivel de gestdo, possui necessidades de informagdo e caracteristicas
diferentes nomeadamente no que diz respeito ao seu alcance temporal e complexidade, como

esta descrito na tabela 1.



Tabela 1 - Informagdo em cada nivel de gestao

Nivel estratégico Nivel tatico Nivel operacional

. . Grau de complexidade
Informagdo com grau de complexidade
Informacdo bastante complexa que mediano é responsavel pela gestdo a

e s a informagao que fluina
suporta decisdes de longo prazo. médio prazo o
organizagao.

pequeno, no entanto gera toda

No sentido de maximizar a utilidade da informacdo esta deve ser gerida corretamente. Para que
esta gestdo seja eficaz, segundo Varajao (1998), é necessdrio que se estabelecam um conjunto de
politicas coerentes que possibilitem o fornecimento de informagdo relevante, com qualidade,
precisa, transmitida para o local certo, no tempo certo.
A gestdo de informacdo é, cada vez mais, um fator critico de sucesso para todas as organizacgoes.
Segundo Wilson (2003), a gestdo da informacgado tem sido definida como a aplicagdo dos principios
de administracdo para aquisicdo, organizacao, controle, disseminacdo e uso da informacdo para
melhorar o desempenho organizacional.
Segundo Zorrinho (1995), a gestdo da informacg&o é o uso eficiente da informagdo para a tomada
de decisOes e para o planeamento numa organizagao, através da gestdo de fontes de informacgao.
De acordo com Choo (2003), a gestdo da informacao deve ser vista como a gestdao de uma rede de
processos que adquire, cria, organiza, distribui e usa a informacdo. O objetivo da gestao da
informacdo é assegurar que a informacdo com valor é adquirida e utilizada.
Ainda segundo Choo (2003), a gestdo da informacdo é descrita como um ciclo continuo de seis
atividades extremamente ligadas:

e Identificacdo das necessidades de informacao;

e Aquisicdo de informacao;

e QOrganizacdo e armazenamento de informacao;

e Desenvolvimento de produtos de informacgao;

e Distribuigdo da informagao;

e Utilizagdo da informacao.

A forte pressdao da concorréncia e as crescentes exigéncias dos consumidores, trazem a
necessidade de desenvolver novos processos para maximizar a capacidade da informacdo e
contribuir para uma maior qualidade, produtividade, rapidez e rentabilidade da organizacao,
sendo neste contexto que os sistemas de informacdo assumem especial relevancia. A gestdo da
informacgdo deve assentar num Sistema de Informag¢do desenvolvido a medida das necessidades

da empresa.



2.1.3. Sistemas de Informacao
Existem vdrios mecanismos para a gestdo da informagdao que auxiliam o processo de aquisigao,
estruturacdo e racionalizagdo da informacdo e que a disponibilizam num suporte acessivel para
toda a organizagdo. Esses mecanismos que geralmente facultam aos decisores a informacdo que é
necessdria para a tomada de decisdo, asseguram também a comunicacdo entre os elementos da
organizagdo. E universalmente reconhecida a necessidade de aumentar o alcance e a velocidade
de transferéncia da informacdo para que a organizagdo consiga obter vantagens competitivas em
relacdo a concorréncia, contribuindo assim para o seu crescimento e desenvolvimento.
A gestdo de Sistemas de Informacédo (SI) e a sua inser¢do na estratégia empresarial sdo um fator
chave na criagdo de valor acrescentado e de vantagens competitivas para a empresa.
N3o existe uma definicdo formal e consensual deste conceito. Segundo Silva e Videira (2001), um
sistema de informagdo é um conjunto integrado de recursos (humanos e tecnoldgicos) cujo
objetivo é satisfazer adequadamente a totalidade das necessidades de informacdao de uma
organizacao e os respectivos processos de negdcio.
Sistema de informagdo é um conjunto de componentes inter-relacionados, desenvolvidos para
coletar, processar, armazenar e distribuir informacdo para facilitar a coordenacdo, o controle, a
anadlise, a visualiza¢do e o processo decisério (Varajdo, 1998).
De acordo com Zorrinho (1991), “Sistema de Informacdo é um conjunto organizado de
procedimentos, que, quando executados, produzem informagado para apoio a tomada de decisdo
e ao controlo das organizagGes”.
Para varios autores, do ponto de vista externo, todos os Sl funcionam da mesma maneira. Isto é,
tém uma entrada de dados (inputs), um processamento e uma saida de informagdo (outputs):

e Entrada de dados — atividade de captar e juntar dados dentro da organiza¢cdo ou do
ambiente externo. Independentemente do sistema envolvido, o tipo de entrada é
determinado pela saida desejada do sistema;

e Processamento — Envolve a conversdo ou transformacdo dos dados nas saidas uteis e
desejadas pelo utilizador;

e Saida de informagao — envolve a etapa na qual a informagdo propriamente dita é emitida.

E a etapa que realmente interessa ao utilizador do sistema.

Como a maior parte dos sistemas, o Sl inclui uma forma de controlo, através de um processo de

retroalimentagdo ou feedback (figura 4).



Inputs Outputs
Dados »| Informagdo

bo-mooo- feedback ------- -

Figura 4 - Funcionamento basico de um Sl (Adaptado de Teixeira, 2008)

Segundo Gouveia & Ranito (2004), as pessoas tem uma importancia enorme para o sistema de
informacdo, quer enquanto decisores, produtores de informacdo e construtores de
conhecimento, quer como individuos, perfis de profissionais, ou como grupos. O sistema de
informacdo é concebido para suportar o fluxo de dados e informacgdo para satisfazer necessidades

de pessoas que realizam atividades no ambito das opera¢des de uma organizagao.

ambiente externo

Figura 5 - Componentes de um sistema de informacgao (Fonte: Gouveia & Ganito, 2004)

A figura 5 reforca a ideia que os sistemas de informag¢do ndo sdo so tecnologia. De facto, os
recursos humanos de uma organizacdo e a forma como este organizam as suas atividades
constituem os trés componentes de um sistema de informagao.

De acordo com Laudon & Laudon (1999), uma boa perspectiva nestas trés dreas é vital para que
se possa ter sucesso. O uso eficiente do S| requer uma compreensao da gestdo da organizagdo e
das tecnologias de informacdo implementadas na mesma. Todos os Sl podem ser descritos como

uma ferramenta que fornece solugbes para a gestdo.

2.2. Lean Manufacturing
Atualmente, a pressdo a que as organizacoes estdo sujeitas por parte dos seus stakeholders para
aumentarem a sua produtividade é enorme. A competitividade é cada vez maior, tanto entre

empresas concorrentes do mesmo setor como também entre empresas do mesmo grupo.



0O aumento da globalizacdo em que vivemos faz com que seja necessario olhar para o mercado de
uma forma global, isto é, ndo apenas competir no mercado local, mas com empresas do mundo
inteiro.

Frente a esta realidade, é fundamental explorar ao maximo os recursos existentes dentro da
prépria organizacdo. As empresas tém a necessidade de desenvolver novas solugdes para se
manterem ou tornarem competitivas. Essas solu¢des passam por eliminar desperdicios, produzir
de acordo com a procura do cliente, apostar na inovacdo e na melhoria continua — Lean
Manufacturing.

O Lean Manufacturing é uma filosofia de produgao que permite orientar uma empresa no sentido
da otimizagdo produtiva, utilizando os seus recursos de maneira mais eficiente e eliminando
atividades sem valor acrescentado, ou seja, desperdicios.

“Tudo o que estamos a fazer é estar atentos desde o momento que o cliente faz o pedido de
compra até ao momento que recebemos o dinheiro. E estamos a reduzir esse tempo eliminando
as atividades sem valor acrescentado” (Taiichi Ohno, 1988).

Segundo Womack & Jones (2003), o Lean Manufacturing é uma forma competitiva de organizar
sistemas de producdo em massa, ou seja, o Lean é necessario quando se pretende obter
competitividade e lucro numa determinada area de atividade da organizagao.

O Lean é considerado o método mais adequado no que diz respeito a aspetos de melhoria de
produtividade e qualidade ao nivel do mundo industrial (Womack et al., 1990; Womack & Jones,
2003). O seu maior objetivo é fazer os produtos produzidos irem de encontro as expectativas do
cliente, o que implica, fornecer produtos de alta qualidade.

Segundo Womack et al. (1990), grande parte das empresas que querem aumentar a eficiéncia dos
seus processos acabam por, mais cedo ou mais tarde, adotar um pensamento Lean.

Este método de gestdo tornou-se uma referéncia mundial devido aos beneficios alcancados com a
sua introducdo pelo que atualmente é aplicado em varios setores de atividade.

Neste capitulo sera apresentada uma breve histéria da referida filosofia de producdo e também

uma descricdo detalhada dos seus principios basicos e das suas principais ferramentas.

2.2.1. Breve historia
O Lean é uma filosofia de produgdo que estd associada a todas as atividades que geram valor
acrescentado ao produto final e tem como objetivo a eliminacdo de tudo o que é fonte de

desperdicio na cadeia de valor. Para perceber melhor a sua origem é necessario recuar no tempo.



O principal objetivo de uma organizacdo é a criagdo de valor para que continuamente possa
melhorar e investir nos seus processos. E do conhecimento de todos, que os lucros gerados por
qualquer organizacao provém da diferenca entre os proveitos e custos, e a maneira de aumentar
a margem de lucro passa pela diminuicdo desses mesmos custos, podendo assim a empresa
manter-se competitiva. Ao longo da histéria do mundo industrial tém vindo a surgir varias
filosofias de produgdo, em que os conceitos sdo adaptados a cada organizagdo.

A figura 6 destaca alguns momentos da histdria que contribuiram para o nascimento e evolucdo

do Lean Manufacturing.
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Figura 6 - Histéria do Lean Manufacturing (Fonte: Gestdo de Operagdes, 2011)

No inicio do século XX, Frederick Taylor e Henry Ford desenvolveram o sistema de produgao em
massa. Segundo Womack et al. (2007), esta filosofia tinha como objetivo baixar os custos de
producdo dos automodveis de maneira a que todos os que quisessem os pudessem adquirir.
Passava pela implementacao de linhas de montagem em série, produzindo grandes quantidades
mas com pouca variedade, em que cada operdrio efetua uma pequena e simples tarefa, de forma
repetitiva e sem grandes movimentos para que nao houvesse perdas de tempo. Ndo tendo muita
preocupacao com a qualidade dos produtos.

Apds a 22 Guerra Mundial, o Japao encontrava-se devastado e a industria automodvel atravessava
um periodo conturbado devido a escassez de recursos, ao mercado reduzido, procurando formas
de alcangar a vantagem competitiva.

Em 1950, a Toyota tinha uma produc¢do muito baixa em relagdo a Ford. Com isto, nesse mesmo
ano, o Presidente da Toyota, Kiichiro Toyoda estudou cuidadosamente o sistema de producao
utilizado pela Ford, reconhecendo que as praticas da producdo em massa, ndo teriam qualquer

sucesso na realidade japonesa, sentindo a necessidade de desenvolver um sistema de producdo
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gue melhor atendesse as expectativas do mercado japonés (Womack & Jones, 1990). Toyoda
trabalhou juntamente com o Engenheiro Taiichi Ohno para estruturar os seus métodos de
producdo, de forma a trabalhar para a mudanca e melhoria continua. Assim a Toyota desenvolveu
a sua propria metodologia — Toyota Production System (TPS). A esséncia desta ideia passava por
conseguir produzir uma grande variedade de modelos em quantidades reduzidas e que seguissem
as necessidades dos clientes, algo que ndao se conseguia alcancar com o sistema de producgao
desenvolvido por Henry Ford.
O objetivo desta ideia foi visualizarem a linha de produgdo como um todo, de modo a assegurar o
fluxo dos processos e a otimizar a producdo. Outra preocupacgao que os seus fundadores tiveram
em consideragdo foi a reducdo do processamento inapropriado, ou seja, reparacbes e
reprocessamentos causados pelos defeitos de producdo e o excesso de stocks (Hicks, 2007).
A base importante para a otimiza¢do procurada pela empresa da Toyota foi a formagao dos seus
trabalhadores de forma a que estes fossem versateis no seu conhecimento e habilidade e assim
possuirem capacidades de trabalhar com varias maquinas e operarem em vdrias areas na linha de
producao.
De certa forma, pode-se identificar um paralelismo entre a realidade que a Toyota passou e o
Mundo atual, as organiza¢Ges sujeitos a uma globalizacdo extrema e com isto um grande
aumento da competitividade.
“A Toyota Production System tem vindo a evoluir constantemente para enfrentar a concorréncia
severa no mercado global.”

(Taiichi Ohno, fundador do Toyota Production System, 1988)
Com base no sistema de producdo da Toyota, em 1990, na publicacdo dos resultados do
“International Motor Vehicle Program” no livro “The Machine That Change The World”, James P.
Womack, Daniel Roos e Daniel T. Jones compararam os desperdicios a gordura que compromete a
agilidade da producdo, considerando que uma produc¢do sem desperdicios seria magra — Lean
Manufacturing (Womack et al., 1990).
A produgdo Lean ndo se restringe somente a atividades que tomam lugar na area de producao de
uma empresa, mas pelo contrdrio, aplica-se a um imenso leque de atividades que vao desde o
desenvolvimento do produto até a sua distribuigao.
Desde o seu desenvolvimento inicial até a atualidade, a filosofia Lean tem vindo a evoluir, devido
aos seus fundadores e as empresas que lhe serviram de referéncia como também devido ao
contributo de entidades espalhadas por todo o mundo que contribuiram para o crescimento

desta, desenvolvendo-a e implementando-a em vdrios setores de atividade.
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O objetivo primordial do lean manufacturing é a eliminacdo de todo o “muda” (desperdicio em
Japonés) do processo produtivo, isto é, “fazer cada vez mais com cada vez menos” — menos
esforco humano, menos equipamento, menos materiais, menos stocks, menos tempo e menos
espaco — ao mesmo tempo, tendo em atencdo o que o cliente deseja, satisfazendo os seus
desejos e se possivel exceder as expectativas esperadas em relagdo ao produto (Womack e Jones,
2003). Desta maneira, cria valor para os clientes com menos recursos.
Referido por Womack & Jones (2003), Taiichi Ohno identificou os primeiros sete tipos de
desperdicios:

e Excesso de producao — fabricar mais do que o cliente precisa no momento;

e Tempo de espera — quando precisamos de algo para poder fazer o trabalho;

e Transportes — transportar materiais ou produtos mais do que o necessario;

e Processo inadequado — processos adicionais pelos quais os clientes ndo pagam;

o Excesso de stocks — ter materiais ou produtos demais na sua maquina ou nas areas de

armazenamento;
e Movimenta¢ao desnecessaria — ter de andar ou de se movimentar mais do que o
necessario para fazer o trabalho;

o Defeitos —ter de sucatear pecas ou reparar erros de producao.
Além destas sete fontes de desperdicio, Liker (2005) refere o oitavo, que contém igual
importancia. Este desperdicio consiste no desperdicio da criatividade humana. Cada colaborador
possui competéncias que podem ser inatas ou foram adquiridas ao longo do tempo com a
experiéncia e muitas vezes podem melhorar muitos dos processos.
Este conjunto de desperdicios serve para orientar uma determinada empresa, no sentido de
produzir somente o que é necessario, no local exato, no tempo certo e nas quantidades
desejadas, eliminando todas as atividades que ndo agregam valor ao produto, ao mesmo tempo

gue consiga ser flexivel para responder a possiveis alteracdes por parte dos clientes.

2.2.2. Principios fundamentais
Em 1996, Womack et al publicaram um livro sucessor ao “The Machine That Changed the World”
com o nome de “Lean Thinking” em que descrevem a forma como as organiza¢des poderiam por

em pratica este modo de gestdo para otimizar o processo de produgao e os principios associados:

e Especificagdo do Valor — E necessario especificar o que realmente importa para o

consumidor. As organiza¢des devem entregar um produto especifico que vai de encontro
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as suas necessidades, pois fornecer produtos errados da melhor forma é um desperdicio

(Womack, 2008).

¢ Identificacdo da cadeia de valor (Value Stream) - De acordo com Womack e Jones (1996),
a analise da cadeia de valor de um certo produto deve ser feita de uma forma global, de
forma a observar todas as atividades de valor acrescentado, procurando eliminar todos os

desperdicios.

e Otimizacdo do fluxo (Flow) - De acordo com Scherrer-Rathje et al (2009), é necessario se
focar num processo continuo de producdo sem interrupgbes, s6 assim conseguira

aumentar a velocidade de producdo e responder mais rapidamente aos clientes.

e Produgdo “Pull” - Este principio de producdo define que as organizagGes s6 devem
produzir e fornecer ao consumidor o que ele deseja e apenas quando deseja (Hicks,
2007). O sistema pull permite que seja o consumidor a “puxar” os processos, evitando

assim a acumulacdo de stocks.

® Procura de Perfeicio — Segundo Womack & Jones (2003), a obtencdo de melhorias
incentivam para a melhoria continua em todos os niveis da organizacdo através da

reducdo continuada de todos os desperdicios e ouvindo constantemente os clientes.

Os principios referidos interagem entre si num ciclo, uma vez que repetimos 0s processos
anteriores continuamente até se conseguir atingir o estado de perfeicdo. Estado que nunca se
atinge mas que se procura sempre alcangar, como é referido por James Womack (1996) no seu
livro do Lean Thinking:

"Alcancar a Perfeicdo é impossivel, mas o esforco para prevé-la da-nos inspiracao e direcao

essencial para progredir ao longo do percurso".

Na Figura 7 é exemplificado o processo ciclico dos principios do Lean:
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Figura 7 - Os Principios Lean

No entanto, segundo a Comunidade Lean Thinking (2008), os principios do Lean Thinking
estabelecidos por Womack & Jones (1996) apresentam algumas lacunas. Estes consideram apenas
a uma soé cadeia de valor do cliente, quando de facto numa organizacdo existem vdrias cadeias de
valor, isto transforma o desafio na criagdo de valores em vez de uma sdé. Outra limitagdo
apresentada é que estes tendem a conduzir as organizagdes a entrar em ciclos infinddveis de
eliminacdo de desperdicio, ignorando a atividade determinante de criacdo de valor através da
inovacdo de produtos e de processos. Assim aos principios previamente estabelecidos, juntam-se

mais dois novos principios: Conhecer os Stakeholders e Inovar sempre (figura 8).

CONHECER OS
STAKEHOLDERS quem servimos?

o objectivo de todos

campo de intervencao

os meios a aplicar

o sistema a usar

a insatisfacdo

INOVAR SEMPRE a atitude certa

Figura 8 - Os sete principios Lean Thinking (Fonte: Pinto, 2008)
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2.2.3. Principais ferramentas
Para que o Lean Manufacturing consiga atingir os seus objetivos é necessario aplicar algumas
ferramentas que vdo auxiliar a obtencdo dos resultados. As ferramentas sdo instrumentos
utilizados para a implementacdo do sistema Lean, que ditam como seguir os seus principios. Estas
estdo dispostas sob a forma de uma casa, como ilustra a figura 9. Na implementagdo desta
filosofia, ndo é obrigatdrio a utilizagdo de todas as ferramentas existentes, pois nem todas as
empresas tém condi¢Ges para as implementar ou até mesmo porque ndo se justifica a
implementacdo de algumas ferramentas. A escolha das ferramentas basicas depende dos

objetivos pretendidos e da situacdo da empresa.

0 standardized §
‘ Work _

Figura 9 - Ferramentas do Lean Manufacturing (Fonte: Gestdo de Operagdes, 2011)

O presente projeto ird fazer uso principal da ferramenta do Standardized Work (Trabalho
Normalizado). Por este motivo, esta ferramenta ira ser explicado de uma forma mais detalhada na

seguinte subsecgdo.

2.2.3.1. Trabalho Normalizado
“Nas operagOes de fabrico, o trabalho padronizado é um elemento-chave no processo de

eliminacdo de desperdicios e de inventario” Productivity Press (2002).

O Standardized Work (SW), ou trabalho normalizado passa pela estruturacdo das tarefas de uma
forma mais eficiente, em cada posto de trabalho, tendo em atencdo as questdes de seguranca,
gualidade, produtividade e ambiente. Esta ferramenta também contempla a formagdo e ainda

mais importante a melhoria continua (Kaizen).
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"Onde ndo existe um padrdo, ndo pode haver kaizen" Ohno (1988).
Sdo usados trés elementos para a estruturacdo do trabalho normalizado (Black & Hunter, 2003):

1. Takt Time;

2. Sequéncia das operagdes;

3. Quantidade de material em processo.
O trabalho normalizado é um conceito fundamental do lean manufacturing, pois permite avaliar
0s recursos existentes, organizar processos, melhorar os equipamento e ferramentas, analisar
métodos e otimizar quantidades de material existentes em cada posto, prevenindo assim
repeticdo de defeitos e evitando acidentes (Ohno, 1988). No processo de melhoria, tem o
envolvimento das equipas e da organizagdo, uma vez que uma revisdo sistematica e pertinente
indicia a assimilacdo e praticas do kaizen. As equipas tém um papel fundamental na elaboracado e
evolugdo do trabalho normalizado, pois quem melhor que os colaboradores que conhecem o
produto e os processos para ajudar na implementacao de melhorias.
Aparentemente o trabalho normalizado limita a criatividade, mas pelo contrario trata-se de uma
ferramenta dindmica que ndo impede a incorporacdo de qualquer ideia no método atual,
implicando no entanto o seguimento da sequéncia das tarefas.
A uniformizacdo dos processos passa também pela documentagdo dos modos operatérios,
assegurando que a sua leitura seja compreensivel e relevante para os colaboradores. Desta forma,
diferentes colaboradores na realizacdo da mesma tarefa podem adquirir todo o conhecimento
através da informacdo disponibilizada no seu posto de trabalho. Como ja foi descrito, a Toyota na
fase da implementagdo do seu sistema de produ¢do deu importancia ao conhecimento dos seus
trabalhadores. Por isso, a qualidade da informacgdo disponibilizada na area das linhas de producdo
permite aos operarios adquirir conhecimentos das diferentes tarefas e dos diferentes

equipamentos existentes.

2.3. Gestdo Lean da Informacgao

Os sistemas de informacdo e a sua gestdo sdo elementos criticos para o funcionamento eficiente e
eficaz das organizacGes. Do ponto de vista das organizacGes, o objetivo da gestdo de informacgao é
acrescentar valor a informacao, através de como esta é organizada, visualizada e representada,
assegurando que a mesma esteja disponivel sempre que seja necessario.

Pelos beneficios que se pode obter pela implementac¢do do sistema de producdo Lean, a nivel de
produtividade e gestdo de processos, tém sido feitos varios estudos sobre a aplicagdo dessa

filosofia na gestao de informacao.
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2.3.1. Lean e a Gestdo da Informacao

Segundo Hicks (2007), os principios do Lean, em particular a eliminagdo de desperdicios e a
procura da perfeicdo podem ser aplicados a qualquer processo onde o produto é “puxado” pelo
cliente, utilizador ou até mesmo por outro processo. Essas melhorias podem, como no caso do
setor produtivo, levar a melhorias na eficiéncia, produtividade e qualidade do processo de gestao
da informacao e na informagao.

Para se tornar possivel a sua aplicacao a gestdo da informacdo é necessario compreender a cadeia
de valor da informacdo, quais os intervenientes e que fatores influenciam a sua definicdo. A
cadeia de valor da informacdo é constituida por atividades que permitem acrescentar valor a
dados aparentemente sem significado e transformar a informac¢do gerada por esses dados em
conhecimento.

Na figura que se segue (figura 10) estd representado o modelo da cadeia de valor aplicado a

gestdo da informacdo em analogia com o utilizado em contexto produtivo.
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Figura 10 - Cadeia de valor aplicado a gestao da informacgdo (Fonte: Hicks, 2007).

Aplicando a filosofia Lean a Gestdo da Informacédo, Hicks (2007) identificou quatro desperdicios
causados pela ma gestao da informagao:
e Falhas na procura de informacgao: esta associado aos recursos e atividades necessarias
para superar a falta de informag&o e/ou aquisicdo de informac&o adicional;
e Fluxo de informagao: refere-se ao tempo ou recursos necessarios para identificacdo das

informacgdes que devem estar disponiveis;
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e Excesso de fluxo de informagdo: estd relacionado com o tempo ou outros recursos
necessarios para superar o problema de excesso de informacao;
e Erros no Fluxo de informagao: implica atividades para corrigir ou verificar informacdes.
Estes desperdicios podem ser facilmente comparados com os desperdicios associados ao Lean

Manufacturing (ver tabela 2).

Tabela 2 - Comparagao dos desperdicios Lean com os desperdicios da gestdo da informacdo (Fonte: Hicks, 2007)

Sistemas produtivos Gestdo da informagdo

1 Excesso de produgdo Excesso de fluxo de informagao
2 Espera Fluxo na procura de informagdo
3 Desperdicio do préprio processo Falhas na procura de informacao
4 Defeitos Fluxo de informagdo com erros
5 Transporte -

6 Movimentagdes -

7 Stock -

Através da tabela, pode-se observar que ndo existe correspondéncia para todos os tipos de
desperdicios do Lean, isto €, transporte, movimentacgdes e stock. A principal razdo para isso é pelo
facto de se tratar de um sistema digital. Em geral, a troca de dados dentro de um sistema ocorre
instantaneamente, ndo fazendo sentido considerar o transporte ou possiveis movimentacées. Em
relacdo a criagcdo de stock, na gestdao de informacgdo nao pode ser considerada um desperdicio,
dado que o espaco fisico ocupado pela informagdo e o seu custo associado, geralmente, sdo

considerados irrelevantes.

2.3.2. Principios da Gestdo Lean da Informacao

Os cinco principios para a gestdo Lean da informacdo sdo:
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Tabela 3 - Os principios chave da estratégia para a Gestido Lean da Informacgao (Adaptado de Hicks, 2007)

Principios

Descrigéio

Valor

Cadeia de valor

Fluxo

Pull

Perfei¢cdo

A Informacdo e funcionalidade do sistema da informagdo devem acrescentar valor para
o cliente final. A informagdo sé deve ser disponibilizada se oferecer valor direto para os
utilizadores ou se perceber algum valor indireto.

A cadeia de valor para a gestdo da informagdo é um conjunto de processos e atividades
envolvidas para disponibilizar a informagdo. Para reduzir o desperdicio é importante
que a sequéncia de processos esteja interligada e que seja automatizada o mais
possivel.

O objetivo é garantir que a informacgao flua de forma eficiente e esteja disponivel em
tempo util. Um dos elementos criticos para atingir o “fluxo” continuo da informacdo é
sem duvida o desenvolvimento de uma infraestrutura integrada, onde a troca de dados
ocorre automaticamente e em tempo real. Além disso, todo o processo de informagdo e
de suporte deve ocorrer num menor tempo possivel e os procedimentos e processos
devem ser realizados da forma mais simples possivel. Também é importante minimizar
a duplicagdo de informagdo e quantidade de informac¢do desatualizada e desnecessaria
dentro da organizagdo, dos departamentos, clientes e fornecedores.

Informacgao e funcionalidades adicionais devem ser entregues de acordo com a procura
dos utilizadores, para isso os procedimentos devem ser consistentes e promover a
eficiéncia.

Este procedimento traduz-se na melhoria continua e envolve revisdes periddicas do
sistema de informagao, de toda a infraestrutura e processos associados.

Para que a informacdo seja usada de forma eficaz é necessdrio que exista uma pratica
organizacional que inclua as praticas de gestdo, tecnologias de informacdo, comportamentos e
valores que estdo relacionados com a informacdo. As prdticas de gestdo dizem respeito a
capacidade que a organizacdo possui para gerir a informacdo de forma eficaz. A tecnologia de
informacdo suporta as operagdes, processos de negdcio, tomada de decisdo e inovagdo. O
comportamento refere-se a capacidade da organizagdo promover comportamentos. Por ultimo,

os valores que possibilitam uso eficaz da informacdo, isto é, pro atividade, transparéncia,

integridade, partilham, controle e formalismo.
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3. Caso de estudo: Controlo de processos criticos - Gestao da

Documentag¢ao das Linhas de Producao da Bosch

O presente capitulo sera dedicado a explanac¢do do projeto desenvolvido no ambito do estagio,
realizado na Bosch Termotecnologia SA. Numa primeira fase serd feita uma breve apresentacdo
da empresa, seguindo-se a metodologia utilizada para o desenvolvimento da solugdao em torno

das suas varias fases de execucdo e finalmente os principais resultados.

3.1. Apresentacdo da empresa
3.1.1. Grupo Bosch
A Bosch deve o seu nome ao seu Fundador Robert Bosch (1861-1942), que fundou em 1886 a

“Oficina de mecanica de precisdo e engenharia elétrica", em Estugarda, Alemanha.

Figura 11 - Robert Bosch, Fundador da Bosch

O grupo Bosch é detido em 8% pela familia Robert Bosch e em 92% pela fundagdo Robert Bosch
que tem a seu cargo as atividades filantrdpicas e sociais tal como estipulou o seu fundador,
alargando os seus objetivos para corresponder a sociedade moderna. Os fundos da Fundacdo sao
utilizados para apoiar atividades interculturais, de caracter social e em investigacao médica.

A atividade econdmica do grupo Bosch é bastante ampla e divide-se em trés grandes areas de
negdcio: Tecnologia Automodvel, Tecnologia Industrial (automacdo e equipamentos de
embalagem), Bens de Consumo (termotecnologia, eletrodomésticos e sistemas de seguranca) e

Tecnologia de Construgdo (ferramentas elétricas) (ver figura 12).

21



—

F:ﬂ?::.:::i Termotecnologia Electrodemésticos sgf:l:'::‘w?
]

Bosch

TTGE TTCD TTCHN Termotecnologia
=1

Figura 12 - Organigrama Grupo Bosch (Fonte: Bosch Termotecnologia S.A., 2011)

Esta enorme diversificagdo em termos de areas de negdcio permite que o grupo minimize os
riscos de atividade, fazendo face a eventuais crises nos varios setores.

No inicio do século XX, a Bosch transforma-se num grupo internacional, com fabricas fora da
Alemanha. Além da fabricagdo, o desenvolvimento de novos produtos e a geragao continua de
novas tecnologias tornaram-se pontos de destaque da marca e até hoje representam o principal
diferencial competitivo da organizagao.

O grande fator de sucesso do grupo é a Qualidade dos produtos fornecidos, sendo a chave da
filosofia Bosch: “Sempre foi um pensamento insuportdvel para mim, que alguém possa
inspecionar alguns dos meus produtos e acha-los inferiores em algum ponto. Por essa razdo tenho
constantemente produzido produtos que suportem a mais minuciosa analise — produtos que se
provam a “si mesmos” superiores, a todos os respeitos.” (Robert Bosch, 1918).

Em Portugal, o grupo Bosch esta espalhado por todo o pais, presente em cinco cidades (figura 13),
tem um numero de colaboradores superior a 3.500, um volume de vendas na ordem dos 765

milhGes de euros e um volume de exportacdes de 723 milhdes de euros.
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Figura 13 - A Bosch em Portugal (Fonte: Bosch Termotecnologia S.A., 2011)
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Na tabela a seguir, apresentam-se as empresas da Bosch em Portugal e os setores de negdcio a

que cada uma se dedica.

Tabela 4 - Empresas Bosch, em Portugal

Empresas Setores de Negdcio

Bosch Car Multimédia Portugal Lda. (Braga) Producdo e desenvolvimento de equipamentos
eletrénicos (autorradios e sistemas de navegagdo para
a industria automovel).

Robert Bosch Security Systems- Sistemas de Produgdo de sistemas de seguranga (camaras de video,

Seguranga SA (Ovar) monitores, gravadores digitais e acessorios).

Bosch Termotecnologia SA (Aveiro) Produgdo de esquentadores, caldeiras e painéis solares
térmicos.

Robert Bosch Travoes SA (Abrantes) Producdo de sistemas de travoes.

Robert Bosch SA (Lisboa) Comercializagdo e assisténcia técnica de diferentes

tipos de produtos Bosch.

3.1.2. Bosch Termotecnologia SA
A Bosch Termotecnologia SA é uma empresa do Grupo Bosch e provém da divisdo de Bens de
Consumo e Tecnologia de Construgdo. Iniciou a sua atividade em Cacia, Aveiro, no ano de 1977,
tendo por designagdo social Vulcano Luso Ibérica Termodomésticos, sendo constituida
inicialmente por capital totalmente nacional. Em 1988, a empresa foi adquirida pelo grupo Bosch
que transferiu para Portugal as suas competéncias e equipamentos integrando atualmente a sua

divisdo de Termotecnologia.

. Mudanga de nome para
Rezponzabilidade global da BOSCH TERMOTECNOLOEA
Bosch pelos esguentadores PORTUCAL S&
. Robert Bosch adguire Instalagao em Aveiro do Mudanga de nome para
Fundacdo da vulcano maioria das aghes departamento de 18D SET TERMOTECHOLOSEA
PORTUGALSA
19E3 iooz k== 2007
] ] ] o
>
| | | | | J
1977 108 1953 2002 2007 2008
Marca Vulcano foi criada Lider Europeu em Initio da producio das Inicio da producio dos
esquentadores caldeiras painéis solares

Figura 14 - Evolugdo da Bosch Termotecnologia SA (Fonte: Bosch Termotecnologia SA, 2008)

Presente em 55 paises e em diversos mercados, desde a Europa até a Austrdlia, a Bosch
Termotecnologia produz uma variada gama de modelos que s3ao comercializados
internacionalmente através de marcas préprias do Grupo (Bosch, Buderus, Junkers, Leblanc,
Vulcano) ou de clientes.

A Bosch Termotecnologia S.A. fabrica e comercializa esquentadores, caldeiras, painéis solares e

outras solugdes de termo tecnologia para uso doméstico ou industrial (figura 15).
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Figura 15 - Produtos Bosch Termotecnologia SA

O objetivo permanente do grupo passa por elevados padrdes de qualidade, aliado ao meio em
que se insere e com responsabilidade ambiental. E uma empresa de referéncia em termos de
politica de trabalho, ética e seguranga no trabalho. No ambito da qualidade a méaxima do grupo é
“fazer bem a primeira, evitando falhas em vez de eliminar defeitos”.

O nudmero total de colaboradores incluindo colaboradores Bosch e colaboradores de trabalho
temporario é de 1007 (valor referente a 31 de dezembro de 2010).

A estrutura da BT é composta por quatro areas principais, drea financeira e administrativa, area
de Engenharia, gestdo de produto e area técnica. Na figura 16 é possivel encontrar a estrutura

departamental da organizagao.
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Figura 16 - Estrutura Organizacional da Bosch Termotecnologia SA (Fonte: Intranet Bosch Termotecnologia S.A., 2011)
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3.2, Contexto do Trabalho

Este projeto desenvolveu-se dentro da area técnica, no departamento de producdo (AVP/MOE).
Este departamento estd dividido em duas partes, Fabricacdo (AVP/MOE2) e Montagem
(AVP/MOE1). A parte onde este projeto se realiza é na AVP/MOE1, que por sua vez também esta

dividida em duas areas: High-Output e Comfort (como esta ilustrado na figura 17).

AP MOEL
HoDr

AVPUIOEL AVPUIDEL
Coordenadar Construche SAP Assirienty

AvPUDEL AvPRIDEL
Gri Combar Gril High Cutpnd

AVPLIDEL AxP MDEL AVPUIOEL

Lider Equipa « H. Curiped

=1 LiderEgmipa . Cemlor

Gestho Gealid. laberny

AvPHOEL
| JLider Equips - Cursnadonei ]
Embalagem

Figura 17 - Estrutura da AVP/MOEL1 (Fonte: Intranet da Bosch Termotecnologia S.A., 2011)

O projeto diz respeito a area da Comfort que se dedica a pré-preparagdo e montagem de
esquentadores e se caracteriza por ser constituida por familias de aparelhos de baixo débito

essencialmente para uso doméstico. Pode ser visualizado a sua localizagdo na figura 18.
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Figura 18 - Localizagdo da area da Comfort (Fonte: Bosch Termotecnologia S.A., 2012)

Esta é constituida por varias seccGes: S871, S851, S855 e S852. Cada secgdo é constituida por

varias células, como ilustra o organigrama apresentado a seguir:

[
| | L)

|

Preparacgdes

o= Maguinacdo

Figura 19 - Organizagdo da area da Comfort
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Para melhor perceber a funcdo de cada secgdo, a seguir serd apresentada uma breve designagao e
o layout das diferentes células que as constituem.
e S871 — Secc¢do constituida por células finais (Células 1, 2 e 3) onde é realizado a

montagem dos esquentadores.

Layout Célula 2

Layout Célula 3

Figura 20 - Layout das células que constituem a S871

e 5852 — Seccdo constituida por células de producdo de automaticos de agua (C3Agua e

C2Agua) para abastecer as células finais.

Layout Csﬁgua

Figura 21 - Layout das células que constituem a S852

e 5851 — Constituida por células de producdo de automaticos de gas (CPT1, CPT2 e CAE)

para abastecer as células finais e embalamento para componentes para substituicao
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(CKD’s) e também células de maquinacdo de caixas de gas (Seri e Maquinac¢do CAE) para

abastecimento das células de produgdo dos automaticos.
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Figura 22 - Layout das células que constituem a S851

e S855 — Célula de montagem de chaminés para abastecer as células finais e embalamento

para componentes de substituicdo (CKD’s). Célula de pré-preparagGes para abastecer as

pré-montagens e células finais.

i o
R

Layout Chaminés Layout Pré-Preparacoes

Figura 23 - Layout das células que constituem a S855

Pretende-se intervir nestas diferentes sec¢bes, estudando-se o processo existente em cada célula

e perceber a organizacdo de documentacdo, implementando ag¢des para melhorar a qualidade da

mesma.
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3.3. Problema e Caracterizagao da Situagao Atual

Como foi referido, o grupo de células abordadas neste projeto estd localizado na area da Comfort.
Comecando desde ja com a andlise da documentacdo existente nas diferentes células e a sua
organizacdo, é possivel verificar através das imagens apresentadas a seguir (figuras 24 e 25), que

nao existe uma organizagao standard da documentagdo e esta esta presente em varios locais do

processo.

Figura 25 - Organizagdo da documentacdo desatualizada nos arquivos

Este problema deve-se a auséncia de um standard para a documentacdo, isto é, a auséncia de
uma organiza¢do padrdo da documentacdo de uma forma que fosse de facil e rapida consulta.
Para além de ndo existir um local para arquivar a documentacdo, a informacdo existente estd
desorganizada/ desatualizada e por vezes duplicada o que acarreta, como refere Hicks (2007),

alguns desperdicios. Através da tabela a seguir podemos ver algumas lacunas encontradas em

alguns documentos das células:
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Tabela 5 - Documentagao existente nas células

Documentos Base das Desvios encontrados
Células
Planos de Controlo . Documentacio desatualizada/em falta

. Varios planos para uma so célula

. Sem indicagdo de folha de registos a utilizar

InstrugGes Produgdo e . Revisdes desatualizadas
Qualidade . Falta de documentagao
Instrucdes Operacionais *  Documentagdo mal classificada e com muita informagdo ndo relevante

. Falta de InstrugGes Operacionais
. Instrugdes Operacionais sem referéncia de passagem de padrdes

. N2 de inventario ndo coincide com o n2 de posto

Poka-Yoke [ Jidoka . Documentag¢do em falta ou ndo arquivada

Existe também uma aplicagdo informatica “DOC” na Bosch em que toda a documentagao é
armazenada informaticamente. Nesta aplicacdo deve existir a informacgdo igual a que esta no
terreno e muitas das vezes ndo é o que acontece. Existe também documentacdo de postos que ja
ndo estdo em servico, ou seja, foram anulados e de documentos que ja passaram de validade.
Para isso, é necessario cruzar toda a informagdo existente nas células com a que existe na

aplica¢do disponivel, e tentar minimizar todas as discordancias.

3.4. Metodologia Utilizada

No sentido de encontrar uma solucdo que ajudasse a minimizar alguns dos problemas
identificados e descritos anteriormente, levou-se a cabo um conjunto de atividades, sendo estas
descritas na metodologia. Numa primeira fase procedeu-se ao estudo do processo, isto é, recolha
dos dados/documentacdo existente em cada célula pertencente as diferentes sec¢des e também
ao levantamento da classificacdo dos postos. Para perceber e assim satisfazer melhor as
necessidades pretendidas, foram visualizados todos os processos de produ¢do de cada tipo de
produto montado nas diferentes células.

Ap0ds a fase de recolha de toda a documentacdo e de reunir toda a informacdo, procedeu-se a
andlise da documentacdo recolhida no terreno e comparou-se com a documentacdo que é
armazenada na aplicagdo informatica da Bosch, verificando as possiveis diferengas existentes
entre estes. Na fase seguinte, procedeu-se a atualiza¢do dos planos de controlo de acordo com a
nova TT-VAN (novo template do plano de controlo) e também de outros documentos onde foram
identificados alguns desvios. Foram ainda desenvolvidas e atualizadas instru¢Ges operacionais

para processos de calibragdo/ajuste de equipamentos, permitindo assim uma melhor atuacio.
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Depois de atualizar toda a documentacgao, foi elaborado um ponto de documentagdo onde se
pode arquivar e organizar a mesma para facilitar a sua consulta e onde foram criados arquivos
para colocar os documentos de forma organizada.

Na fase final do projeto, para dar continuidade a atualizagdo da documentacdo foi realizado um
workshop em que foram abordadas as causas que levaram a desatualizacdo e as agles que se
podem aplicar para melhorar essa situacao. Ainda numa fase final do projeto foi realizada uma
acao de formagdo com todos os responsaveis de equipa e de turno para mostrar todo o trabalho

gue foi feito e como estd organizada a documentacao.

3.5. Desenvolvimento do Projeto

Descreve-se, em seguida, cada uma das fases desenvolvidas durante a elaboragao do projeto.

3.5.1. Recolha da Informacgao
Classificacdo dos postos das células
Os postos das células sdo classificados de acordo com a sua fungdo e complexidade com vista a
otimizacdo da relagdo entre colaboradores e os postos que ocupam, com base nas competéncias.
Os postos podem ser divididos em varios agrupamentos. A cada tipo de posto esta associada uma

cor. A etiqueta com a numeracgdo do posto da cor correspondente a OP (tipo de posto) (tabela 6).
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Tabela 6 - Classificagdo dos postos

Codigo/Cor ‘
OPO1

Tipo de posto

Postos Simples

Designacao

Executam-se operagOes simples onde para além da operagdo de

montagem é apenas exigido controlo visual. Sdo operagdes em maquinas
simples sem necessidades de se efetuar afinagdes ou mudangas de
ferramentas complexas.

O

OP02 Postos com controlo Executam-se operagdes com controlo onde para além do controlo visual é
- exigido o controlo dimensional. Ex.: Calibre, paquimetro.
OPO03 Postos criticos Definem-se como postos criticos aqueles onde as possiveis falhas sejam

de dificil dete¢do/ eliminagdo nos postos subsequentes. Sdo exemplos de
postos criticos:

e  Todos os postos de teste de estanquicidade;

e Todos os postos de ensaio funcional;

e Alguns postos de montagem.

oP04 Postos criticos de ensaio | Realizam-se ensaios funcionais de esquentadores nas linhas finais.
B final — Comfort
OP05 Postos de risco OperagBes em equipamentos com risco de seguranga ou aspetos

ambientais significativos. Sdo também consideradas operagdes de risco
elevado de seguran¢a a condugdo de equipamentos de elevagdo e
transporte de cargas e pessoas.

OP06 Postos de magquinagdo/ | Realizam-se operagdes com mdquinas, ferramentas, equipamentos com
. CNC/ processos OU | controlo numérico e equipamentos que requerem conhecimento
equipamentos sensiveis especifico.

OoPO7 Postos Logisticos — | Executam-se operagbes de recolha e gestdo de residuos em todos os

I:] Residuos ecopontos da fabrica e edificios envolventes, recorrendo ao uso de
empilhadores.

OP08 Operadores logisticos Executam-se operagdes de abastecimento, recorrendo ao uso de

- tratores, stackers ou porta-paletes (manual ou elétrico).

OP09 Postos criticos de ensaio | Realizam-se ensaios funcionais de caldeiras nas linhas finais.

n final — High Output

OP10 Postos ESD (Descarga | Manuseamento de componentes e mddulos sensiveis a ESD, onde é

. electroestatica) necessario avaliar as condi¢ées de trabalho e utilizar os meios de
protecdo adequados de forma a neutralizar a carga ESD.

OP11 Postos de soldadura | Realizam-se operacbes de soldadura de cobre/ cobre e cobre/ lat3o.

D manual

OP12 Armazém de quimicos Executam-se operagles de transporte e manuseamento de quimicos

usando stackers ou empilhador.

Figura 26 - Exemplo da numeragao de um posto
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Foi feito um levantamento da classificagdo dos varios postos existentes nas células da S871, drea

da Comfort, para perceber e dar mais relevancia a postos que sejam criticos ou de risco.

Tabela 7 - Classificacdao dos postos das células da S871

Célula 1 Célula 2 Célula3  Tipo de posto

1 1 1 OPOL1 - Posto simples
2 2 2 OPO01 - Posto simples
3 3 3 OPO01 - Posto simples
4 4 4 OPO01 - Posto simples
5 5 - OPO3 - Posto critico
OPO04 - Postos criticos de ensaio final — Comfort
6/1 6/1 6/1 OPOS - Postos de risco
a OPO04 - Postos criticos de ensaio final — Comfort
o
‘g’ Gz s i OPOS5 - Postos de risco
o OPO04 - Postos criticos de ensaio final — Comfort
6/3 6/3 6/3 OPOS - Postos de risco
OPO04 - Postos criticos de ensaio final — Comfort
G G S OPOS - Postos de risco
7 7 7 OPO3 - Posto critico
8 8 8 OPO1 - Posto simples
9 9 9 OPO01 - Posto simples
10 10 10 OPO01 - Posto simples

Através desta tabela podemos verificar que existem varios tipos de postos em cada célula. As
células da S871 apresentam a mesma numeragao dos postos uma vez que estas sdo muito
semelhantes, s6 a célula 3 ndo apresenta, o posto 5, uma vez que este € um posto muito
especifico para um certo tipo de modelo de produto (Compact KME) que nao é produzido nesta

célula como se apresenta de seguida.

Descrigao da fungdo de cada posto e quais os documentos existentes nos mesmos

As células em estudo possuem varios postos que estdo dispostos de modo sequencial. Foi
realizado um levantamento das caracteristicas de cada posto e os respetivos documentos
existentes nos mesmos. Para perceber as fun¢des e necessidades dos varios postos foram
visualizados os processos de fabrico dos produtos produzidos nas células. Na tabela a seguir

podemos visualizar as familias de produtos produzidos na S871 pelas varias células:
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Tabela 8 - Modelos produzidos na S871

‘ Células Modelos Produzidos ‘
C1 Compact Baterias
Compact HDG
Compact KME
c2 Compact Baterias
Compact HDG
Compact KME
Compact Piezo/ Tico
C3 Compact Baterias
Compact HDG
Compact Piezo/ Tico
Compact Baterias Aquastar
Compact Piezo Aquastar
CAE Baterias
CAE HDG
Compact VMC

Os modelos referidos apresentam varias capacidades, estas sdo: 11, 14 e 18 litros.
Com base nos processos dos varios produtos que foram visualizados, foram identificadas as varias
funcdes de cada posto e os respetivos nimeros de inventério®, em todas as células.

Tabela 9 - N2 de inventario e fungdo dos postos da S871

Ne de Inventario

Postos - - - Fungdo do posto
Célula 1 Célula 2 Célula 3
1 01001 02001 03001 Posto de montagem.
2 01002 02002 03002 Posto de montagem.
3 01003 02003 03003 Posto de montagem.
4 01004 02004 03004 Posto de montagem.
Posto de teste de Rigidez (aplicavel s6 nos Compact
5 01005 02005
KME).
6/1 010061 020061 030061
6/2 010062 020062 030062 .
Posto de teste funcional de esquentadores.
6/3 010063 020063 030063
6/4 010064 020064 030064
01007 02007 03007 Posto de teste de Estanquicidade.
01008 02008 03008 Posto de montagem.
9 01009 02009 03009 Posto de preparagdo da embalagem.
10 010010 020010 030010 Posto de embalamento do esquentador e acessorios.

Depois da descri¢ao de cada posto foi realizado um levantamento dos documentos existentes nas
células e em cada posto. Nas tabelas a seguir podemos visualizar os vdrios documentos e padrdes

recolhidos nas células da S871.

1 . . o o~ o . . N .. .
Os numeros de inventdrios presentes nas tabelas ndo sdo os reais devido as normas de sigilo impostas
pela Bosch.
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Tabela 10 - Documentagao existente na Célula 1

Posto | N2 Inventario Documentos. Padrao PY/ JK
1 01001 IPQ-0001 RS
2 01002 IPQ-0002 R3 PY-D010 RO
3 01003 IPO-0003 R3
4 01004 IPQ-0004 R5
5 01005 IPO-0345 R2 | PC-0523R1 Padrio L447
10-0193 R3
61 010061 IPQ-0005 RE | PC-0299 R3 FMO-003% R1 | LSC-0027 R1 PY-D057 RO
10-0214 R1
10-0190 R3
6/2 010062 IPQ-0006 RE | PC-02%6 R3 PMQO-0036 R1 | LSC-0024 R1 PY-D057 RO
10-0211 R1
6/3 010063 IPO-0461 RE 10-0268 R2 LSC-006% R1 PY-0057 RO
10-0270 R1
10-0227 R3
6/4 010064 IPQ-000B RE | PC-0303 R3 PMO-0045R1 | LSC-0031R1 PY-D057 RO
10-0228 R1
Padrdo 0429 -
7 01007 IPQ-000% R4 | PC-0536R1 Mau R230,
Bom R246
B 01008 IPQ-0010R3
9 01009 IPQ-0011 R4
10 010010 IPO-0012 R4
Tabela 11 - Documentagao existente na Célula 2
Posto | N® Inventirio Documentos Padrdo PY/IK
1 02001 IPQ-0001 RS
2 02002 IPQ-0002 R3 PY-0010 RO
3 02003 IPQ-0003 R3
4 02004 IPQ-0004 RS
5 02005 IPO-034% R2 | PC-0540 RO Padrdo L451
10-0192 R3
6/1 020061 IPQ-0005 RE | PC-02%8 R3 FMO-003BR1 | LSC-0026 R1 PY-0057 RO
10-0213 R1
10-0205 R3
6/2 020062 IPQ-0006 RE | PC-0301R3 FMO-0042 R1 | LSC-D023R1 PY-0057 RO
10-0216 R1
10-0191 R3
6/3 020063 IPQ-0461 RE | PC-0237 R3 FMO-0037 R1 | LSC-0025R1 PY-0057 RO
10-0212 R1
10-0202 R3
6/4 020064 IPQ-0008 R7 | PC-0300 R3 FMO-0041R1 | LSC-D02BR1 FY-0057 RO
10-0215 R1
Padrio 0430
7 02007 IPQ-000% R4 | PC-0535R1 Bom-R226
Mau-R228
8 02008 IPQ-0010 R3
9 02009 IPQ-0011 R4
10 020010 IPQ-0012 R4
Tabela 12 - Documentagao existente na Célula 3
Posto | N2 Inventirio Documentos Padrao PY/ 1K
1 03001 IPQ-0001 RS
IPQ-0765 RO
2 03002 IPQ-0002 R3 PY-0010 RO
IPQ-0766 RO
3 03003 IPO-0724 RO
IPQ-0003 R3
IPQ-0004 RS
. 03004 IPQ-0767 RO
10-0250 R2
6/1 030061 IPQ-0005 RE | PC-0307 R4 FMO-0080 RO | LSC-0070 RO PY-0057 RO
10-0251 R1
10-0255 R2
6f2 030062 IPQ-000E RE | PC-0306 R3 FMQ-008B1 RO | LSC-D071RO PY-0057 RO
10-0256 R1
10-0154 R3
6/3 030063 IPO-0461 RE | PC-0311R3 PMO-0040 R1 | LSC-0030 R1 PY-0057 RO
10-0225 R1
10-026E R3
6/4 030064 IPO-0008 RE | PC-0310 R4 PMQ-0077 R1 LSC-0065 R1 PY-0057 RO
10-0270 R1
Padrao 0442
7 03007 IPO-000% R4 | PC-0537 R1 Mau-R250
Bom-R188
B 03008 IPQ-0010 R3
9 03009 IPQ-0011 R4
10 030010 IPO-0012 R4
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LABC - KXXX RX
e 142 de RevisSo do documento
MNumeracdo do documento

Iniciais do tipo de documento

IPQ - Instrucdo de Producdo e Qualidade
PC - Planao de Contralo

10 - Instrucdo Operacional

PMO - Parametros de Maguina

LSC - Lista Sintoma/Causa

PY - Poka-Yoke

AEC - Documentos presentes no posto
ABC - Documentos em arquivos

Para além dos planos de controlo associados a alguns postos também existem os planos de

controlo referentes aos momentos de aperto, que sdo aplicados em toda a célula.

Tabela 13 - Planos de controlo dos momentos de aperto das Células 1, 2 e 3.

Células Plano de Controlo dos momentos de aperto

1 PC-0587 R1
2 PC-0588 R1
3 PC-0590 R1

Através das tabelas pode-se verificar que existem vdrios documentos nas células em estudo, que
sdo muito semelhantes uma vez todas se dedicam a producdo final de esquentadores, como ja

referido anteriormente. Os documentos base das células de producdo final sdo:

Tabela 14 - Descri¢do dos documentos base das células da S871

\ Inicial \ Documento \ Descrigao
PC Planos de Controlo Descreve as etapas de processo que devem ser controladas.
IPQ Instrugdo Produgdo e Qualidade Descreve as tarefas efetuadas em cada posto das células.
10 Instrugdes Operacionais Descreve determinadas operagdes do equipamento de um posto.
PY Poka-Yoke E uma medida técnica simples e preventiva, promovida num

equipamento, processo ou produto que elimina permanente a causa
de um defeito.

JK Jidoka E uma medida técnica simples e ativa, promovida num equipamento
ou processo que deteta a existéncia de um defeito e imediatamente
bloqueia a operagao.

LSC Lista Sintoma/ Causa Lista de avarias que podem aparecer nas células.

PMQ | Parametros de maquina Definem afinagOes para garantir a conformidade do produto.

Em particular, os planos de controlo provém dos FMEA (“Failure Mode and Effect Analysis”).
FMEA é uma técnica preventiva para assegurar que todas as possiveis falhas de um determinado
sistema, produto ou processo foram consideradas e analisadas, com o objetivo da sua eliminacdo.
A severidade da falha e as suas probabilidades de ocorréncia e detegdo sdo quantificadas e

utilizadas para determinar a priorizagdo de agdes de melhoria. Depois disto sdo elaborados planos
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de controlo, que servem para ajudar a garantir a ndo ocorréncia de defeitos, controlando as
caracteristicas mais importantes do produto, que passa por caracteristicas de medida, aspeto

visual e/ou testes. Estes controlos, quando efetuados, sdo registados.

Registos efetuados nas células
Nas células em estudo sdo efetuados varios registos dos controlos referentes aos planos de
controlo. Os registos efetuados sdo:
e Posto 5: registo da passagem de padrdes do teste de rigidez dielétrica;
e Postos 6/1,6/2, 6/3 e 6/4: registo da medi¢cdo da temperatura dos sopradores de calor;
e Posto 7: registo da passagem de padrées do teste de estanquicidade;
e Registo dos momentos de aperto elaborados durante o processo de montagem dos
componentes.
Estes controlos sdo registados em dois tipos de folhas de registos:
e Folhas de Registo de Plano(s) de Controlo — em que é efetuado o registo dimensional e/
ou visual (figura 27);
o Folhas de Registo de Momentos de Aperto — onde é efetuado o registo dos momentos de

aperto controlados (figura 28).
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| BOSCH Registo de Planeds) de Controlo "< il Mwraetans e e - 1 Final -
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Figura 27 - Folha de Registos dos Planos de Controlo Figura 28 - Exemplo Folha de Registos dos Momentos

de Aperto
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3.5.2. Andlise da documentacao
Apds um estudo cuidadoso da situagdo inicial, é importante fazer uma analise de toda a
informacdo que foi recolhida. Fazendo uso dos programas informaticos existentes na Bosch, foi
cruzada a informacdo recolhida nas células e verificou-se que existiam varias disparidades.
Com o n2 de inventario recolhido nos varios postos das células, através da aplicagdo “DOC”, é

possivel visualizar os documentos que estdo associados a estes. Através deste programa retirou-

se a seguinte informacao:

Tabela 15 - Documentagdo presente na aplicacdo referente a Célula 1

N® Inventario Posto Documentos
01001 1 IPCL 0001 RS - - - -
01002 2 IPQ, 0002 R3 - - - -
IPQ, 0236 RO
IPQ, 0257 RO
P, 0765 RO
01003 3 IPC, 0003 R3 - - - -
IPC, 0724 RO
IPQ, 0766 RO
01004 4 IPC, 0004 RS - - - -
IPQ 0301 RO
IPQ, 0767 RO
01005 5 IPQ 0345 R2  PCO523 R1 - - -
010061 61 IPQ. 0005 RB  PCO299 R3 100153 R4 LSCO0D27R1  PMIO 0039 R1
100214 R1
010062 6/2 IPQ. 000G RE  PCO2%6 R3 100150 R4 LSCOO024R1  PMOOO3ER1
100211 R1
010063 63 IPQ 0461 RE  PCO302 R3 100205 R4 LSCOO30R1 -
10 0217 R1
010064 6/4 IPQLO0OB RE  PCO303 R3 100227 R4 LSCO031R1  PMO 0045 R1
100228 R1
01007 7 IPQ 0005 R4 PCOS36 R1 - - -
IPC. 0303 RO
01008 8 P 0010 R3 - - - -
IPQ 0304 RO
01009 9 IPC, 0011 R4 - - - -
010010 10 IPC, 0012 R4 - - - -

Tabela 16 - Documentagdo presente na aplicacdo referente a Célula 2

N2 Inventdrio  Posto Documentos

02001 1 - - - - -

02002 2 - - - - -

02003 3 - - - - -

02004 4 - - - - -

02005 3 - PC 0540 RO - - -

020061 6/1 - PC 0298 R3 100152 R4 LSCOO26R1 PN 0038 R1
10 0213 R1

020062 6/2 - PC 0301 R3 100205 R4 LSCOO25R1  PMO 0042 R1
100216 R1

020063 6/3 - PC 0297 R3 100151 R4 LSCOO025R1  PMOOO3T R1
100212 R1

020064 6/4 - PC 0300 R3 100202 R4 LSCOO2BER1  PMOQO041R1
10 0215 R1

02007 7 - - - - -

02008 B8 - - - - -

02009 9 - - - - -

020010 10 - - - - -
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Tabela 17 - Documentacao presente na aplicagdo referente a Célula 3

N® Inventdrio  Posto Documentos

03001 1 - - -

03002 2

03003 3

03004 4 - - - -

030061 6/1 - PC 0307 R3 100250 R3 LSCOO70R1  PMOQOOBORL
10 0251 R1

030062 6/2 - PC 0306 R3 100255 R3 LSCOO71R1  PMOOOBLR1
10 0256 R1

030063 6/3 - PCO311R3 100154 R4 LSCOO36R1  PMOOO40R1
100225 R1

030064 6/3 - - - - PMIO 0043 R1

6/4 - PCO310R3 100268 R4  LSCOOGBSR1  PMOQOO77 R1

10 0270 R2

03007 7 PC 0537 R1 -

03008 8 -

03009 9

030010 10

Recorrendo aos resultados da pesquisa feita na aplicacdo informatica é possivel observar que os
documentos presentes nesta, apresentam algumas diferencas dos presentes nas células. Para isso
é necessdrio fazer uma atualizagdo de alguns documentos presentes nas células e também na
aplicagdo, associando os documentos aos respetivos postos.

Também foi observado que ndo existem IPQ’s associados aos n® de inventdrio das Células 2 e 3,
estando estes associados sé aos da Célula 1. Isto acontece porque os documentos sdo iguais para
as trés células e através desta aplicacdo ndo dd para associar um documento a vdrios nimeros de
inventdrio, o que representa uma falha na aplicagdo existente na empresa. Entre estes, existem
IPQ’s que sdo de produtos especificos, como o CAE. Este produto sé é produzido na Célula 3, por

isso esses documentos terdo de ser colocados e associados aos respetivos nimeros de inventario.

Verificagdo dos momentos de aperto

Fazendo uso da referéncia de um certo produto num programa informatico “VUL” que permite
ver como é constituido determinado componente ou produto final, pode-se visualizar as normas
de momentos de aperto, onde estdo registados os valores de especificacdo do produto. Ao cruzar
a informacgao da folha de registos dos momentos de aperto, verifica-se a existéncia de alguns
valores que ndo coincidem e outros que ndo estdo presentes nas normas dos respetivos produtos.
Para resolver e tentar perceber esta situacdo foi pedido ajuda ao responsavel e ficou esclarecido
que os valores devem estar alinhados de forma a que figuem coerentes com os valores de
referéncia.

Depois do esclarecimento de todos os desvios encontrados, estes sdo atualizados na folha de
registos de momentos de aperto e colocados os valores corretos no novo template do plano de

controlo.
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Verificacdo dos Planos de Controlo
Recorrendo aos Planos de Controlo recolhidos nas células, verificaram-se varios desvios

encontrados pela analise efetuada.

) BOSCH PLANO DE CONTROLO PC - 0588
Pagina 1 de 1
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Figura 29 - Desvios do Plano de Controlo

Pela figura 29 verifica-se que estes ndo apresentam a folha de registos a utilizar. Para além disso
existem muitos Planos de Controlo numa sé célula. No Plano de Controlo referente aos
momentos de aperto (figura 29), verificou-se que este apresentava informagdo muito vaga, uma
vez que ndo descreve os momentos de aperto que se devem controlar e quais as tolerancias

possiveis.

No Posto 5, teste de rigidez dielétrica, também existe um Plano de Controlo que corresponde ao
controlo da passagem de padrdo, onde é verificado o valor de resisténcia terra e o salto corrente

(figura 30).

Legenda:
1. Padrao rigidez eléctrica
2. Padrao continuidade fio terra

Figura 30 - Padrao de teste do Posto 5

Também com a aplicagdo informatica “VUL”, se podem visualizar as normas de ensaio. Nas

normas de ensaio sdo especificados os valores de referéncia utilizados nos ensaios efetuados nas
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células, isto é, no teste de rigidez dielétrica (Compact KME). Ao cruzar a informagdo existente no
Plano de Controlo com a norma de ensaio verifica-se a existéncia de alguns desvios em relacdo
aos valores controlados. Assim sendo, os desvios encontrados sdo atualizados aquando da
passagem para o novo template do Plano de Controlo, tendo como referéncia a norma de ensaio

do produto.

Em relacdo ao posto 7 das Células 1, 2 e 3, onde se efetua o teste de estanquicidade, existe um
Plano de Controlo que diz respeito ao controlo da passagem de padr&es, sendo estes constituidos
por um padrdo estanque que consiste numa valvula de gas modelo e dois padrdes de fuga

calibrada “Bom” e “Mau” (figura 31).

Legenda:
1. Padrdo Estanque
2. Padrio de fuga "Bom”~
3. Padrio de fuga “Mau”

Figura 31 - Padrdes de teste do Posto 7

Verifica-se, nos planos de controlo das trés células, que para o controlo efetuado existiam

intervalos que definiam os padrdes de fuga calibrada bons e maus (tabela 18).

Tabela 18 - Intervalos de controlo do Posto 7 das células finais

Célula 1 Célula 2 Célula3

Padrdao Fuga Calibrada

Fuga > 60cm’/h Fuga >60cm’/h Fuga >60cm’/h

“Mau” Fuga < 103.74 cm’/h Fuga < 88.4 cm’/h Fuga < 84.7cm’/h
Padrdo Fuga Calibrada Fuga <59.41 em®/h Fuga <48.49 em®/h Fuga <32.63 em®/h
“Bom” Fuga >31.99 cm3/h Fuga >26.11 cm3/h Fuga >17.57 cmg/h

A informagdo apresentada ndo faz muito sentido, uma vez que os intervalos das trés células
apresentavam valores diferentes.
Para melhorar essa situa¢do, no novo template do plano de controlo, foram uniformizados os
valores de referéncia para as fugas nas trés células:

e Padrdo Fuga Calibrada “Mau” > 60 cm?/h;

e Padrdo Fuga Calibrada “Bom” < 60 cm?/h.
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Verificagdo das Instru¢des Operacionais

Pelos dados recolhidos nas células e pela andlise que se fez com a aplicacdo informatica “DOC”,
pode-se verificar que existem vdrias revisdes de Instrucdes Operacionais dos postos de ensaio
funcional (Postos 6/1, 6/2, 6/3 e 6/4) que n&o estavam atualizados. Para além disso foi elaborada
uma analise a estes documentos e verificou-se que os numeros de postos e os nimeros de

inventdrio presentes nas varias 10’s ndo coincidiam (figura 32).

& BOSCH INSTRUGAO OPERACIONAL 10-0190
Pagina 1 de4
SECGCAO EQUIPAMENTO N "g?gtsgg
S871 C1 - BANCADA DE ENSAIO FUNCIONAL DE Poston.®:
ESQUENTADORES 6116/2

Figura 32 - Erro nas Instrug6es Operacionais

3.5.3. Revisdo/ Atualizagdo da Documentagao
Apds a andlise da documentacdo existente tanto nas diferentes células como na aplicacdo, é
necessario corrigir todas as discrepancias existentes e proceder a atualizagdo/elaboragdo de
documentos que sejam necessdrios para as células de producgdo, de acordo com as normas e

procedimentos Bosch.

Atualiza¢ao do Plano de Controlo de acordo com a nova TT-VAN

Foram atualizados todos os Planos de Controlo existentes nas células da sec¢do passando para o
novo template de Plano de Controlo TT-VANO87, esta atualizacdo foi elaborada devido a
standardizagdo do grupo Bosch.

O Plano de Controlo (PC) descreve, para cada processo ou etapa de teste de um produto, as agdes
necessdrias e tolerancias admitidas para garantir o controlo e a qualidade pretendida. E usado
durante o planeamento e operac¢do dos processos de producdo e deve, portanto refletir o estado
atual. Inclui também a descricdo das caracteristicas do produto/processo, controle dos processos
de producado, testes e sistemas de medi¢ao que sdo utilizados na produgdo em série.

Para as células em estudo foram elaborados trés Planos de Controlo, que tiveram como referéncia

os planos de controlo existentes nas trés células e as varias familias de produtos produzidos:
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Tabela 19 - Planos de Controlo realizados

Plano de Células  Familias agregadas
Controlo
1 C1 Compact Baterias
Compact HDG
c2 Compact KME
Compact Piezo/Tico
2 c3 Compact Baterias
Compact HDG

Compact Piezo/Tico
Compact Baterias Aquastar
Compact Piezo Aquastar
Compact VMC

3 Cc3 CAE Baterias
CAE HDG

Antes da atualizacdo dos Planos de Controlo foram visualizados todos os processos das varias
familias de produtos produzidos e verificaram-se as que coincidiam para tentar agrupa-las. No
primeiro plano de controlo ficou um sé documento para as duas células (Células 1 e 2), agrupando
as familias de produtos que se produzem. Mesmo que ndo se produza Compact Piezo/Tico na
Célula 1, esta estd adaptada para o fazer, podendo futuramente vir a produzir.

Para a Célula 3, foram elaborados dois Planos de Controlo uma vez que todas as familias de
produtos produzidos nesta célula sdo semelhantes, exceto o CAE. Este produto ficou num uUnico

Plano de Controlo, uma vez que este possui um processo bastante diferente dos restantes.
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Figura 33 - Exemplo do novo Plano de Controlo®

2 Alguma da informac3o presente na figura 33 foi alterada/ocultada devido a impossibilidade de representacdo do documento original.

44



Com este novo template (figura 33), conseguem-se obter varias melhorias e pode-se reduzir o
numero de Planos de Controlo existentes nas células e também, recorrendo a figura 33, é possivel
observar que neste documento esta inserido o fluxograma de producdo, onde estd descrito todo
o processo da familia de produtos que agrega. Para além disso, tem referéncia das normas dos
momentos de aperto e de ensaio, e assim, em caso de duvida, estas poderdo ser consultadas.
Também, no novo plano de controlo, sdo apresentados os respetivos momentos de aperto em
sequéncia. Tem indicacdo da folha de registos a usar e como se registar e indicacao, caso exista,

de dispositivos de prevencado, isto é, Poka-Yoke ou Jidoka.

Atualizacdo/Elaboragdo de Instru¢des Operacionais

Pela recolha de informacdo realizada, foi possivel verificar que ndo existiam Instrucdes
Operacionais para os pontos criticos das células e onde existe passagem de padrdes, isto é, para
os postos 5 e 7. Também para equipamentos que estdo em alguns postos foram elaboradas
Instrugcdes Operacionais. Para isso, foram visualizados o modo de operagdo e de funcionamento
desses postos e equipamentos.

Para o posto 5, posto de teste de rigidez dielétrica, descreveu-se de forma simples e clara o modo
de operacgado e de funcionamento desse posto para que permita a todas as pessoas perceber como

devem atuar e efetuar a passagem de padrao.

{-» BOSCH INSTRUGAO OPERACIONAL 10- @ BOSCH INSTRUGAC OPERACIONAL 1o-
Tiors_oes L
seccho EQUIPAMENTO N sECCAD EQUEANENTD B
San POSTO DE TESTE RIGIDEZ DIELECTRICA == ns 551 POSTO OE TESTE RIGIDEZ DIELECTRICA ==;=n:5
* OBJECTNMO

A passagam oo padrdc deve checlecer a0 seguinoe fluxc:
Descraver 0 Mmoo 02 UNCINSTENt €00 1=SiE psar30 oo Fosio do Tesis o —

NAQAOEZ LISIECTICE

¢ T

+ DESCRICAO DO EQUIPAMENTO

i g (e

¥ Leganda: .
Consola de Comando LA e v
Luz sinalizadora i

v s s ey
Platalonma de 1este L e o |

Derscror

Bimanual

Marcador mecanico
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= Fosto ce teste ce Rigicez
Otetdcttca

TEe = [ e

Figura 34 - Instrugdo Operacional do Posto 5
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Do mesmo modo, para o posto 7, teste de estanquicidade, foi elaborado uma Instrucdo

Operacional com a mesma finalidade do posto referido anteriormente.

“» BOSCH INSTRUGAO OPERACIONAL 10- {~) BOSCH INSTRUGAC DPERACIONAL 10-
T _Toes Figrm I3
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A P3SSAQEM C0S DONGAS DEVEM DDBCECE" 30 S8QUINTE MLXD:
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g
s

LaBan b e Sl s O
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gl sy
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#  Quando of betes sho efaciuados CoMSHOEIES (KA SUCTESCAMENSE DA O DASSO

Figera 1 - Posto de teste de Estanquicidade
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T
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Figura 35 - Instrugao Operacional do Posto 7

Foram também desenvolvidas Instru¢des Operacionais para alguns equipamentos existentes nas
células:

e Sistema Ergondmico (figura 36);

e Portico de embalagem (figura 37).
Estas InstrucGes Operacionais detalham o modo de funcionamento a seguir na utilizagdo destes
equipamentos. O sistema Ergondmico foi introduzido nos postos de ensaio funcional das Células 1
e 2 para ajudar os operadores a colocar e retirar os aparelhos Compact KME de maior capacidade
(18L) das bancas de ensaio. Os pdrticos de embalagem estdo presentes no posto 10 das trés
células finais, tendo como finalidade colocar os aparelhos ja embalados na palete de produto

acabado.
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Figura 36 - Instrucao Operacional do Sistema Ergonémico
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Figura 37 - Instrucdo Operacional do Pértico de Embalagem
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Para além da elaboragdo das Instrugdes Operacionais, foram também atualizadas as InstrugGes
Operacionais ja existentes nas trés células, isto &, nos postos de ensaio funcional (Postos 6/1, 6/2,
6/3 e 6/4).

De acordo com anadlise que foi realizada com a aplicagdo informatica, verificou-se que estes
documentos apresentavam algumas lacunas que devem ser eliminadas. Nas Instrugdes
Operacionais referentes a descricdo do modo de funcionamento de operacdo do sistema de
medicdo de temperatura foram feitas poucas modificacdes, sé foram atualizados o cabecalho e
colocado, de um modo mais percetivel, a verificagdo do funcionamento dos sopradores de ar
qguente (figura 38), uma vez que este valor é controlado e esta presente no Plano de Controlo.

No que diz respeito as Instru¢Ges Operacionais que descrevem o modo de funcionamento das
bancas de ensaio funcional, como foi verificado na andlise da documentacdo, estas estavam
desatualizadas nas células, apresentando uma revisdo mais antiga do que a que existia na
aplicacdo informatica. Mas por sua vez, estas Instru¢Ges Operacionais presentes na aplicacdo
também apresentavam algumas lacunas. Estavam associadas aos postos corretos mas os
documentos tinham a designacdo do posto que ndo coincidia com o nimero de inventario. Por
esse motivo, foram atualizadas as respetivas Instru¢cdes Operacionais e elaboradas novas revisées

de modo a que ficassem atualizadas de acordo com o pretendido.

4 BOSCH INSTRUGAO OPERACIONAL 100211 -+ BOSCH INSTRUGAO OPERACIONAL 100211
o TS Y
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S8/ |C1-BANCASDE TESTE FUNCIONAL DE ESGUENTADOREYSSS= $871 |C1-BANCAS DE TESTE FUNCIONAL DE ESQUENTADORES===rr
a2
OB RETVD + VERIFICAGAO DO FUNCIONAMENTO DOS SOPRADORES DE AR GUENTE

(FIG.1):
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Valor ge Controlo:
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Figura 38 - Instrucao Operacional do Sistema de medicao de temperatura das Bancas de Ensaio
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Revisdo de outros documentos

No sentido de organizar toda a documentagdo atualizada, para além da elaboracdo de
documentos também foram revistos outros ja existentes. Esta revisdo passa pela elimina¢do do
Poka-Yoke dos postos 6/1, 6/2, 6/3 e 6/4 (PY 0057), da atualizagdo do Poka-Yoke do posto 2 (PY
0010) e das InstrugGes de Producgdo e Qualidade das células que estavam desatualizadas.

O Poka-Yoke dos postos 6/1, 6/2, 6/3 e 6/4 foi removido uma vez que este documento referia a
existéncia de uma alteracdo do software que tinha como objetivo assegurar que o manipulo se
encontra na posi¢dao de fechado, mas isto ndo é o que acontece nas bancas de ensaio (por isso foi

removido o PY 0057).

@~ BOSCH POKA-YOKE e
Fagra T ce
sscgho EQUIPAMENTO =
S871 BANCAS DE ENSAIO ==
1 &2 83 a4

Descriglo: Manipuo d2 33ua n3 posico 92 $2cN3do, Bancas de enzdlo.
Objectivo: Assagurar quz 0 manipuo d2 3gu3 2 anconkra sampre na posicia d2
2030

Par3 3s32Qurar QU2 0 Ma3NIpUi0 S2 ENCONYT3 N3 PosicAa g2 12CN3Y0 racoMe-52 3
um3 Fracdo 00 sofware Nesiz momank O SiSiama racome 30 U0 82
mMansagans 02 i3 para 0 COIEDONANN

= R

Figura 39 - PY 0057 presente nos postos de Ensaio Funcional

O Poka-Yoke do posto 2 foi atualizado para o novo template. O antigo documento ndo indicava
em que numeros de inventario estava associado e também a descrigdao apresentada ndo ilustrava

bem a solugdo para resolver o problema (figura 40).
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Descrigdo: Montagem das metades do queimador.

Objectivo: Impedir a montagem trocada das metades na régua de distribuicdo do
automatico de gas.

Antes da implementacao

Gabarito sem pinos de posicionamento.

Depois da implementacao

Descrigdo: Existéncia de pinos de posicionamento que nao permitem a troca das metades
do queimador.

Pinos de
posicionamento

Revisdo . 00
Data 2008.06-05
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Data Eiaborado Responsavel TEF
2008 - 05- 27
oA TEF TR v v

Figura 40 - PY 0010 do posto 2 - Antigo
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Figura 41 - PY 0010 do posto 2 — Atualizado
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Além da atualizacdo dos Poka-Yoke, também foram atualizadas as Instru¢cdes de Produgdo e
Qualidade (IPQ). Alguns destes documentos, como foi referido na analise da documentacgdo
apresentavam nas células as revisdes desatualizadas, que por sua vez foram atualizadas. Esta
atualizag¢do passou pela colocagdo nas células das revisdes mais recentes/atualizadas que estdo
disponiveis na aplicacdo informatica. Para isso foi pedido a pessoa responsavel uma segunda via
desses documentos. Também foi atualizado um IPQ referente ao produto do CAE (IPQ 0767), do
posto 4 da célula 3, em que foi acrescentado uma instrucdo de qualidade que ilustra como se

devem colocar os cabos de ligagdao no produto produzido (figura 42).

Instrugao de ) BOSCH
Produgio e Qualidade 1PQ-0767

incirupdec de quaiidade

CO0Car canos
comforma3 figura 2.

Figura 1-Caos colacados gz frma Figura 2 - Caos calocados 9 forma
ncorrecia comecta
Tempos
Teros Sances Pecas hors Pecas Loz
mén100 pcs am 44 mintuma
e ez Adedcn Farim
o0 s571-C3 Compacto CAE
Sy B Ows =
17-02-2009 2022

Figura 42 - IPQ 0767 da Célula 3 - Atualizado

Atualiza¢ao da aplicagdo Informatica

Com a atualizacdo dos documentos existentes nas células, também se procedeu a atualizacdo dos
documentos existentes na aplicagdo informatica “DOC” existente na Bosch. Para isso foi pedido
ajuda ao responsavel pela atualizacdo da aplicagdo para colocar documentos nos respetivos
numeros de inventario e também a anulacdo de documentos que ja ndo sdo utilizados.

Uma das atualizacbes efetuadas foi nas Instrucées de Producdo e Qualidade. Como ja referido
anteriormente, os IPQ’s apresentavam-se todos associados aos numeros de inventario da Célula
1, uma vez que esta é a célula padrao. Mas como se pode verificar existem IPQ’s de produtos que

nao sdo produzidos na Célula 1 (Compact VMC e CAE).



Tabela 20 - Atualiza¢do de documentos na aplicagao informatica

N% Inventdrio  Posto IPQ. Produto Acgdo
01001 1 IPQ, 0001 RS Compact lManter
01002 2 |PQ 0002 R3 Compact Manter
IPQ 02586 RO Compact VMC Passar para Célula 3
IPQ 0287 RO Compact KME Anular
IPO. 0765 RO CAE Passar para Célula 3
01003 3 IPQ 0003 R3 Compact Manter
IPQ 0724 RO CAE Anular
|PQ O7EE RO CAE Passar para Célula 3
01004 4 PO 0004 RS Compact Manter
IPQ 0301 RO Compact VMC Passar para Célula 3
|PQ O7ET RO CAE Passar para Célula 3
01005 5 IPO. 0345 R2 Compact KME lanter
010061 61  IPQ 0005 RE Compact anter
010062 62 |PQ 0006 RB Compact IManter
010063 6/3 IPQ0O4B1RE Compact Manter
010064 64  IPQO0OB RE Compact Manter
01007 7 |PQ, 0005 R4 Compact lManter
|PQ 0303 RO Compact VMC Passar para Célula 3
01008 3 IPQ 0010 R3 Compact Manter
|PQ 0304 RO Compact VMC Passar para Célula 3
01009 9 |PQ 0011 R4 Compact Manter
010010 10 IPQ 0012 R4 Compact Manter

Para além disso, como foi visto na analise dos documentos da Célula 3, o n? de inventario 030064,
tinha associado dois postos 6/3 e 6/4 (figura 43), estando esta situagdo incorreta uma vez que

este nimero corresponde ao posto 6/4.

w LR

PRA0 0043 R1

.
PCO310 A3

— -
100268 R4 LSCODOSS R1  PAMD D077 W1

30270 RT

Figura 43 - Erro na aplicacdo referente a Célula 3

Por isso, como na Célula 1 do posto 6/3 ndo existe nenhum documento do PMQ (figura 44), foi

feita uma nova revisdo e colocado este no n? de inventario 010063 e posteriormente na célula.

il ]

L

IPQ0aE] BE PO R

09 B
KiTE]

L5 003 R

Figura 44 - Erro na aplicacao referente a Célula 1

Depois da atualizagdo/elaboracdo dos documentos, estes foram enviados para a pessoa

responsdvel por colocar os documentos em aprovacdo, para posteriormente disponibilizar nas

respetivas células.
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3.5.4. Organizacao da Documentacgao
Apds a atualizacdo e revisdo de toda a documentacgdo, foram organizados os varios documentos
por forma a proporcionar uma facil consulta para os varios utilizadores destes. Foram criados

varios separadores para colocar em arquivos com toda a documentacdo organizada.

Tabela 21 - Organizagao da documentagdo

Titulo da Pasta Descri¢do da Documentagdo de cada pasta

Planos de Controlo e Registos Planos de controlo no novo template da TT-VAN da célula, registos de
plano de controlo dos varios postos e dos momentos de aperto.

10, PMQ, LSC e PK/JK Instrugdes Operacionais, Pardmetros de Mdquina, Lista Sintoma/Causa e
Poka-Yoke/Jidoka atualizados dos varios postos da célula.

Checklist de Ergonomia e Fichas | Documentos referentes a ergonomia de um respetivo posto e fichas de
de Segurang:a3 seguranga dos produtos quimicos utilizados nas células para limpeza.
Point-Cip3 Descreve o procedimento dentro do sistema da produgdo Bosch, como

reconhecer e eliminar permanentemente os problemas criticos.

3
™M Documentos sobre Manutengdo Produtiva Total.

Figura 45 - Organizag¢do nos arquivos dos documentos atualizados

Depois de colocar toda a documentacdo em arquivos, foi desenvolvido um ponto de
documentacdo para que esta esteja disponivel num local Unico e de féacil acesso. Por isso, e de
modo a ndo desperdicar espaco nas células, uma vez que estas ja tém falta deste, foram
adaptados os pontos de qualidade existentes nos varios processos para colocar a documentagdo
de uma forma standard. O resultado obtido foi um local Unico centralizado para ponto de
qualidade e documentacdo, aproveitando um local ja existente. Nas figuras seguintes é possivel

visualizar o ponto de qualidade antes e depois da adaptagdo como ponto de documentagao.

3 ~ . . , .
Documentacgdo que estava atualizada, mas foi também organizada e colocada nos mesmos separadores
elaborados.
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Figura 46 - Ponto de qualidade antes da adaptacao.

Para mais facil consulta e perceber melhor as células de produgao foi elaborado um layout, que
apresenta uma vista da célula, assinalando os varios pontos criticos e de controlo, os Poka-Yoke/

Jidoka e os momentos de aperto que sdo controlados nas células. Na figura seguinte é possivel

Figura 47 - Pto de qualidade e de documentagao

visualizar um exemplo do /ayout de uma das células da S871.

Legenda:

E Momento de aperto a controlar

Posto simples (OP01)
[ Postocritico (OP03)

@ Posto com registo

. Posto critico de ensaio final (D P04)
Posto de risco (OP05)

Posto com Jidoka
Posto com Poka-Yoke

— Fluxo de Produgéo

() BOSCH

Figura 48 - Layout do ponto de documentagdo da Célula 1
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Depois da adaptacdo do ponto de qualidade também para ponto de documentacdo e toda a

organizacdo da documentacdo podemos visualizar na figura seguinte o resultado final.

Legenda da figura:
1. Layout da documentacdo
2. layout da qualidade
3. Documentacdo
4. Ponto de gualidade

Figura 49 - Estado Atual do Ponto de Documentagdo

Melhorias desenvolvidas para o novo ponto de documentacao:
e Ponto de qualidade e de documentagdo num local Unico;
e Mostrador giratério, para acesso facilitado a informagdao, onde é possivel visualizar o
layout do ponto de documentacdo e do ponto de qualidade;
e Utilizacdo de uma prateleira para colocar todos os arquivos com a documentacgdo e as
outras duas para ponto de qualidade;

e Informagdo mais transparente e centralizada.

3.6. Resultados Obtidos
Depois de todo o processo efetuado para a realizagdo deste projeto, de seguida apresentam-se as

tabelas que traduzem toda a informacgdo existente nas células da S871:
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Tabela 22 - Documentacgao atualizada da Célula 1

Posto | N2 Inventdrio Documentos Padrdo PY/ JK
1 01001 IPQ-0001 RS
2 01002 IPQ-0002 R3 FY-0010 R1
3 01003 IPQ-0003 R3
4 01004 IPO-0004 RS
5 01005 IPO-034% R2 10-0539 RO Padrio L447
10-0193 R5
61 010061 IPQ-0005 RE 10-0214R2 | PMQ-0032 R1 | LSC-0027 R1
10-0551 RO
10-0150 RS
6/2 010062 IPQ-0006 RE 10-0211R2 | PMQ-0036R1 | LSC-0024 R1
PC 10-0553 RO
10-020G R5
63 010063 IPO-0461 RE 10-0217 R2 | PMO-0043 R3 LSC-0030 R1
10-0550 RO
10-0227 RS
6/4 010064 IPQ-0008 RE 10-0228 R2 | PMO-0045 R1 LSC-0031R1
10-0552 RO
Padrdo 0429 -
i 01007 IPQ-0005 R4 10-0536 RO Mau R230,
Bom R246
B 01008 IPQ-0010 R3
] 01009 IFQ-0011 R4
10 010010 IPO-0012 R4 10-0541 RO
Tabela 23 - Documentagao atualizada da Célula 2
Posto | N® Inventdrio Documentos Padréo PY/IK
1 02001 IPQ-0001 RS
2 02002 IPO-0002 R3 PY-0010 R1
3 02003 IPQ-0003 R3
4 02004 IPQ-0004 RS
5 02005 IPO-0345 R2 10-0540 RO Padrdo L451
10-01592 R5
6/1 020061 |PO-0005 RE |0-0213R2 | PMO-C038R1 | LSC-0026 R1
10-0555 RO
10-0205 R5
6/2 020062 |PO-0006 RE |0-0216R2 | PMQ-0042R1 | LSC-0029 R1
PC 10-0554 RO
10-0191 RS
6/3 020063 |PO-0461 RE |0-0212 R2 | PMO-0037R1 | LSC-0025 R1
10-0557 RO
10-0202 R5
6/4 020064 |PO-0D0E RE |0-0215R2 | PMO-C041R1 | LSC-0028 R1
10-0556 RO
Padréo 0430
7 02007 IPO-000% R4 10-0537 RO Bom-R226
Mau-R228
B 02008 IPO-0010 R3
9 02009 IPQ-0011 R4
10 020010 IPQ-0012 R4 10-0542 RO
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Tabela 24 - Documentagao atualizada da Célula 3

Posto | N2 Inventirio Documentos Padrdo PY/ IK
1 03001 IPQ-0001 RS -
IPO-0002 R3
2 03002 IPQ-0765 RO - - - - FY-0010 R1
IPO-0256 RO
IPQ-0003 R3
3 03003 IPQ-0766 RO
IPO-0004 RS
4 03004 IPQ-0767 R1 -
IPCQ-0301 RO
10-0250 R4
6/1 030061 IPQ-0005 RE PMQ-0080 RO | LSC-0070 RO
10-0251 R2
PC 10-0255 RS
6/2 030062 IPQ-0006 RE PC PMQ-008B1 RO | LSC-0071RO
10-0256 R2
10-0154 RS
6/3 030063 IPO-0461 RE PMO-0040 R1 | LSC-0036 R1
10-0225 R2
10-0268 RS
6/4 030064 IPC-000E RE PMQ-0077 R1 LSC-006% R1
10-0270 R2
Padréio 0449
7 03007 :Egggg: :g 10-0538 RO - - Mau-R250
Bom-R188
IPO-0010 R3
U 03008 IPO-0304 RO
9 03009 IPQ-0011 R4 - -
030010 IPQ-0012 R4 - 10-0543 RO

Os Planos de Controlo atualizados nas 3 células ainda ndo aparecem com numeracao porque esta
ainda ndo foi atribuida.
Para ter uma melhor percecdo do que foi feito, foram elaborados graficos onde é demonstrada a

situacdo antes e depois da atualizagdo para se poder comparar e visualizar os resultados que se

obtiveram.
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Grafico 1 - Alterag6es na Célula 1
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Grafico 2 - Alteragdes na Célula 2
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Grafico 3 - Alteragées na Célula 3

Através dos graficos obtidos pode-se visualizar que foram poucos os documentos que se
mantiveram, isto é, que nao foram alterados, sendo estes:

e Instrucdo de Produgdo e Qualidade (IPQ);

e Pardmetros de Maquina (PMQ);

e Lista Sintoma/ Causa (LSC).
A elaboracdo e atualizacdo foi mais acentuada nas Instru¢cdes Operacionais (I0), em que foram
atualizados as 10’s ja existentes e elaboradas novas |Q’s para postos criticos e equipamentos
existentes em alguns postos. Também houve uma grande diferenga com a atualiza¢do dos planos
de controlo para o novo template. Com este péde-se reduzir a quantidade de PC existentes nas

células, passando de vérios para um (Células 1 e 2) ou dois (Célula 3).
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3.7. Workshop e Formagao

A Bosch Termotecnologia é uma empresa que aposta ativamente na criacdo de workshops e
formacgGes para os seus colaboradores, com vista a melhorar o desempenho e conhecimento de
cada colaborador continuamente.

Com o intuito de garantir a atualizagdo constante da documenta¢do foi desenvolvido um
workshop que teve como referéncia a gestdo da documentagdo. Este workshop teve como
objetivo a elaboragdo de um plano de ag¢des para garantir a atualizagdo dos documentos. Com
isto, foi reunida uma equipa de pessoas que estdo relacionadas com a gestdo da documentacao,
incluindo engenheiros de processo das diferentes sec¢des, responsaveis da area da Comfort,
pessoas ligadas a aprovagao de documentos e grupo lider.

Foram abordados dois assuntos de grande importdncia para a atualizacdo da documentagao.
Numa primeira fase foram discutidas as causas que levaram a desatualizacdo da documentacdo
das vdrias células. Estas causas passam por situacdes de alteracGes ou anulagcdo de postos que
ndo sao atualizados logo de momento ou num curto espago de tempo caindo no esquecimento,
passam também pela troca de engenheiros de processo, uma vez que estes é que sdo
responsaveis por manter a documentacdo das células atualizada. Numa segunda fase, foram
apresentadas varias acGes a efetuar pelas pessoas presentes para minimizar este problema.
Depois de reunir todas as acbes estas foram organizadas de acordo com o assunto por forma a

possibilitar a formacdo de clusters (figura 50).

Figura 50 - A¢Oes organizadas por clusters.
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Cluster 1 Cluster 2
Cluster 3 Cluster 4

Figura 51 - Clusters

Ap0s a jungdo e formacdo de clusters com as varias acées identificadas, foi elaborado um plano de

acoes (figura 52).

Figura 52 - Plano de Agoes
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A tabela a baixo apresenta um resumo das ac¢ées identificadas:

Tabela 25 - Plano de Agdes

‘ Acdes ‘ Responsavel Data
1. Acesso a pasta WFVB_DOC aos RE’s do Comfort Liliana Sousa 13/04/2012
2. Atualizagdo da documentagdo por parte dos Eng. de 13/04/2012
. ~ Carla Cardoso Continua
processo sempre que exista uma alteragdo do posto.
3. Formagao aos RE’s da documentagdo por secgdo. Liliana Sousa Ultima semana de estagio
4. Auditar documentagdo. Antonio Lopes 12/04{2012
Continua

Em relacdo a primeira a¢do foi pedido a pessoa responsavel que desse acesso, aos responsaveis
de equipa (RE’s), a aplicagdo “WFVB_DOC”, para que estes pudessem visualizar os documentos
que estdo armazenados na aplicacdo e em caso de alterac¢des solicitar que atualizem a mesma
para que nao figue novamente desatualizada. No que diz respeito a acdo 3, esta corresponde a
realizagdo de uma formacgdo para explicar a atualizagdo realizada a documentacdo a todos os
responsaveis de equipa da drea da Comfort.

Nesta formacao, foi apresentado o ponto de documentacado e a forma como este estd organizado,
explicando o layout e os varios arquivos presentes. Também foi mostrado como esta organizada a
documentacdo e aquela que foi atualizada, realgando a importancia da atualizagdo da mesma.

Esta formagdo contou com a presencga dos responsaveis de equipa e os colaboradores.
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4. Conclusao

4.1. Reflexao sobre o trabalho realizado

O estudo e aplicacdo deste projeto também passou pela seccdo S851. Nesta seccdo os
documentos presentes estavam numa situagdo mais critica do que na sec¢do S871, uma vez que
apresentava documentagdo mais antiga e desatualizada. O desenvolvimento do trabalho na S851
passou pela mesma metodologia apresentada. Foram concluidas as células de montagem dos
automaticos de gas e preparagdes, exceto a maquinagdo, uma vez que nesta parte foram
encontradas algumas dificuldades para obter conhecimento do processo.

Como foi referido ao longo deste relatério, a documentagdo técnica apresenta uma grande
importancia para as empresas. Estando esta atualizada, € uma mais-valia para a empresa e para
os novos colaboradores que tenham acesso a documentacdo para potenciar um melhor
desempenho no seu trabalho, no posto que vao ocupar.

Durante a realizagdo do projeto, foi construido um plano de atualizagdo de documentagdo
completo para melhor intervir nos varios locais pretendidos. Desta forma, foram realizadas as
diversas corre¢des/atualizacdes dos varios documentos disponiveis de acordo com os processos e
procedimentos atuais da Bosch. Antes da elaboracdo do novo ponto de documentacdo, foi
construido um protdtipo deste para mostrar e explicar os objectivos pretendidos, tendo este
aprovacdo dos diretores, responsaveis de drea e pessoas do fabrico. Na atualizacdo da aplicagdo
de gestdo documental foi pedido ajuda as pessoas responsaveis por essa tarefa.

Espera-se que o trabalho desenvolvido permita melhorar o processo de divulgacdo e
disponibilizacdo da documentacdo. A recetividade foi bastante positiva pelo que todos os
materiais criados estdao disponiveis na organiza¢do. No final do estagio, apds terem visualizado as
altera¢Oes efectuadas, quiseram adotar o mesmo ponto de documentagdo em outras areas, que
ndo estavam abrangidas pelo estagio.

O desenvolvimento de um projeto na area de produgdo, numa empresa de grande dimensdo
como a Bosch Termotecnologia S.A. tornou-se uma experiéncia bastante enriquecedora,

permitindo adquirir conceitos e experiéncias com mais-valia para a vida profissional.

63



4.2. Desenvolvimentos futuros

Numa perspetiva a longo prazo, a Bosch deveria implementar um plano de atualizacdo de
documentacgdo. Isto tem como finalidade ndo deixar que a documentacgdo fique desatualizada e
seria necessario periodicamente verificar se a documentagdo presente necessita de ser
atualizada, de acordo com novas alteragdes implementadas.

Outra situagdo seria a implementagao de um software de suporte mais adequado para toda a
documentacdo das células de producdo, tentando minimizar as falhas que foram observadas na

aplicacdo existente na Bosch.
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