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O presente trabalho tem por objetivo retratar a quarta revolugdo industrial que é
enfrentada no setor automobilistico e na manutencdo preventiva das fabricas, ou seja,
a automatizacdo dos processos nas centrais de 6leo de corte. Tem também por
objetivo abordar a filosofia Kaizen no local de trabalho.

Na teoria, sdo apresentados varios métodos e varios projetos com vista a resolugdo
dos problemas que sdo apresentados. Sdo, também, abordadas diversas tecnologias
para facilitar o modo de atuacgdo e resposta rapida. Na pratica, foram utilizadas
diversas ferramentas para que a automatizagdo dos processos fosse possivel, no setor
de manutencgdo da Renault Cacia, fabrica de producdo de caixas de velocidades e
componentes de motores pertencentes ao grupo Renault.
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The present work aims to portray the fourth industrial revolution that is faced in the
automotive sector and in the preventive maintenance of the companies, that is, the
automatization of the processes of the machines of the cutting oil fluid. It also aims to
address the Kaizen philosophy in the workplace.

In theory, many methods and projects are presented with a view to solving the
problems that are presented. Several technologies are also addressed to simplify the
way of acting and quick response. In practice, several tools were used to automatize
the processes in the maintenance sector of the Renault Cacia, gearbox and engine
components productor belonging to the Renault group.
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Introdugao

1. Introducgao

O mundo industrial, ao longo dos séculos, ja enfrentou 3 revolugdes industriais e esta

neste momento a atravessar a 42 Revolucgao Industrial, como indica a figura abaixo:

WAl Y o

1¢ INDUSTRIA 4.0

Mecanizagao Eletricidade Computacao Colaboragdo

Figura 1- As quatro revolugdes industriais adaptado de (Geraldo Tomazia de Araujo, 2017)

As revolugdes sdo descritas da seguinte forma:

-A primeira revolugao industrial deu-se com a introducdo da maquina a vapor e do tear
mecanico;

-A segunda revolugdo industrial consistiu na descoberta da eletricidade e da industria do
petrdleo, sendo que atualmente esta ultima sofre uma vasta exploracdo. Acredita-se mesmo que
€ uma das industrias mais ricas, mas que também estd em fase de extin¢dao, devido ao seu uso
excessivo, que nao possibilita aos recursos fdsseis terem uma renovagao, chegam assim ao fim de
ciclo;

-A terceira revolugdo consistiu na descoberta da energia nuclear e dos avangos da
eletrdnica;

-E, por fim, a quarta, que é a que estamos a atravessar neste momento, consiste na
automatizagdo dos processos e, também, tantas outras condicionantes, tal como: a loT (Internet
of Things), o Cyber Physical System, entre outros. Pois, é cada vez mais importante que as
tecnologias sejam rapidas e respondam por si aos problemas, ainda mais benéfico seria que estas
tecnologias os resolvessem.

Para além do conceito da Industria 4.0, neste relatorio estda também descrito o conceito
Kaizen (melhoria continua) que surgiu a primeira vez implementado pela Toyota. Este foi
relevante no mercado Japonés, contudo, para integra-lo na Europa o nivel de dificuldade
aumentou. Kaizen consiste na aplicagdo de varias melhorias, uma delas é a eliminacdao do

desperdicio (LEAN) e outra, a fundamental presente neste caso de estudo é a humanizagdo do
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local de trabalho, ou seja, a integracdao de todos os envolventes, tendo em vista aceitar as suas
opiniGes em todos os assuntos relativos aos projetos que as industrias estdo a enfrentar.

A aplicagdo destes conceitos a Manutengdo, consiste em tornar todos os processos
envolventes neste departamento mais faceis e econdmicos a longo prazo. Por exemplo, no caso
da manutengdo preventiva, que é o caso onde se insere este caso de estudo, todos os processos
gue passam pela previsdao de eventuais falhas podem, de uma maneira ou de outra, serem
automatizados. Deste modo, é de extrema importancia a aplicacdo destes dois conceitos para
haver uma melhoria e conseguir evitar falhas na producdo. Dito isto, seria uma grande inovacao
para a industria se no departamento da manutencao fosse possivel conciliar a automatizacao com
a previsdo de futuras falhas.

Quanto a aplicagdo destes conceitos a Industria Automével, considera-se que os primeiros
inovadores no campo da Industria 4.0 sdo os da industria automobilistica. Estes atualmente sdo os
pioneiros a dar os passos necessdrios para atingir a automatizacdo de todos os processos pois sdo

também os mais empenhados na inovagao para conseguirem triunfar com este conceito.

1.1. Apresentagao da Organizagao

1.1.1. Renault Cacia

A Renault Cacia é uma empresa que fabrica caixas de velocidades e componentes de
motores. Esta fabrica foi inaugurada em setembro de 1981, apds o Grupo Renault ter chegado
acordo com o Estado Portugués relativamente a sua construgdo. A sua capacidade de fabricagdo é
muito grande, é atualmente reconhecida por ser capaz de produzir uma caixa de velocidades a
cada 46 segundos. A fabrica tem como colaboradores cerca de 1400 efetivos e preocupa-se com a
formacdo das pessoas, sendo que disponibiliza cerca de 39 horas de formacdo no total para cada
colaborador sobre seguranca e outros temas importantes. A visdo da empresa é ser a referéncia
nas fabricas mecanicas a nivel da Alianga pela competitividade dos seus produtos e exceléncia da

sua equipa humana para assegurar o seu futuro industrial (Portugal, 2019).
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Figura 2- Imagem Satélite da Renault Cacia

1.1.2. Apresentacao do Departamento Técnico

O departamento em que se insere o relatério é o Departamento Técnico que é caraterizado

por realizar as seguintes tarefas:

e Assegurar a gestdo e o bom funcionamento das instalagdes gerais e edificios da fabrica;

e Preparar e garantir as condi¢cbes dos meios de producdo, as ferramentas de corte e 6leos, a
gestdo da energia e fluidos;

e Tem responsabilidade pelo progresso do sistema de meio ambiente e a garantia da
certificacdo ambiental.

e Pilota os trabalhos durante a paragem anual de agosto e de dezembro, (Portugal, 2019).

O trabalho do Departamento Técnico incide, entdo, sobre todo um processo de manutengao
para a prevencdo de falhas. Este caso de estudo aborda as Centrais de Oleo de Corte, que sdo as
responsaveis pela reutilizagdo do fluido de corte (6leo) de todas as maquinas instaladas na zona

fabril responsaveis pela maquinacgdo das pecas.

A distribuicdo das centrais é a seguinte: oito na fabricacdo dos componentes de motores e
nove na zona de fabricacdao das caixas de velocidades. Estas funcionam de maneira diferente
entre si, apenas algumas trabalham com a mesma tecnologia de filtragao e possuem os mesmos
componentes, assim como o mesmo tipo de material. Atualmente, estdo também a ser
construidas na fabrica, num edificio exterior, mais quatro centrais, que vado originar um acréscimo
de trabalho para todos os colaboradores das centrais. Em anexo, estd disponivel o layout da
fabrica com as centrais de 6leo de corte assinaladas (Anexo 1, exceto as quatro novas centrais que

ainda estdo em construcdo).

1.2. Motivagao e Contextualizacao do Trabalho

1.2.1. Processo de Funcionamento das Centrais de Oleo de Corte
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Este relatério incide, entdo, sobre o fluido de éleo de corte e sobre as Centrais de
Oleo de Corte. Como ja referido, estas sdo as maquinas que reutilizam o fluido, fornecem
dleo para toda a fabrica e fazem com que a maquinacdo das pecas seja possivel, pois tratam
os Oleos aplicados nas ferramentas ou materiais a fim de facilitar a operacdo de corte. Este
d6leo proporciona muitos beneficios para as pegas que estdo a ser maquinadas, como a
reducdo do atrito das pecas e o aumento da producdo, pois este tem como funcao,
refrigerar, lubrificar, proteger e limpar a peca.

De forma sucinta, o 6leo segue para as mdaquinas que estdo a produzir as pecas e,
depois das maquinacgodes, sai das maquinas com a limalha seguindo para as centrais, que sao
as responsaveis por fazer a separagao entre o 6leo e a limalha e a reutilizacdo do éleo. Tudo
isto funciona em ciclo fechado.

E de acrescentar que estas maquinas podem atuar com cinco tipos de tecnologia de

filtracdo diferentes, sendo estas:

e A gravidade, o 6leo passa pelo meio filtrante (rolo de papel) que atua pelo seu peso;

e A pressdo, o dleo é forcado a passar através de um elemento filtrante sob a acdo de
uma determinada pressao;

e A depressdo, o 6leo é forcado a passar através de uma superficie filtrante sob a acdo
de uma diferenca de pressdo provocada pela aspiracdo da bomba de alimentacdo de
6leo as maquinas;

e A centrifugacdo, a fase mais pesada da solucdo é forcada sob a acdo da forca
centrifuga provocada pelo movimento rotativo da camara a deslocar-se para a

periferia da mesma.

Filtragdo tangencial (Portugal, 2019).

Sendo assim, as tecnologias de filtracdo das centrais da fabrica em estudo sdo as
seguintes:

-Filtracdo por Depressdo- C1, C3, C4, C5, C7, C8, C10, C11, C12, C14, C15, C16, C17;

-Filtracdo por Gravidade- C2;

-Filtragao por Pressao- C9.

A C8 e a C9 estdo em processo de extincdo a fim de serem substituidas pelas quatro
novas centrais que estdo em fase de construgcdo num edificio exterior como ja referido.

Como se constata, o procedimento em que a maioria das centrais atualmente estad a
atuar é chamado de filtracdao por depressdo, que é o que vai ser analisado neste relatdério

mais detalhadamente. Este consiste, entdo, na saida do o¢leo das maquinas que
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posteriormente segue para a draga de arrasto, que é a draga que conduz o dleo até as
centrais, no subsolo. Depois, esses dois componentes chegam a draga e a limalha com maior
peso cai num contentor e vai ser reutilizada por uma empresa subcontratada, sendo que
estd um operador destacado desta empresa responsdvel por verificar se os contentores
estdo vazios ou cheios a fim de os recolher e depois poderem reutilizar também a limalha,
logo tudo isto é reaproveitado no final.

e Exemplo de uma central que funciona com filtracao por depressdo:

.._
v
-
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. ) = = e = = == =
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Figura 3- Esquema da central com a tecnologia de filtragéo por depressédo

No entanto, a limalha mais fina continua a mover-se juntamente com o dleo para a
draga que se situa na central. Aqui, o éleo é forcado a passar por uma superficie de filtro,
gue vai separar a limalha do 6leo sob uma diferenga de pressao que é provocada pela bomba
elétrica. Assim, o 6leo vai para um tanque limpo (cuba do limpo) para ser reutilizado a fim de
ajudar na produgdo novamente e a limalha vai para um contentor de modo a ser novamente
reaproveitada pela empresa subcontratada.

E possivel acrescentar que o intuito da utilizagdo dos fluidos de corte passa por um
baixar da temperatura, por permitir um melhor acabamento das pegas, por remover toda a
limalha da pe¢a que ndo lhe acrescenta valor, por proteger a peca e a maquina de possiveis
corrosdes, por diminuir os esforcos de corte/consumo energético da maquina, por prolongar

a vida da ferramenta e por melhorar o acabamento das pecas, (Portugal, 2019).

Sendo assim, o dleo de corte apresenta as seguintes fun¢des definidas:
e Acdo refrigerante;
e Reducdo do calor por friccdo entre a peca e a ferramenta;

e Aumento do calor dissipado para o meio ambiente;
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e Acdo lubrificante — diminui o atrito entre apara/ferramenta e peca/ferramenta;

e Acdo mecanica — evacuacdo das limalhas da peca, ferramenta, montagem, e da zona

de maquinacao;

e Acdo quimica- protecdo corrosiva, (Portugal, 2019).

De referir que a empresa em questdo tem uma extrema preocupac¢do com a seguranca
das pessoas, sendo mesmo designada como a sua principal prioridade. Logo, os
colaboradores das centrais aguando em contacto com o dleo de corte (sendo quase
obrigatdrio) devem ter os seguintes cuidados:

e Proteger a pele antes de comecar a trabalhar e apds cada pausa, sempre com um

creme adequado;

e N3ao lavar as mdos nas emulsGes de corte;

e Cortes ou lesGes, por pequenos que sejam, devem ter sempre um tratamento

adequado;

e N3do se deve deitar detritos no fluido de corte (Portugal, 2019);

e Utilizar o capacete de protecdo, quando se entra nas centrais de dleo de corte;

e Utilizar as luvas quando em contacto com produtos quimicos e limalha;

e Utilizar as botas de trabalho em todo o hordrio laboral.

Neste caso de estudo, todo o tipo de maquinagdo requer um tipo de dleo especifico e
diferente. Assim, é necessario seleccionar o 6éleo pretendido, contudo ter em conta o
material da ferramenta e a operacdo.

Na Renault-Cacia, existem dois tipos de fluidos de corte: liquidos de cortes inteiros e
liquidos de cortes soluveis (emulsdes, fluidos semissintéticos e solugdes sintéticas).

Podemos concluir, também, que associadas a estas mdquinas de grande dimensdo

podem encontrar-se diversos problemas e alarmes que tém de ser resolvidos.

1.2.2. Descrigcao do Problema
A empresa em causa sentia a necessidade de modificar alguns dos processos que
ocorriam nas centrais automatizadas, pois havia um grande desperdicio de mao-de-obra e
tarefas de NVA (N&o Valor Acrescentado) nestas maquinas. Processos esses que, com grande

facilidade, ja se podiam ter tornado automaticos e como estamos a enfrentar a quarta
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revolugdo industrial, ainda mais visivel no setor automdével, deu-se uma grande necessidade
de aderir a estes meios. Tudo isto para que haja uma condug¢do de quase todos os processos
(pois alguns ndo sdo possiveis) a uma automatizacgdo.

Para além disso, os colaboradores das centrais sentiam-se muito desmotivados
devido a sua sobrecarga de trabalho. E possivel, entdo, concluir que, apds a introducdo da
automatizacao dos processos juntamente com a aplicacdo do Kaizen, ou seja, a humanizacao
do local de trabalho, isso trouxe motivacdo para os colaboradores, porque assim ja nao se
sentem tdo sobrecarregados e veem que a execucdo dos trabalhos pelos quais estao

responsaveis apds a implementacao das melhorias é considerada mais simples.

1.3. Objetivos e Metodologia

O objetivo principal prende-se com facilitar o modo como a Manutencdo Preventiva
é feita e como tudo pode ser facilitado e otimizado. De reforgcar que o relatério incide na
otimizacdo dos processos de manutencdo e na sua melhoria continua.

As centrais sdo consideradas indispensaveis a producdo, pois caso estas sofram
algum tipo de problema este vai-se repercutir e afetar todo o modo como a fabrica trabalha,
logo estas tém de sofrer algumas alteracdes para que a fiabilidade do seu funcionamento se
torne de cem por cento.

Contudo, o mais dificil deste caso passa pelos investimentos que sdo feitos; como sdo
maquinas de grande dimensdo e ainda pouco automatizadas, quando se pretende mudar
algo e tornar o processo automatico por si s6 envolve sempre grandes investimentos, que
tém de ser justificados e aprovados pelos membros com um cargo mais alto da fabrica.

Os problemas que surgem das centrais sdo alguns, mas ainda sdo possiveis de ser
resolvidos por algum colaborador; contudo, a implementa¢do de alguns processos
automaticos é sem duvida benéfica e pode trazer resultados positivos para todos os
envolvidos. Sendo assim, os principais objetivos do projeto sdo:

e Areducdo de tarefas que sejam de NVA,;

e A automatizacdo de grande parte dos processos, incluindo o processo de transporte;

e lgualar as centrais todas ao mesmo nivel de informagdo, para ser mais facil
implementar todas as melhorias;

e Reducdo da sobrecarga da mao-de-obra humana;

e Reducgdo de possiveis falhas nestas que possam afetar toda a produgao.
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A Metodologia escolhida para a elaboracdo deste projeto foi baseada na recolha de
informacdo do estado atual das centrais de dleo de corte e na visualizagdo de todos os meios
necessarios para que seja possivel a implementacdo de meios automaticos mais rdpidos e
eficazes, tais como: sensores, transportes automaticos programados (sem ser necessaria a
mao-de-obra humana), substituicdo do papel por aparelhos eletrénicos, entre outras ideias.

Inicialmente, foi feita uma recolha de informacdo sobre o estado atual de todas as
centrais e a que nivel de automatizacao estas se encontravam, ou seja, a realidade atual que
se enfrenta na manutencdo preventiva. Foi feito um acompanhamento dos colaboradores
para que estes explicassem o funcionamento geral das centrais, para ver o que pode ser
melhorado e implementado. Também foi observada a realidade industrial em que se
encontra a fabrica em termos de disponibilidade financeira em investimentos de melhoria
continua e disponibilidade em termos de aceitacdo, por parte ndo sé dos colaboradores
como também dos postos de chefia, da imposicdo de nova tecnologia e em termos de
predisposicdo para a adesdo a revolucgdo industrial que estamos a enfrentar.

Posteriormente, todos estes dados foram analisados e foi feita uma descricdo
detalhada, com a juncdo de toda a informacdo, para se chegar a conclusdo de quais as
tecnologias que devem ser utilizadas; houve também a necessidade de estas serem
aprovadas e uma demostracdo de para que efeitos eram e qual o melhor preco que se pode
encontrar. Todo este procedimento foi feito para todos os projetos propostos para
implementagdo.

Apos isto, pretendeu-se entdo passar a fase de implementagdao das tecnologias que
consistia na realizagdo de experiéncias iniciais em algum “piloto” para ver se tudo isto
funcionava. Apds a adesdo a estas melhorias, aconselha-se que sejam feitas constantes

observacdes para que ndo haja falhas e todo este processo seja fundamentado e justificado.
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2. Revisao Bibliografica

2.1. Inddstria 4.0 & Fabricas Inteligentes

Podemos afirmar que a indUstria ja passou por trés revolugbes, e esta agora — neste
século — a enfrentar a quarta revolugdo industrial, como referem os peritos envolvidos neste
assunto, debatido atualmente; contudo, esta afirmacdo s6 pode ser considerada verdadeira
no final quando forem obtidos os resultados pretendidos, ou seja, estima-se que seja daqui a
cem anos que se possa comprovar esta ideia.

A revolugdo industrial que é sentida atualmente consiste na subdivisdo de varios

temas, sendo estes:
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Figura 4- Quarta revolugdo industrial e a sua fragmentagdo adaptado de (Lwt Systems, 2019)
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O objetivo da revolugao que estamos a enfrentar é o de aplicar a automatizacdo dos
processos, como ja dito. Neste caso, é substituir as pessoas por maquinas, ou seja, mais
especificamente a transformacdo digital. “Industria 4.0, como é designada a 42 revolucdo
industrial, representa a entrada definitiva e inevitavel das tecnologias de informacdo e
comunicac¢do no chdo de fabrica, com implicagdes a todos os niveis do sistema de produg¢do”
(Freitas & Sousa, 2018). Nos dias que correm, numa fabrica em que se viva o conceito da
Industria 4.0, as maquinas sdo conectadas como uma comunidade colaborativa (Lee, Kao, &
Yang, 2014). Essa tendéncia estd a transformar a industria para a proxima geracdo (Lee,
Bagheri, & Kao, 2015). O foco é a colaboragdo entre as empresas e as entidades. A
recomendacado feita é primeiro explorar o valor da empresa, pois € muito importante que as
empresas adotem esse conceito e tentem adaptar isso para si préprias. O termo Industria 4.0
refere-se coletivamente a uma ampla gama de conceitos atuais (Lee et al., 2015). Contudo,

para a aplicacdo destes conceitos, é necessario haver mudangas, como, por exemplo,
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aumentar as infraestruturas e explorar o valor real da producdo. No entanto, isso causa
muitas incertezas e duvidas a todos os envolvidos neste assunto, pois todo o investimento
feito para automatizar os processos deve ser justificado com um retorno de capital e outros
valores qualitativos; caso contrario, em nada é benéfico para a empresa apostar nestas
melhorias.

Este conceito preocupa-se principalmente com as PME’s (Pequenas e Médias
Empresas) e é apreciado como uma transformacdo digital importante para estas pois
promove o ecossistema da producdo e explora o seu valor real. Contudo, também gera novos
concorrentes e é esperado muito mais das organizacdes, pois jd ndo ha a tal paciéncia de
aguardar para que as coisas sejam feitas, pois os processos tornaram-se mais rapidos. A
lealdade dos clientes é o fator mais critico, pois isto tem um impacto na economia global e
os segmentos de clientes e as suas necessidades sdo reformulados. E deveras importante
gue haja um equilibrio entre as expectativas e as experiéncias, logo deve ser feito um foco
nos desafios, ou seja, nas necessidades dos clientes, na cultura, na tecnologia, procurar
parceiros para atingir o sucesso e focar sempre no retorno de capital que se ird obter apds
uma determinada agao.

O tema da Inddustria 4.0, ja teve um grande impacto, uma integracdo a larga escala,
adotou normas de referéncia; apds isto teve de ser feito um recurso a modelizacdo, sempre
com atencdo a seguranca de dados (pois como todos os processos se tornaram mais
tecnolégicos, ha uma maior propensdo e facilidade para furtos virtuais) e a organizagdo de
trabalho. Os aceleradores da inovagdo que integram esta revolugao sdo:

e A robdtica, que consiste na tentativa de tornar os sistemas mecanicos monitorizados
por circuitos elétricos;
e A impressdo 3D, que consiste na criacdo de um modelo tridimensional pela

deposi¢cao de sucessivas camadas;

A loT, que consiste na conexdo dos objetos a Internet;

A realidade aumentada, que consiste na integracdo de elementos que sdo capazes

através de sensores e de uma camara gerar movimento;

A ciberseguranga, que é o meio que visa proteger de danos, os computadores, os

programas, os dados, entre outros;

A Inteligéncia Artificial, que é a inteligéncia similar a humana, sé que repercutida por

softwares.

10
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Assim, com este novo conceito, as pessoas esperam mais das organizagdes, como
novos rivais, mais clientes e as organiza¢bGes agora sdao mais exigentes com os colaboradores
e chegam mesmo a utilizar expressées como, por exemplo, “isso é para ontem”, ja que
exigem tarefas feitas de um modo mais rapido e a obtencdo de respostas é feita de uma
maneira mais célere. Os peritos envolvidos neste tema acreditam, também, que os préximos
trés anos sao mais criticos a nivel de trabalho e necessidade de empenho do que os ultimos
cinquenta anos. Sendo assim, o objetivo é manter os clientes, j3 que o ciclo de vida dos
produtos diminuiu drasticamente. O resultado sera que as pessoas terdo de trabalhar mais
com menos recursos e precisam de um plano eficiente para atingir os seus objetivos. O
primeiro desafio é responder ao que é necessdrio para a empresa. Elas precisam de
encontrar pessoas qualificadas e capazes de se adaptar as novas tecnologias e culturas. A
ultima proposta sdo os resultados que podem ocorrer e que podem nao ser planeados, para
0 que as pessoas tém de aprender a adaptar-se a um novo plano de uma maneira rapida e
eficaz. Atualmente, uma das maiores preocupacdes é a lealdade dos clientes, o impacto da
economia global, o novo segmento de clientes e suas novas necessidades, como supracitado.
As empresas tém de lidar com questdes e dados importantes e de tomada de decisdes
rapidas para melhorar a produtividade (Lee et al., 2014).

Concluindo, podemos dizer que agora as maquinas sdo programadas para
proporcionar um ambiente melhor, j3 que a maior parte delas consegue trabalhar sozinha
(Lee et al., 2014), o que ajuda muito na motiva¢do dos colaboradores da empresa, pois ndo

sofrem com o excesso de trabalho.

2.2. Filosofia LEAN
A filosofia Lean é uma abordagem ao pensamento de melhoria iniciado pela Toyota,
mas é também considerado o assunto que mudou o mundo, destacando assim o seu
desempenho superior (Melton, 2005). Lean é descrito pela maior parte dos autores como a
eliminagdo do desperdicio.
Os beneficios associados a filosofia Lean observados nas industrias, principalmente
na industria automavel, sdo os seguintes:
e Diminuicao dos lead times dos clientes;
e Stocks reduzidos para os fabricantes;
e Melhor gestdo do conhecimento;

e Processos mais robustos. (Melton, 2005)

11
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O Lean tem varios conceitos associados a ele, sendo que, neste caso de estudo, o
conceito que ird ser estudado serd o Kaizen (melhoria continua), que é descrito como a
reunido de uma secc¢do transversal de todas as equipas operacionais envolvidas na unidade
de fabricacdo: Operadores, Analistas de Laboratério, Equipa de Armazém, Equipa de
Atendimento ao Cliente, Programadores dos vdrios sistemas, Suporte Técnico, Gestores, ou
seja, todos os colaboradores de uma industria.

Sendo assim, o Kaizen é considerado como sendo o conceito central da filosofia Lean.

2.3. Kaizen-Melhoria Continua

Kaizen (mudar para melhor) é descrito como sendo a procura da melhoria continua.
Este conceito tem uma série de atividades incrementais individuais ndo relacionadas
(Hutchins, 2016). Apareceu pela primeira vez em empresas japonesas para unir todas as
pessoas para trabalharem para o mesmo objetivo, de forma proativa. O aparecimento do
Kaizen e a aplicacdo desse principio dentro de uma série de industrias, sem dudvida, ajudaram
a fortalecer a posicdo do Japdo como um importante pais (Boer et al.,, 2017). No entanto,
Kaizen (Kai- fazer, mudanca, Zen - bem) é um tipo de pensamento e gestdo, é uma filosofia
gue estd a ser usada ndo sé no campo da administracdo, mas também na vida quotidiana no
Japdo (Singh & Singh, 2015).

Além disso, isto envolve todos os trabalhadores, desde o CEO até os trabalhadores
da linha de montagem. Todos trabalham juntos para fazer melhorias sem fazer
investimentos muito altos (Singh & Singh, 2015). Combina o talento de todos para criar um
poderoso mecanismo. Em muitas situagdes, os funcionadrios podem ter ideias para
implementar nas suas atividades didrias, sendo que estas podem demonstrar-se mais
eficazes do que as que estavam a ser feitas anteriormente. Sendo assim, este conceito
envolve todas as partes interessadas no negdcio, a fim de fornecerem as suas sugestées; no
entanto, ndo é implicitamente necessario que todos participem nos projetos criados (Singh &
Singh, 2015). “O estado atual da arte sobre melhoria continua leva em consideragdo que as
competéncias e comportamentos organizacionais sdo elementos mais importantes para a
conducdo e sustentabilidade do que os aspetos de ordem técnica”, (Valio Dominguez
Gonzalez & Fernando Martins, 2015).

Como dito, Kaizen, humaniza o local de trabalho porque as pessoas interagem umas
com as outras para encontrar solu¢Ges para varias tarefas do dia-a-dia que podem ser

mudadas. A metodologia consiste em fazer mudancgas, monitorizar e depois ajustar. Além

12



Revisao Bibliografica

disso, quando o conceito é aplicado em pequenas melhorias, aumenta muito a
produtividade. Para alcangar uma melhoria continua, as empresas podem contar com varios
tipos de técnicas e ferramentas (Filippi & Rigo, 2015).

O Kaizen tenta encontrar as qualidades de seus empregados na organizacdao de
eventos, na aposta da descoberta de quais sdo as melhores qualidades dos seus funcionarios
e aborda as pessoas para que estas expressem sempre as suas opiniées em diferentes
projetos. Trabalha essencialmente com o trabalho padronizado para eliminar o desperdicio,
estando assim correlacionado de maneira direta com a filosofia LEAN. Sendo assim, ajuda a
enfrentar melhor os ambientes externos.

No entanto, a primeira coisa a analisar na melhoria continua é o ciclo PDCA (Plan, Do,
Act, Check). Devem organizar-se todas as ideias para serem bem implementadas. Sendo
iminente a ideia de que se deve ensinar os trabalhadores a pensar de maneira diferente
sobre algo, a fim de melhorar sempre os processos e os produtos.

Sendo assim, “o ciclo PDCA, em seu idioma original, significa: Plan, Do, Check, Act,
gue se traduz em: planear, executar, verificar e atuar” (Morais & Hernandez, 2017). Mais
especificamente, podemos concluir que este ciclo introduzido numa companhia ajuda a
desenvolver e a concretizar um projeto, mas por outro lado, também é de acrescentar que
“ndo ha a existéncia de uma metodologia PDCA sem ter uma meta a ser atingida, ou seja, o
ciclo é projetado como um método de resolugdo de problemas crénicos e criticos, quando

estes impedem o funcionamento de um determinado projeto” (Morais & Hernandez, 2017).

o Identificacdio do Problema

Conclusio e
Padronizagdo o

o Analise do Fendmeno

o Anélise do Processo

o Plano de Agdo

Execucéo do Plano de Agéo

Figura 5- Ciclo PDCA adaptado de (Coutinho, 2017)
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2.4. Induastria 4.0 & Kaizen

Por um lado, podemos dizer que Kaizen defende a comunicacdo entre as pessoas
envolvidas na empresa para aprender e facilitar todos os processos na organizacdo e
aprender com estes. Por outro lado, temos o conceito de “Industria 4.0”, que se preocupa
com a automatizagcdo dos processos, isto é, a reducdo de trabalhadores e a sua substituicao
por tecnologias. No entanto, podemos fazer outra interpretagdo - este conceito tenta nao
sobrecarregar tanto as pessoas e diminuir as tarefas que estas tém de fazer.

Sendo assim, eles ndo estdao obrigados a estarem atentos a realizacdo de andlises o
tempo todo, de todos os processos. A automatizacdo dos processos e a eliminagdo dos
desperdicios adota a ideia de serem combinados entre eles (Kolberg & Ziihlke, 2015). Assim,
as informacdes em tempo real estdo a chegar aos trabalhadores por meio de dispositivos
tecnoldgicos. Concluindo, para fazer uma comparacdo entre estes dois conceitos, eles
ajudam-se mutuamente; contudo, tém obrigatoriamente de ser bem implementados, o que
implica serem usados para as pessoas comunicarem entre si, encontrarem solucdes e
tentarem melhorar continuamente com a tecnologia, ndo sendo sobrecarregadas. Em
resumo, juntos eles podem agregar valor para os consumidores e para todas as partes

interessadas (Kolberg & Ziihlke, 2015).

2.5. Aplicagdao da Melhoria Continua e da Industria 4.0 na Manutengao

Este relatério incide sobre o estudo da aplicagdo dos conceitos de Melhoria Continua
e da Industria 4.0 na Manuteng¢do. “A busca pela perfeicio em termos de qualidade,
manutencdo e confiabilidade é uma das condi¢cdes bdsicas para que as empresas se
mantenham competitivas no mercado e, para isso, existem métodos que ajudam a alcangar
tais condi¢Ges, como o método PDCA” (A. Rodrigues, Santos, Serra, & Pinheiro, 2017). “Isso
também coloca a manutencdo sob pressdao crescente para melhorar, por exemplo,
disponibilidade e confiabilidade das instalacdes de producdo, e reduzir custos e residuos” (A.

Rodrigues et al., 2017).
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Existem vdrios tipos de manutencdo, sendo estas classificadas da seguinte maneira:

Manutengdo
Manutencao
Manutencdo = ¢
Planeada Nao
Planeada
Preditiva Preventiva Corretiva Corretiva

Figura 6- Diviséo do conceito de manutengdo na industria

Os tipos de manutencdo sdo descritos da seguinte maneira: a manutencao
preventiva, que é a manutencdo que vai ser estudada neste relatério, trata de evitar que
eventuais falhas possam acontecer, isto é, prevenir que o mau funcionamento das maquinas
aconteca. A manutencdo corretiva tenta corrigir os erros apés estes acontecerem, ou seja,
guando as maquinas detetam defeitos tentar repara-los. A manutencdo preditiva consiste
em realizar ajustes nas maquinas apenas quando estas precisam. Contudo, as falhas devem
ser sempre evitadas em qualquer tipo de manutencao.

“A atividade de manutencdo existe, basicamente, para evitar a degradacdo dos
equipamentos e instalagdes causadas pelo desgaste natural em decorréncia do uso” (A.
Rodrigues et al., 2017). “Os objetivos da manutengdo sdo diversos, mas, de entre todos,
destacam-se a redug¢do de custos da empresa, o evitar paragens com perdas produtivas,
encurtar ao maximo tempos de indisponibilidade de equipamento, melhorar qualidade
produtiva, aumentar a seguranga e incrementar o output produtivo” (Borlido, n.d.).

Relativamente aos conceitos de Kaizen & Industria 4.0 aplicados a manutencdo
preventiva, podemos afirmar que, neste departamento, seja em que tipo de industria for,
tem de haver uma adaptagdo as mudancas. Podemos afirmar, entdo, que “nesta revolucao,
jad se nota alguma mudanca relativamente a como era vista a manutencdo, pois devido a

escassez de recursos (uma vez que era um periodo pds-guerra) e a um aumento da procura,
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tentou-se um aumento da produtividade tirando partido de bons funcionamentos das
mdquinas” (Borlido, n.d.).

Assim, o objetivo relativamente ao conceito da Industria 4.0, neste departamento,
passa pela implementacdao de sensores ou métodos informaticos que possibilitem que toda a
manutencdo das maquinas deixe de ser realizada por pessoas, mas passe a ser realizada por
métodos automaticos. Tudo isto para que estes métodos automaticos sejam capazes de
recolher informacdo, analisd-la e resolvé-la, deixa de haver necessidade de haver muitas
pessoas no departamento de manutencdo. Sendo assim, “o essencial, neste ponto, é que o
departamento de manutencdo saiba fazer proveito de toda a informacdo de qualidade
fornecida pelos sensores e/ou outros de modo a planear o seu trabalho de forma eficiente”
(Borlido, n.d.).

O conceito Kaizen aplicado a manutencdo, retrata o envolvimento de todas as
pessoas nos projetos. Podemos afirmar também que, nas tomadas de decisdo, mudancas ou
implementacdo de algo novo, o envolvimento de todos é de extrema importancia no que
toca as atividades de manutencdo. Pois todos devem poder exprimir as suas opinides
relativas a este departamento e, depois da recolha de informacdo e de opinides de todos,
deve ser feita uma analise para averiguar as melhores opcdes de modo a que assim ndo haja

paragens ou falhas na producdo dos componentes.

2.6. Aplicagdo da Melhoria Continua e do Industria 4.0 na Industria Automovel

Acredita-se que a Industria 4.0 veio revolucionar principalmente o setor automavel,
pois é aqui que é mais visivel e cada vez mais a automatizagdo dos processos para tornar
mais facil a construcdo dos componentes dos automodveis. Gestores de grandes industrias,
como multinacionais, tentam chegar a um consenso e tornar sempre mais facil o trabalho
para todos. A elimina¢dao do NVA é algo de extrema importancia nos dias que correm para
qgualquer industria que queira singrar no meio de todas as outras. Podemos concluir, entao,
gue “este novo sistema produtivo deu origem a conceitos que revolucionaram a industria do
automovel” (Lima, 2018).

As razdes pelas quais o setor automovel adota estes conceitos, é que assim é possivel
afirmar que isto leva a que haja inova¢Ges ao nivel da produc¢do, criacdo de valor para o
cliente e aumento da eficiéncia operacional da empresa, tornando-o ainda mais competitivo

e adaptavel num mercado tdo exigente como o automadvel (Teixeira, n.d.).
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2.7. AGV’s (Auto Guided Vehicle)

AGV é o veiculo adotado pela maior parte das industrias para o transporte de
materiais e mercadorias (Sung & Kim, 2017). Este meio de transporte, tendo em conta que é
algo programado e estudado, consegue garantir que o fluxo de entregas em zona fabril é
muito mais facil e previsivel, pois o anterior que consistia em ter pessoas a fazer entregas
seja em meios de transporte ou, por vezes, a deslocacdo e recolha dos produtos era mesmo
feita a pé. Assim sendo, o fluxo de materiais dentro de uma fdbrica torna-se algo
padronizado.

Este meio de transporte foi utilizado na industria com a finalidade de reduzir os
custos de trabalho e aumentar a produtividade (Sung & Kim, 2017). Pode afirmar-se que,
com a introducdo destes veiculos, é possivel obter-se um retorno de capital significativo a
médio e longo prazo, pois jd ndo vao ser necessdrias pessoas contratadas para fazer a
distribuicdo dos materiais na zona fabril e, dito isto, como os seres humanos sdo sempre
sujeitos ao fator erro e desperdicio, ja ndo vai ser necessario contabilizar estas possiveis
falhas, havendo assim uma menor propensao a desperdicios de tempos.

Na maior parte das empresas, um veiculo assim adotado é programado a fim de
optar sempre pelas rotas necessarias e pelas que lhe causam menores gastos, ou seja, ha
situacGes em que sdo mesmo criadas heuristicas, tendo em conta no fim a maximizag¢do do
lucro. Sendo assim, o objetivo ao criar estas é encontrar uma rota para cada AGV,
minimizando a soma dos custos da rota que estes tém de fazer (Bae & Chung, 2017), sendo
gue também aumentam a produtividade, pois tém uma rota delineada para se encontrarem
nos sitios certos as horas planeadas a fim de ndo possibilitarem falhas de produgdo nem
paragens.

Entre varios sistemas automatizados de manipulagdo de materiais para automacgado
de fabrica, AGV’s é um dos sistemas mais adotado para transporte de materiais que tem sido
utilizado nas ultimas décadas; ha apenas um problema ligado a este sistema de transporte
qgue é a sua estrutura rigidamente fixa limitar a sua utilidade num ambiente moderno,
encontrando-se assim a sua mobilidade limitada, sendo que o futuro serd criar veiculos
destes que sejam mais faceis de se mover em qualquer diregcdo sem condicionantes, (Bae &

Chung, 2017).
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2.8. Sensores
Atualmente, a utilizacdo de sensores na industria € um método muito adotado, pois
possibilita a verificacdo de mecanismos a fim de perceber se estes estdo a funcionar de
maneira correta sem ser necessdrio fazer a verificagcdo visual, ou seja, sem ser necessario
haver desperdicios de tempo dos colaboradores das empresas. Sendo assim, atualmente, as
companhias adotam estes objetos em diversas situacGes e diferentes casos.
Ha varios tipos de sensores utilizados para diversos fins, de entre os quais se destacam:
e Os mecanicos, que detetam movimento, posicdes ou presenca utilizando recursos

mecanicos.

Os reed switches, que sdao usados para detetar a posicdo de uma peca ou de uma

parte de um mecanismo por um iman.

e Os fotoelétricos, que sdo caraterizados por trabalhar de uma forma muito rapida e
ndo terem inércia.

e Os encoders 6ticos, que sdo enquadrados na categoria dos sensores fotoelétricos e

podem ser lineares ou rotatdrios.

Os de imagem, que operam com luz e sdo semicondutores sensiveis a ela e sdo
formados por uma matriz de uma boa quantidade de sensores fotoelétricos
individuais.

Os diferentes tipos de sensores existentes aplicam-se assim a diferentes situacdes e
adaptam-se tendo em conta o objetivo e as carateristicas pedidas em cada situacao.

“Em qualquer ambiente poderd haver sensores, 0s quais capturam e enviam dados
para um servidor central, também conhecido como Cloud, e esses dados serdo processados e
utilizados posteriormente em algum determinado servico (u“dtner, Loffi, Westphall, &
Westphall, 2018)”.

A implementacdo deste tipo de dispositivos fornece grandes vantagens para o meio
em que se implementa, pois sdo os responsaveis por captar sinais do ambiente,
transformando-os em dados que, por meio da rede, comunicam entre si e providenciam
informac¢des que permitem reduzir desperdicios, custos e perdas, além de obter otimizagdes
em qualquer area de interesse (u”dtner et al., 2018).

A sua forma de utilizagdo, na maior parte destes dispositivos, consiste na utilizacao

da comunicacdo Bluetooth, ou seja, os dispositivos comunicam-se com um telemdvel ou um
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tablet por meio de um aplicativo que realiza a codificagcdo dos dados recebidos pelos
sensores (D. Rodrigues, Severino, Costa, Nakamura, & Meneguette, 2018). De um modo
sucinto, os dados recolhidos pelos sensores serdo enviados para um servidor central e
depois processados para que as informagdes tomem um significado que atenda aos

interesses de todos (u"dtner et al., 2018).

2.9. Meios de Controlo

Meios de controlo sdo descritos como sendo dispositivos informaticos que visam
alcangar a qualidade de um servigo, proporcionando de uma forma automatizada o controlo
da funcdo em que estdo inseridos. Sdo adaptados para diversas funcdes. No meio industrial,
estes sdo inseridos em maquinas a fim de fazer o controlo de diversos parametros.

Permitem também ler o desvio de parametros, a fim de ver se se estd dentro da
tolerancia requerida, seja a nivel de dimensionamento ou mesmo de posi¢ées. Em conclusdo,
os meios de controlo, tém em conta a importancia da utilizacdo de meios informdaticos na

otica do controlo da qualidade, e da eficacia da sua aplicacdo na construcdo (Ribeiro, n.d.).

2.10. Seguranga no Trabalho

O termo cultura de seguranca no trabalho teve a sua primeira conceituagdo no
relatério técnico do acidente nuclear ocorrido na fabrica de Chernobyl, na Ucrania, em 1986
(Buffon, Aguiar, & Godarth, 2018). Apds este incidente, que afetou grande parte da
populagdao envolvente, houve uma preocupagao crescente por parte de todas as empresas e
estas comegaram cada vez mais a preocupar-se com a seguranga no trabalho. Este passou a
ser um dos temas mais discutidos, no século XXI, em contexto empresarial.

A maneira mais facil de descrever e aplicar este tema passa por um conjunto de
caracteristicas e atitudes dos individuos que garantem a segurang¢a no exercicio das
atividades laborais nas organizag¢des (Buffon, De Aguiar, & Godarth, 2018). Todas as fun¢des,
presentes nas empresas, estdo agora confinadas e analisadas, com vista a oferecer
seguranca a todas as pessoas que estdo a exercer o trabalho, como também para aquelas
gue se situam perto da area de producdo e ndo estdo diretamente envolvidas, mas que
também podem correr riscos por se encontrarem numa zona diretamente influenciada pelo
contexto fabril.

Surgiu, assim, um termo que é definido como o SGST, que é o Sistema de Gestdo de

Seguranga no Trabalho, uma ferramenta de prevengdo que envolve toda a estrutura
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operacional, o planeamento das atividades, a identificacdo, a avaliacdo e o controlo de
perigos e riscos na atividade da empresa (Rezende, Valle, & Coelho, 2018). Agora, todas as
atividades presentes na industria sao analisadas previamente e ciclicamente para garantir a
seguranca de todos.

Em conclusdo, algumas normas de procedimento foram criadas e ajustadas para que
a seguranca se torne algo padronizado, sendo assim o “Sistema de Seguranca e Saude

IH

Ocupacional” (SSS0), por exemplo, é regido pela norma OHSAS 18001, que fornece os
requisitos necessarios para a organizacdao adquirir capacidade de controlo dos seus riscos em
termos de salude e seguranca, e, assim, melhorar o seu desempenho. Aplica-se a qualquer
organizacdo que pretenda implementar um sistema de salude e de seguranca ocupacional, de
forma a eliminar ou minimizar os riscos a que os seus empregados e outras partes

interessadas estdo sujeitos” (Rezende et al., 2018).

2.11. Departamento de Compras

Um dos departamentos mais importantes, no contexto fabril, é o departamento de
compras e “as atividades relacionadas a compras envolvem uma série de fatores como
selecdo de fornecedores, qualificacdo dos servicos, determinacdo de prazos de vendas,
previsdo de precos, servicos e mudangas na demanda, entre outros” (Simdes, 2004) .

“A gestdo de compras é uma atividade fundamental para o bom gerenciamento das
empresas e que influencia diretamente nos seus stocks e no relacionamento com os clientes,
estando também relacionada a competitividade e ao sucesso da organizacdo” (Simdes,
2004). “Além de outras consideracdes, como constatar que o grau de confianca entre
departamento de compras X fornecedores solidifica e facilita a coordenacdo estratégica de
relacionamentos, parcerias e negdcios futuros para a organizagdo, abrindo a porta de
entrada de comunicagdo para uma administracdo compartilhada, otimizando a gestao de
custos” (Barbosa & Vieira, 2014).

Todo este processo de compras é iniciado por um caderno de encargos, que é algo
criado pela empresa para uso padronizado para que a sua utilizagcdo seja feita de igual
maneira por todos os colaboradores e seja como uma “imagem de marca” da empresa
guando estdo a negociar com os seus fornecedores. Neste caderno, o interessado na
obtencdo de algo para a empresa descreve o que necessita de comprar, mas algo que torne
0 seu processo de trabalho possivel e mais facil, algo que se justifigue como uma mais-valia

para a empresa. Por fim, este segue para o departamento em questdo e é analisado, avaliado
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e feito o negdcio com os respetivos fornecedores qualificados e que também possuem meios
para dar resposta ao que é solicitado.

Sendo assim, os ganhos de negocia¢ao obtidos pelo departamento de compras soma-
se diretamente a conta “lucro” e aqui é evidenciada a importancia do departamento no

contexto organizacional (Barbosa & Vieira, 2014).

2.12. Padronizar postos de trabalho

“Face as missbes do servico, os objetivos do chefe de linha consistem em
desenvolver a légica do PDCA” (Portugal, 2019). Sendo assim, “o chefe da linha utiliza a
“Standardizacdo no Posto de Trabalho” para gerir a atividade diaria da sua UET (Unidade
Elementar de Trabalho) e atingir os objetivos de qualidade.” E possivel, entdo, concluir que
“é indispensavel estabelecer as operagdes standard que sdo as normas” (Portugal, 2019).
Assim sendo, “a operacdo standard é o melhor método de realizagdo das operagoes”
(Portugal, 2019).

A figura 7 ilustra o modo de realizagdo de uma FOS, que é a Folha de Operagdo
Standard, onde consta o modo de procedimento que todos os colaboradores devem adotar

no seu posto de trabalho.

Figura 7- Esquema da construg¢do de uma Folha de Operag¢do Standard adaptado de (Portugal, 2019)
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A anadlise de operagles “é a andlise detalhada das sequéncias de uma operacgdo
unitdria” (Portugal, 2019).

Conjuntamente com esta folha, os colaboradores devem também receber formacao
e treino para atingir o melhor nivel de competéncias. Contudo, “o desenvolvimento das
competéncias nao sera conseguido se nao for sustentado por uma organizacao robusta e
planificada” (Portugal, 2019).

Podemos concluir que, na aprendizagem do trabalho, é necessario utilizar uma
pedagogia eficaz que ajuda os operadores a aprender as operacdoes de forma precisa e a

“explicar que operacdo vai ser executada pelo operador e dar o seu nome.” (Portugal, 2019)
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3. Estudo Pratico: Automatizacao dos Processos & Aplicagdao da Metodologia

Kaizen na Manutengao

3.1. Descri¢ao do Trabalho Proposto

As sugestdes que foram propostas para aplicar neste relatério foram a
automatizacdo dos processos e a humanizacdo do local de trabalho, ou seja, a jungdo destes
dois conceitos, como ja referido nas sec¢Ges anteriores.

Na pratica, isto consiste em eliminar o desperdicio em todas as centrais de dleo de
corte, ou seja, converter a detecao de falhas em algo mais rapido. O objetivo é tornar tudo
automatico, para que o trabalho flua de maneira correta, para que haja mais producdo e
para que ndo haja falhas de grande dimensdo e facilmente identificaveis, pois vao ser
detetadas a tempo e logo de seguida resolvidas. Resumidamente, isto implica eliminar o NVA
e converté-lo em VA (Valor Acrescentado), tendo sempre em conta a opinido dos
colaboradores para que estes estejam envolvidos em todas as decisdes, pois assim o
conhecimento é partilhado por todos os envolventes e ndo ha falhas de informacao aquando
a decisdo da implementacdo de alguma melhoria.

O estdgio realizado na empresa em questdo teve a duracdo de oito meses.

3.2. Problemas associados as centrais de 6leo de corte

O trabalho inicial desta pesquisa e estudo passou por diversas fases. Sendo que a
primeira foi a identificacdo/recolha e estruturacdo de potenciais problemas que poderiam
surgir nestas maquinas. Foi facil de concluir que as centrais ao longo do seu funcionamento
se deparam com varios e diferentes tipos de problemas, que eventualmente podem ser
resolvidos a longo e curto prazo.

Alguns exemplos apurados na fase inicial foram:

e As dragas deixarem de funcionar. Problema associado: em algumas ndo existe aviso
digital, sé visual, e por vezes estdo sem funcionar durante algum tempo. Isto
acontece porque os colaboradores das centrais, como sdao delegados somente um
por turno de oito horas, ndo tém tempo de monitorizar tudo. Sendo assim, o que
pode acontecer é que uma draga fique sem ser verificada visualmente durante
dezasseis horas, porque um colaborador pode fazer a verificacdo no inicio de um
turno e o outro colaborador a seguir pode fazer a verificagdo no final, ou seja, pode

haver uma paragem de producdo neste intervalo de tempo, sem nenhum
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colaborador afetado por este problema reparar. Como consequéncia, hd varias
complica¢bes associadas, pois para que a draga seja reposta em funcionamento
implica um grande esforgo por parte de todos, pois hd uma necessidade de verificar a
origem do problema e depois soluciona-lo. A solu¢ao proposta inicialmente para
este caso foi colocar detetores e depois sincroniza-los a dispositivos mdveis para que
todos os colaboradores fossem avisados do problema, caso exista algum defeito, a
fim de obter uma rapida resolucdo. De acrescentar que este tipo de metodologia ja

foi adotado em algumas dragas, mas ndo em todas, ou seja, o objetivo é expandir

Ly 2 ‘

esta solucdo;

| S v,
PP * .4
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Figura 8- Draga de solo parada

Espuma a mais nas centrais, o que impede que o espaco envolvente esteja limpo,
pois a espuma transborda das centrais. Problema associado: ha uma violagdo da
pratica dos 5S’s, juntamente com o facto de que a central pode ficar danificada
porque, no caso de haver espuma, da a ilusdo de a mdaquina estar a trabalhar com
bastante liquido e na verdade esta vazia. A solugao proposta inicialmente para este
caso foi adotar sensores que averiguassem se o nivel de espuma na central se
encontra alto ou ndo e fazer uma conexdo a um dispositivo moével para emitir um

alerta;
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Figura 9- Exemplo da situagdo da espuma a sobrepor-se a central

Filtro de papel acabar; caso isto aconteca sem aviso prévio e sem os colaboradores
repararem pode afetar toda a produgdo. Este pode ser resolvido da mesma maneira

gue os anteriores.

Figura 10- Filtro de papel a ser utilizado pela central
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3.3. Sugestodes iniciais

Numa analise mais profunda e visto que havia muitas mudancas associadas a estas
mdquinas que eram visivelmente necessarias, apds algum network com todos os envolvidos
neste departamento foi possivel chegar a um consenso inicial sobre sugestdes de melhoria.
Debatidas algumas ideias, foram apresentadas algumas propostas de melhoria, tais como,
inserir meios de controlo em alguns dispositivos para detetar:

e O nivel de 6leo/agua/detergente;

e Controlar a temperatura e a pressdo;

e Realizar o controlo dos caudalimetros.

Outra sugestdo foi a existéncia de alguns sensores nas centrais, o que seria de extrema
importancia, pois estes podem detetar eventuais problemas que possam surgir. Sensores
gue, por exemplo, detetassem se os contentores das centrais estdo cheios de limalha para
gue a limalha ndo transborde e afecte o espago envolvente.

Além disto, foram dadas sugestdes de melhoria que abordam a parte da limpeza,
como, por exemplo, o triturador, que é uma maquina que é responsavel por triturar a
possivel limalha excedente que se encontra junta ao dleo. Esta, nos tempos mais recentes,
costuma reter muita limalha em vez de a eliminar, o que ndo é suposto. Os colaboradores,
atualmente, tém de estar sempre a limpd-la. Neste caso, o objetivo é arranjar uma maneira

em que esta limalha ndo acumule, pois, esta limpeza é um desafio diario.
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Figura 11- Imagem do triturador com recipientes de limalha cheios para retirar

Para finalizar, foram dadas outras ideias relativamente a inovag¢des, como, por
exemplo, arranjar um dispositivo/botdo que facilitasse o desenrolar do rolo, pois estes tém
implementado um sistema antiquado na troca, que consiste em serem os colaboradores a
desenrolar e com agrafos unir ao papel de filtro seguinte, o que é considerado um trabalho

pesado. Com a introducdo deste botdo, seria apenas necessario alinha-lo.

3.4. Aplicagdo do Kaizen- Ideias obtidas por networking com os colaboradores

Em linha com os tépicos anteriores, podemos acrescentar que o objetivo inicial se
prendeu com perceber a maneira como todos os colaboradores das centrais de éleo de corte
trabalham, como funcionam as dragas, os problemas associados a estes assuntos e uma
maneira mais rdpida de os resolver. Logo, a integracdo e a comunica¢do com todos foram os
primeiros desafios a enfrentar.

Apds alguns meses de trabalho e de cooperagcdo por parte de todos os
colaboradores, foi possivel aferir que a aplicagdo do Kaizen (melhoria continua) passava por
ouvir as opinides de todos os trabalhadores e ndo menosprezar qualquer tipo de ideia, pois a
participacdo de todos é de fulcral importancia. “O que importa é que o dirigente saiba usar,

com perfeita compreensdo as faculdades que as circunstancias |lhe proporcionam; o que
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importa é que ndo abuse delas ou ndo as use mal” (Viana, 1949). O problema de muitos
gestores, nos dias que correm, é que deixam de ser lideres para ser chefes, o que é um
grande erro que se pratica diariamente em qualquer local de trabalho, porque quando os
gestores sdo lideres obtém muito mais motivacdo e produtividade por parte dos seus
colaboradores. Os dirigentes que se tentam afirmar acima dos colaboradores ficam com a
ilusdo que afirmaram a sua autoridade e de que sdo valentes. (Viana, 1949) Quando as
recomendacdes e os empenhos prevalecem, sobre as prdprias razdes de ordem técnica,
profissional, econédmica ou moral, o dirigente ndo estd a dirigir de maneira correta (Viana,

1949).

Diferencas entre Chefe e Lider

Chefe Lider
Manda Orienta
Amedronta Entusiasma
Diz: Va! Diz: Vamos!
Baseia-se na autoridade || Baseia-se na cooperacao
Diz: eu 1 Diz: nos
Atrapalha Ajuda
Procura culpados Assume responsabilidades
Faz mistério Comunica
Fiscaliza Acompanha
Desmoraliza Confia

Nunca promete

Promete e nao cumpre 22 g
0 que nao pode cumprir

Figura 12- Diferenga entre chefe e lider adaptado de (raiodomundo, 2016)

Apds a andlise desta figura, é possivel concluir que saber aproveitar todas as ideias,
molda-las e torna-las em algo exequivel é um grande trunfo para os grandes lideres. Sendo
assim, a humanizacdo do local de trabalho juntamente com o LEAN (eliminacdo do
desperdicio), passou por ouvir os colaboradores, que sdo estes que estdo ligados ao trabalho
didrio realizado nas centrais, e tentar perceber quais sdo as tarefas que consideram que vao
trazem um maior VA para as suas funcgdes. Apds isto, muitas opinides foram obtidas. Estas
foram analisadas e foi feita uma selecdo de quais seriam consideradas as prioritdrias e foram
também categorizadas por ordem, tendo em conta sempre o que seria possivel de se fazer,
com considerag¢do aos recursos disponiveis na fabrica.

De acrescentar que o mais importante deste processo foi o trabalho de campo
realizado, ou seja, a observacdo da maneira como os colaboradores executavam o seu

trabalho. Isto foi extremamente importante, tendo em conta que aqui foram criadas
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relacdes que depois facilitaram na obtencdo de opinides destes e a observacdo do seu
trabalho é algo util para que surjam ideias inovadoras para implementar.

Sendo assim, saber liderar e guiar as pessoas passa por levar os trabalhadores a
sentirem-se motivados para fazer sempre mais e melhor, ouvir sempre as suas opinides. Isto
é, sem duvida, o ponto fulcral para eliminar todo e quaisquer desperdicios que possa haver e
aumentar a produtividade, pois todas as pessoas que gostam do que fazem e se sentem
importantes e Uteis no seu posto de trabalho produzem muito mais. Tudo isto foi aplicado,
neste caso de estudo em especifico, pois sdo os colaboradores das centrais que estdo na
“primeira fila” com as competéncias necessarias para evitar falhas e fazer com que nao haja
paragens de producdo. Um trabalhador motivado, neste ramo pode trazer o sucesso para
toda a empresa, independentemente do seu cargo.

Kaizen também passa pela persuasdo ndao sé dos colaboradores, mas também dos
postos de chefia. Sendo assim, a certa altura do projeto, como eram necessarios grandes
valores monetdrios, foi necessdrio persuadir as chefias em como os varios projetos
apresentados de automatizacdo neste relatério eram de extrema utilidade. Estes encontram-
se retratados nos tépicos seguintes e possibilitam a companhia obter um retorno de capital a
longo prazo. Como, na fabrica em questdo, a seguranca das pessoas é a prioridade, foi
preciso também mostrar que os projectos desenvolvidos proporcionam uma maior
seguranga em comparagdo com a maneira como até entdo os colaboradores trabalhavam.
Foi, assim, solicitada uma apresenta¢ao aos postos de chefia superiores para |lhes mostrar
gue todos os pontos referidos neste relatdrio trariam VA a todos as envolventes e também
algum retorno, pois as quantias solicitadas para implementar as melhorias sdo significantes,
logo tém de ser devidamente justificadas para que a empresa em questdo nao sofra perdas
apos o investimento.

Posto isto, é facil de mostrar que a melhoria continua passa por todos os postos de
trabalho, desde os pontos de chefia até aos colaboradores do chdo-de-fabrica. Se todos
contribuirem para a diminuicdo da carga de trabalho e para um aumento de seguranca, as
pessoas envolvidas vao se sentir sempre mais motivadas e seguras, sendo assim mais
produtivas. E de conhecimento geral que tanto a persuasdo como a boa lideranca s3o os

fatores chaves para se manter uma grande empresa seja em que ramo for.
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3.5. Grau de Protegdo dos Equipamentos (IP)

Todos os equipamentos estdo abrangidos por um grau de protecao especifico que o
classifica e o define. Esta protecdo é feita por dois digitos de referéncia, que avaliam e
definem o grau de protecao dos produtos eletronicos contra eventuais intrusdes de poeira,
contacto acidental e dgua. Os digitos indicam conformidade com as condi¢Ges. O primeiro
digito do cédigo refere-se as particulas sdélidas e o segundo ao meio liquido.

Este indice é importante e necessario para todos os equipamentos, pois quando se
toma a decisdo de adquirir algum dispositivo numa empresa é importante a indicacdo de que
tipo de condigdes aquele vai ser sujeito e que tipo de protecdo é necessaria.

Para o caso de estudo, vai ser necessario adquirir sensores e AGV’s, por isso é
necessdrio que este grau conste nestes dispositivos. Os AGV’s que se decidiu adquirir, no
ambiente fabril do estudo, foram meios de transporte com um IP 68, que em definicdo sdo
contra a poeira e protegidos contra a imersdo continua de dgua, que pode haver dentro da
fabrica. Jd4 no caso dos sensores necessdrios, optou-se por detetores com um IP 67 que é
contra a poeira e contra a imersdo tempordria de agua pelo menos até um metro e meio,
pois ha situacdes em que estes irdo estar submersos e muito propensos a poder estar em

contacto com o éleo.

3.6. Automatizacdao do Transporte de Rolos e Tinas
A primeira proposta idealizada e realizada em modo projeto foi a automatizagao do

Transporte de Rolos e das Tinas.
Procedimento anterior (relativamente ao transporte dos Rolos):

Anteriormente a realizagdo deste caso de estudo, tinham de ser os colaboradores das
centrais a efetuar este trabalho, ou seja, a circular com o bull (que é um pequeno carro que
se desloca dentro da fabrica) e a fazer a recolha dos papéis de filtro no armazém dos
guimicos, que é um armazém exterior as naves fabris para depois colocar num armario junto

das centrais.
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Figura 14- Armdrio onde se colocavam os rolos

Posteriormente, conforme a necessidade das centrais, colocavam-nos no respetivo
sitio destinado para uso, sendo apenas estes trabalhadores responsdveis por toda esta tarefa

de deslocacgdo, recolha do necessario, transporte e descarga.
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Procedimento anterior (relativamente ao transporte de Tinas)

No caso das Tinas, estas eram transportadas por um empilhador, sendo que no inicio
deste relatério este transporte era proibido, devido a regulamentacao da fabrica que proibe
a circulacdo destes meios de transporte no interior nas naves fabris para evitar acidentes de

grande dimensdo. Logo, uma solucdo alternativa teve de ser encontrada.

Figura 15- Empilhador utilizado para a carga e descarga de contentor de limalha

Solugdo Pretendida (relativamente ao transporte de Rolos):

A ideia pensada para este caso era adotar o transporte por AGV. Em primeiro lugar,
foram, entdo, feitos ensaios de simulacdo do circuito no departamento dos componentes de
motores com fita magnética e tags (Dispositivo RFID programados com cddigo para indicar o
caminho que o AGV deve seguir), que sdo os dois meios adotados para colocar o AGV em
movimento; a fita magnética indica o caminho, ja as tags estdo programadas para indicar
mudangas de dire¢dao. Estes ensaios foram realizados para comprovar que o transporte de
rolos por este meio seria algo possivel. A zona de entrega escolhida foi um espago
intermédio (junto ao gabinete dos colaboradores) reservado para utilizagdo dos
colaboradores das centrais de 6leo de corte conforme as necessidades, assim a recolha e
distribuicao seria mais rapida. Para isto, foram necessdrias a realizagdao de um desvio com
fita magnética e a sua programacdo, tendo em conta que o circuito utilizado até entdo para
fazer o transporte de rolos era o mesmo que o utilizado para fazer o transporte de outros
componentes vindos do armazém, ou seja, aquando a decisdo de fazer um caminho para o
transporte de rolos, este ja estava delineado, o que em muito facilitou este processo. Foi
também necessaria a requisicdo, através de um CDC (Caderno de Encargos), de um contentor

e uma base que conseguisse fazer o transporte de cerca de dez rolos, para que o ato de
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entrega ndo fosse necessario varias vezes ao dia, mas somente uma vez por dia; logo as
indica¢Oes do necessdrio teriam de ser feitas logo pela manha pelos colaboradores.

Esta ideia foi concebida e acordada juntamente com o armazém PHF (Piecies Hors
Fabrication), pois sdo estes os principais responsaveis por fornecer os materiais que estdo em
armazém para toda a fabrica. Chegou-se a um consenso de que tudo isto evitava
desperdicios de tempo na deslocac¢do para a recolha dos papéis de filtro. Contudo, verificou-
se que, como os AGV’s disponiveis na fabrica ainda ndo sdo dos mais desenvolvidos, a carga
e a descarga dos rolos ainda sdo processos que tém de ser analisados, porque ainda é feita
pelos colaboradores das centrais e pelo colaborador do armazém dos Quimicos, tendo em
conta que a fabrica ndo disponibiliza orcgamento para a compra de um AGV empilhador que
consiga fazer este trabalho.

Estd assim implicita, neste caso, a automatizacdo de parte deste processo, isto
facilita e ajuda todos os colaboradores que estavam envolvidos neste procedimento

anteriormente.

Figura 16- AGV do PHF
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Solugdo Pretendida (relativamente ao transporte de Tinas):

A sugestdo para este tipo de transporte foi a mesma que a anterior. Foram realizados
ensaios (da mesma maneira que o anterior, mas neste caso com Tinas) de como seria o
percurso e foi feita a verificacdo se era possivel fazer este transporte com o armazém.
Contudo, foi concluido que era necessario arranjar outra maneira para o transporte das
Tinas porque, como sdao embalagens com armazenamento de liquidos como éleo para as
centrais e o seu peso é de cerca de mil quilogramas, isto faz com que o transporte de AGV
fosse bastante lento e gastasse demasiada bateria a este dispositivo, o que ndo compensa ao
nivel de tempos e gastos para a empresa. Chegou-se, entdo, a um consenso que isto ndo era
exequivel e também este transporte nao foi aprovado pela equipa da seguranca, pois este
transporte exigia bastante volume disponivel o que impedia o normal procedimento de
outras fungGes que pudessem estar a decorrer na mesma altura nos mesmos locais, logo foi

arranjada outra solucdo.

3.7. Automatizagdo do Transporte dos Contentores da Limalha

A automatizag¢do do Transporte dos Contentores da Limalha foi outro projeto que foi
elaborado conjuntamente com um membro do DT (Departamento Técnico) da fabrica que se

dedica somente aos projetos da Industria 4.0.
Procedimento anterior:

Antes, o transporte era realizado pelos colaboradores da empresa subcontratada
(METPEX) com empilhadores e que depois faziam a descarga no parque de residuos (zona
exterior da fabrica afeta a esta empresa) para mais tarde reaproveitar esta limalha, o que foi
também considerado um problema porque os empilhadores comegaram a ser proibidos,

como ja referido. Por isso, pelo menos uma solugao a curto prazo teria de ser encontrada.
A METPEX é descrita da seguinte maneira:

-Companhia que faz a recolha e reciclagem de metais ferrosos e ndo ferrosos e
gestdo de residuos. Atualmente, os funciondrios desta encontram-se instalados na Renault
Cacia para auxilio de todas as atividades que impliqguem a fungdo para que estes estdo

destinados.

Solugdo Pretendida:
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O primeiro passo foi elaborar um plano de a¢Ges que fosse capaz de transmitir, por
passos, o trabalho que deve ser feito e a maneira como deve ser feito. Alinharam-se, entao,
estas por temas e definiram-se os passos e as respetivas prioridades que estdo apresentadas

em anexo (Anexo 2).

Este projeto teve entdo de ultrapassar vdrias fases, principalmente a recolha de
dados que é extremamente importante para obter algo que ofereca o maximo de fiabilidade,

tendo em conta que é um projeto que visa ter um alto investimento.

Para este projeto, foram entdo necessdrias as seguintes analises e recolhas de dados:

e Organizacdo de informacdo acerca do numero de centrais de 6leo de corte. Apurou-
se que existiam oito centrais na parte dos componentes de motores e nove centrais
do lado das caixas de velocidades;

e Recolha da quantidade de contentores por central;

C1 3 contentores C7 3 contentores
ca 2 contentores

C2 3 contentores - 2 contentores
c3 2 contentores cn 2 contentores
Componentes C12 1 contentores

c4 2 contentores de Motores c13 1 contentores
Co 2 contentores c14 2 contentores
C10 1 contentores C15 2 contentores
c17 1 contentores C16 2 contentores

Figura 17- Centrais e os seus respetivos numeros assim como o numero de contentores de cada uma

e Apds a decisdo da implementacdao do AGV nos componentes de motores, em
primeiro lugar, foram recolhidas as suas medidas assim como a informacgdo sobre o
tipo de material que constitui a respectiva limalha, o peso maximo/médio de cada
contentor e, por fim, aferiu-se se os contentores sdo todos standards ou se ha

contentores com medidas e pesos diferentes;

C1,C2,C3,C4,C5 c10 c17

Contentores Standard Contentores Standard Contentores Standard

- o A% Dimensdes: - - *TOAMNE
Dimensdes:1200*900*1000 1200*1000*900 Dimensdes: 1200*700*300

Figura 18- Dimensdes dos respetivos contentores das centrais nos componentes de motores
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C1,C2,C3 C4.C5 C10 Cc17

Tipo de Material: Aluminio Tipo de Material: Ferro Fundido Tipo de Material: Aco | Tipo de Material:
Ferro Fundido

Tara: 180 kg Tara:180 kg Tara® 320 kg Tara: 120 kg
Peso Bruto:540 kg Peso Bruto:1200 kg Peso Bruto:840 kg Peso Bruto:1140 kg

Figura 19- Descrigdio do tipo de material em cada central e do respetivo peso

e De seguida, foi construida uma tabela-resumo em que consta o estado de
automatizagdo das centrais para ver em que nivel de informagdo estas se encontram
e como se diferenciam entre si. Este documento foi, entdo, realizado em conjunto
com o Chefe de Departamento e aqui foram também definidas as prioridades por
ordem de importancia de ocorréncia das mudangas, o que facultou informagdes
sobre o que era necessario em cada central e sobre o que ja existia nestas. Apds esta
analise, foram definidas prioridades quanto a necessidade de automatizacdo das
centrais, ou seja, através de network também com os membros das centrais foi
possivel chegar a um consenso e analisar quais eram as mudancas mais prioritdrias e

categoriza-las;

oleo come [bombas alimentagdo) = filirg hydac draga ac solo

530 [rempera

18 nc
€11 nec
cll nc nc
Filtro €1 ng nc nc nc
(=3 nc ne ne
c15 nc nec ne
c1E nc ne ne

€17 ne ne ne
Triturador ne nt ne ne ne ne ne

Retomo Chapéus |nd ne ne ne ne ne

Retorno TC ne nc nc ne ne nec ne
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pre draga | |
nivel limalha esenga contentor limalha |nivel contentor limalha [nivel contentar papel

cerral CONTENLoT

Virh umn nove OF
Iré ser anulada

inc
Filtra €1 il nc
(=L} it ne
eds nie ne
18 nic nc
a7 nc nc
Triturasor ne nc ne inc nc no
Ra1orno Chapdus | N s il ne s ne
Rerarnmo TC At (s L4 s s e

Figura 20- Nivel de automatizagéo das centrais

Depois, foi feita a andlise das periodicidades das mudangas dos contentores e
averiguacdo do tipo de percurso feito pelos colaboradores nos seus carros para a
carga e descarga dos contentores para, no fim, ser possivel calcular o retorno de
capital e ser feito um exame a quantidade de tempo que eles costumam despender

para fazer a recolha dos contentores tanto com a Charlatte como com o Empilhador;

7 a 1,00
a 0,50 a 1,00
1 b 1,00 [} b 1,00
® 0,17 c 0,33
a 0,20 9 a 1,00
2 b 0,11 b 0,11
C 1,00 1 a 2,00
3 a 2,00 4] 0,17
b 0,33 1vez de 15 em
X a 2,00 12 a 15 dias
b 0,30 14 a 1 vez por ano
5 a 1,00
b 0,17 15 a 1 vez por ano
10 a 0,11
17 a 1vez por ano 16 a 1vez porano |

Figura 21- Frequéncia da descarga dos contentores de limalha

Adicionalmente foi definido o tipo de alarmistica das centrais, o modo como estes
estdo programados para atuar e foram determinados os tipos de alarmes que era
suposto obter com este projeto, ou seja, quando surgissem falhas, quais alertas
deviam ser reencaminhados para dispositivos eletrénicos para que a resposta e a

resolucdo fossem rdpidas;
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Com alarme
Com alar_me SONOro no
automatico painel
GTC
Operarios
. deslocam-se
Operario visualmente para
de_sloca-se averiguar
fisicamente para situactes
,confirmar |

Cargas e
Descargas dos
Residuos
Com
verificacao
visual
Operarios e
METPEX METPEX
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Figura 22- Tipo de alertas existente e modo de atuagdo para a sua resolugéo

e Averiguacdo, também, das horas despendidas na recolha destes contentores, para

gue mais tarde se tivesse uma ideia do retorno de capital que se devia obter com

este investimento, tendo em conta a quantidade de contentores que a Charlatte e o

empilhador conseguem levar, para fazer comparagdes, em relagdo aos AGV'’s, o

desperdicio de tempo que hd, tal como a quantidade de tempo que se perde na

recolha dos contentores;

Distancia maxima
percorrida  pela 240 m
charlate

Tempo gasto pelo
operador na recolha de ~85 min
todos os contentores

Considerou-se o
pior cenario a cada
72h

Total de contentores
para transportar

Maximo de
contentores  que
charlate, pode
transportar

Que seria fazer o
transporte de todos
0s contentores
seguidos.

Figura 23- Cdlculo de tempos com respetivas consideragdes

Considerou-se

3%

de desperdicios

38



Estudo Pratico

e Foi deita uma definicdo do plano inicial a adotar para o percurso do AGV;

AGV sal da zona a designar para a sua paragem e vai buscar o contentor cheio a central
Cc2

Paragem das
regeneracoes
Lugares definidos
para que seja feita
a troca dos
contentores

Caso o contentor néo esteja presente

Troca dos contentores feita pelo AGV

Caso o contentor volte a estar presente Voltam a ser feitas
as regeneracoes

AGV volta para a sua zona de paragem e volta quando houver novo pedido

Figura 24- Plano inicial do modo como o AGV deve fazer a carga e a descarga

e Depois, foi feita uma definicdo do plano para longo prazo;

AGVY sal do parque de residuos com um contentor vazio e vai buscar o contentor cheio a
central C2

Paragem das
regeneracies

Lugares definidos
para que seja feita

Caso o contentor ndo esteja presente

Troca dos contentores feita pelo AGV

a troca dos
contentores
Caso o contentor volte a estar presente Voltam a ser feitas

as regeneragdes
AGVY volta para o parque de residuos, faz o despejo do contentor e espera até um novo
pedido

Figura 25- Plano final para o modo como o AGV deve fazer a carga e a descarga
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Simultaneamente a toda esta andlise, foi feito um plano para implementar um sensor
para detetar a quantidade de limalha nos contentores a fim de ser sincronizado com
a plataforma online que se decidiu adotar;

Aplicac&o do sensor

Calibrac&o do sensor

Implementacdo de um sensor
que deteta se o contentor da
limalha esta vazio/meio/cheio.

Acondicionamento do Sinal

Dashboard

Descentralizacdo Alarmes

Figura 26- Plano para implementagdo do sensor vigente na C2

Por fim, foi implementado o sensor com o objetivo de se fazer a ligacdo aos AGV'’s,
através de programacdo. Este é um sensor ultrassénico com dois niveis (o seu modo
de funcionamento é explicado a seguir na parte dedicada aos detetores), para ser
possivel o AGV receber a informacdo que o contentor estd quase cheio a fim de este
se deslocar para fazer a recolha do contentor. Contudo, para ja, como ainda nao se
deu a implementagdo do percurso por AGV’s, este estd sem qualquer uso ou
utilidade. Simplesmente, da-nos informacdo da periodicidade da sua troca e tornou-

se um detetor informativo, a aguardar nova funcionalidade;
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Figura 27- Sensor C2

e Foram demostrados os beneficios deste projeto qualificados como qualitativos e

guantitativos;

Qualitativos Quantitativos

Acesso a informagdo simplificada I

Redugdo viagens ao acaso
Monitorizagdo nivel da limalha por 0% contentores esquecidos
contentor

Redugédo no tempo em cada

Otimizagéo nos reports ¢ em todo o intervengio

processo de recolha

Aumento da seguranga

Figura 28- Descricdo dos beneficios quantitativos e qualitativos da passagem para o transporte por AGV
e Por fim, para todo este projeto e de extrema importancia houve uma recolha de
dados de todo o tipo de informacgdo para calcular o OPEX (Operational Expenditure) e

o CAPEX (Capital Expenditure), com vista no final obter o retorno de capital;
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£800.000,00

£6500.000,00

Breakeven point /
£400.000,00 s /
£200.000,00 A

Ano 4

Ano 5 Ano&  Ano7 Ancd  Anoc9  Anc 10

£(200.000,00)

£(400.000,00)

£(600.000,00)

B Cashflow — ===Cashflow acumulado

Figura 29- Cdlculo do retorno de capital deste investimento

e Aliado a isto, pretendeu-se obter a decisdo de qual o AGV a adotar para o transporte

e a decisdo de onde era a sua localizacdo para também recarregar a bateria e a

definicdo do seu percurso, respeitando a sinalizacdo vigente na fabrica de circulagao

dos meios de transporte de mercadorias.

Com os dados todos reunidos, no final, juntamente com um membro da logistica, foram
calculados os tempos logisticos com base no layout do trajeto e a localizacdo dos respetivos
contentores que vao sofrer o transporte (Anexo 3) e todos os dados necessarios aferidos até
entdo.

Neste projeto, houve a decisdo de se criar um roadmap para ser feita a candidatura a
possiveis financiamentos vindos do Estado (Anexo 3), pois este é o meio padrdo adotado
para se fazer estes tipos de candidaturas. Foi tido em conta que sd se consideraram os
contentores das centrais em que a periodicidade era mais frequente. No caso dos outros, em
gue as periodicidades eram anuais, decidiu-se que a sua recolha seria feita como antes, pois,
como ndo é algo periddico, incluir esta programacdo seria mais dificil, moroso e algo

dispensavel.

3.8. Adquirir ecras com o nivel de informagao sobre o estado em que se encontram

as centrais

A ideia deste projeto surgiu apés um consenso de que os colaboradores das centrais
deviam ter ao seu dispor um ecra que lhes facultasse o estado de funcionamento em que se
encontram as centrais, para estes, em primeira mdo, saberem como proceder face a

possiveis interrup¢bes ou falhas nas centrais. Este tipo de ecrds, ja existe na fabrica;
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contudo, encontra-se somente disponivel noutra sec¢cdo da fabrica que é a Central de
Fluidos. Esta seccdo da fabrica é a zona responsavel por tratar de toda a manutencao das
maquinas, ndo sé das centrais, mas também de todas as mdaquinas interligadas entre si. E
considerada o cérebro da fabrica, tendo em conta que é neste sitio que estdo instaladas as
mdaquinas que tornam possivel o funcionamento inteligente de todas as outras maquinas da
zona fabril.

Procedimento anterior:

Antes, os colaboradores das centrais, para serem informados de possiveis alarmes,
tinham de ser contactos pelos membros da Central de Fluidos para que estes pudessem

concluir se tudo estava conforme e a funcionar de maneira correta.

Solugdo Pretendida:

Foi tomada a decisdo de que tanto os colaboradores das centrais como os seus
superiores, os CUET (Chefe de Unidade Elementar de Trabalho) deviam ter disponiveis para
si, nos seus respetivos escritdrios, estes ecrds para uma rdpida resposta a adversidades.

Contudo, concluiu-se que, para os adquirir, sdo necessdrias duas licencas de
instalacdo e pessoas capacitadas para o realizar. Sendo assim, passou a ser um trabalho
subcontratado, por decisdo das pessoas afetadas directamente neste desafio, por razbes de
competéncia e disponibilidade de tempo.

Entdo foram elaborados Cadernos de Encargos com a descricio detalhada dos
objetivos e foram redirecionados para o departamento de Compras para andlise e escolha de
possiveis fornecedores. Numa fase posterior, apds obter a proposta vinda do fornecedor e
ser feito o investimento, seria necessdrio adquirir os monitores, mas em primeiro lugar
estava a anadlise das licengas pois estas exigem algum investimento pela fabrica para depois
se puder adquirir os ecras devidamente.

Na fase inicial, em que houve um envolvimento com o departamento de compras, foi
preciso haver negocia¢dao por ambas as partes, companhia e fornecedores, para que ambas
usufruissem do negdcio o melhor possivel. Foram analisados varios fornecedores, com
diferentes precos e diferentes formas de atendimento e sendo assim foram averiguados
guais os objetivos satisfeitos por cada um para a companhia. Depois de varios fatores
implicitos, mas tendo sempre em conta o fator prioritario (monetario), foi escolhido o
fornecedor e foi feito um acordo com este de instalacdo. A melhor proposta recebida para
este caso em especifico, entre trés fornecedores, foi a Microprocessador, Digitais S.A (Anexo

4).
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Quando se decide optar por este tipo de abordagem, é de extrema importancia que
todas as maquinas, neste caso em especifico as centrais, tenham um backup (documento
onde é guardado o estado de informacdao da mdaquina, todas as alteracdes feitas até entdo, o
modo como esta trabalha, para que fins dd resposta e que problemas é que esta estd
responsavel por responder), pois, em algumas situacdes, quando se deseja adquirir algo,
muitas vezes o fornecedor solicitado é diferente do até entdo escolhido para fazer as
mudancas, por varias razdes. Neste caso, a necessidade de a fdbrica guardar um backup com
toda a informagdo sobre as centrais até entdo imposta surge do facto de, aquando a
intervencdo de qualquer fornecedor, ndao sé dos que ja fizeram trabalho naquela central,
estes devem ter o material necessario para dar seguimento e novas funcionalidades a
mdquina, conforme o requisitado. Sem esta informacdo, é praticamente impossivel para

estes conseguirem dar sugestdes e cota-las.

3.9. lgualar as centrais todas ao mesmo nivel de informagao
De realcar que este tdpico foi executado com a mesma metodologia que o tdpico
anterior.

Procedimento anterior:

Anteriormente as centrais encontravam-se com um nivel de informacdo diferente, ou
seja, niveis de automatizacdo diferente, sendo que o nivel de informacgdo vigente na C12 é
considerado o mais recente e o nivel de informacdo vigente nas consideradas maquinas de
lavar (C14, C15, C16) da parte das caixas de velocidade é considerado o mais antigo.

Solugdo Pretendida:

Uma das ideias iniciais foi sempre a integracdo das centrais de éleo de corte ao
mesmo nivel de informag¢do. Dado que estas foram fabricadas e implementadas na fabrica
em alturas diferentes, o seu nivel de automatizagdo ndao é o mesmo, pois algumas ja sao
bastante antigas. O objetivo era, entdo, que estas adquirissem todas o mesmo nivel de
informagao, nivel este que se prendia com o nivel de informacdo da central com o estado de
automatiza¢cdo mais recente. Pois, como é dbvio a partir do momento que se desejasse fazer
mudangas nas centrais se estas estivessem com o mesmo nivel de automatiza¢do, estas
seriam feitas da mesma maneira para todas. A figura 30 representa a informagdo que se
pode obter no sindtico do quadro elétrico da C11 (central com o nivel de automatizacdo mais

recente).
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Figura 30- Sindtico do quadro elétrico da central C12

Sendo assim, foram executados dois cadernos de encargos que foram também para o
Departamento das Compras para posterior analise (Anexo 5). Note-se que o primeiro passo
necessario foi a recolha de informacao relativa as cartas de comunica¢do vigentes em cada
central, isto é, a quantidade de espaco ainda possivel em cada uma para se aceitar mudancas
programadas previamente relativas a algum dispositivo, tendo em conta que ndo existe o
mesmo numero de entradas disponiveis em todas as centrais. Sendo assim, foi feita a
comparagdo uma a uma de todas para, apds a recolha desta informagao, as necessidades de
cada uma serem declaradas no caderno de encargos para cada central em especifico. Outra
das razoes desta investigacdao é que as centrais possuem, entre elas, cartas de comunicagao
diferentes, umas mais recentes do que outras, logo as necessidades que foram relatadas no
CDC foram adaptadas.

Toda esta ideia de integracdo das centrais ao mesmo nivel de informacdo surgiu do
facto de que, para serem feitas as melhorias necessarias, estas deviam estar ao mesmo nivel
de automatizacdo e serem coerentes entre si para que fosse mais facil, aquando a decisdo da
implementacdo das sugestdes, ndo serem diferentes mudancas em diferentes centrais, mas
sim a mesma melhoria para todas as centrais.

Sendo assim, este processo foi extremamente moroso e foi necessaria uma grande
persisténcia para que houvesse resultados; foram contactadas trés empresas para
apresentarem os seus orgcamentos perante este desafio. Estas companhias em questdo ja
estdo habituadas a trabalhar com a Renault Cacia, e sdo a Siemens, a Microprocessador e a
Atena. A descri¢dao de cada uma delas é a seguinte:

A Siemens é uma empresa em que a sede Portuguesa esta localizada em Lisboa e é

caraterizada por fornecer servigos de assisténcia técnica e manutencgdo industrial, a fim de
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melhorar o ciclo de vida dos equipamentos e contribuir para o aumento da disponibilidade
das instalacdes; é conhecida por melhorar a competitividade dos clientes e distingue-se por
terem muita experiéncia na Industria Automovel.

A Microprocessador, Sistemas Digitais, S.A., € uma empresa que estd localizada na
zona de Aveiro e é especializada no desenvolvimento e integracdao de tecnologias, a fim de
obter solugdes viaveis para sistemas e equipamentos de automacao, controlo e informacao.

A Atena adequa-se a descricdo das duas ultimas anteriores e esta localizada também
na zona de Aveiro, a descricdo desta passa por o objetivo ser o alcance da inteligéncia
industrial através da reproducao de mdaquinas inteligentes.

Apesar de todo este processo de contacto e recolha de informacdo, este projeto
ainda continua em fase de analise. Isto tudo devido ao facto de que para a realizagdo desta
cotacdo serem necessarios iniumeros detalhes que faltavam referir nos CDC relativos as
diferentes centrais da companhia. A acrescentar que o investimento neste tipo de projeto
também se estima que seja alto; contudo, é extremamente importante e necessario, porque,
sem este projeto, algumas ideias e mudancgas que possam ser dadas e sugeridas por todos os

envolventes ficam sem efeito ou muito complicadas de implementar em todas as centrais.

3.10. Adquirir dispositivos eletrénicos para os colaboradores usarem

Este projeto surgiu por sugestdo dos trabalhadores e aqui estd implicita a ideia da

aplicacdo da humanizacdo do local de trabalho (KAIZEN).
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Procedimento anterior:

Registo dos valores em formato de papel
pelos colaboradores das Centrais

Informacao recolhida e registo de
valores informaticamente

Valores estes que sdo:

* Leituras de contadores;

* Registos de temperaturas;

* Ajustes de niveis, dragas e pressoes;
* Registos de oleos recuperados;

* Correcgdes de concentragdes.

Figura 31- Descrigdo dos valores registados atualmente em papel
Solugdo Pretendida:

Os colaboradores viram e avaliaram a ideia de possuirem um dispositivo eletrénico
para conseguirem registar os valores didrios que lhe s3do pedidos, para eliminag¢dao do
desperdicio excessivo de papel. Apds a apresenta¢ao deste ideia, chegou-se a conclusao de
gue adquirir um Tablet e criar, numa plataforma online, uma pasta com os ficheiros em que
fosse possivel estes registarem os valores sem grandes problemas era uma mais-valia. Assim,

procedeu-se a fase de concegdo e idealizagdo do projeto.

Primeiramente, definiu-se o objetivo, que era adotar este mecanismo muito mais
eficiente e todos os papéis que estes usavam foram eliminados e transferidos para a
plataforma. Posto isto, organizaram-se todas as folhas de Excel existentes (Anexo 6) de uma
maneira mais metddica, ou seja, optou-se por eliminar folhas que ndo fossem necessarias e
decidiu-se simplifica-las e organiza-las para futuro uso, ou seja, utilizar fungdes e macros a

fim de proporcionar aos trabalhadores um registo imediato e simplificado.
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Inicialmente, ainda foi pensada a conce¢dao de uma aplicacdo, mas, depois de alguma
analise e de algum network com o Departamento da Informatica, chegou-se a conclusdo de
gue a criacdao de um SharePoint era muito mais facil e também ia ao encontro dos objetivos
da fabrica, que consistem em eliminar todos os outros métodos e apostar s6 no registo da
informacao online. Sendo assim, na plataforma online foi entdo criada a pasta com os
documentos necessarios com vista a ser testada pelos colaboradores da informatica, antes
de proceder ao pedido.

Foram analisados e escritos todos os beneficios que se pudessem repercutir com esta
ideia, foram também estudados os documentos e foi feito o Estudo Técnico Econémico. Com
isto, teve de haver justificacdo para o investimento assim como teve de ser elaborado um
documento com as necessidades do dispositivo, ou seja, definir as propriedades que eram
necessarias nestes e que sao:

e Ser robusto, pois como os colaboradores tém de andar nas centrais a retirar valores

pode sempre surgir algum problema, como embates ou quedas;

e Ser resistente a humidade;

e Estar preparado para todo o tipo de quedas, ou seja, em valas ou mesmo quedas de

altura;

e Estar preparado para receber a plataforma online com todos os documentos

necessarios para o registo de valores.

Apds todas estas ideias levadas a cabo, foi necessaria a realizagdo de uma Licdo
Pontual para ensinar os colaboradores (alguns de idade mais avancada, por isso o modo
como devem proceder com as tecnologias é mais dificil de perceber) a utilizarem a
plataforma online, (Anexo 7).

Como o investimento para o Tablet e respetiva capa de protecdo ndo é muito
elevado, foi comunicado ao chefe de Departamento a futura Compra e, juntamente com o
Chefe do Departamento da Informdtica, decidiu-se proceder a escolha do Tablet adequado
tendo em conta as suas necessidades.

Em modo esquematico, podemos concluir que o objetivo é:
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Colaboradores registarem os
valores no SharePoint
(Plataforma online)

Acesso imediato a estes
valores,
independentemente do
local onde se encontra

SharePoint ja em testes com os seguintes
documentos disponibilizados online

g xf a g X g
Copes de Lesturas 5 Seguiment rnend Clpinde
Pedido de AR, Tratamento Seguiment - Seguiment Recuperacd
Requisigdes Tesaco o contadaor contadornss @ conegies iy e
€11 2018 102018 centrais_ W1 Global

Galenas |...

Figura 32- Descri¢do dos documentos que vdo ser disponibilizados na plataforma online

Associado a isto, foi descrita e definida qual a necessidade de adquirir este produto:

Necessidade do servico na automatizagdo o processo. Na recolha e registo
destas informacgdes, pretende-se adotar um mecanismo mais eficiente.
Tendo como objetivo o registo destes valores num dispositivo eletrénico, ou
automaticamente com meios de controlo, eliminando o registo manual.

Figura 33- Descri¢cdo da necessidade de automatizagéo, definindo o porqué desta iniciativa

Apds a descrigdo do pretendido com o dispositivo, foram descritos os parametros em
qgue constavam a op¢do de utilizar uma Aplicagdo ou uma plataforma online (SharePoint) e

foram comparados e demonstrados onde estes teriam maior ou menor sucesso:
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Aplicacéo Controlado  Maior Necessaria Alto Alta Baixa

SharePoint Aberto Inexistente Necessaria Meédio Alta Alta

Figura 34- Definicdo dos pard@metros associados d mudanga

Neste caso e para todos os investimentos fabris, é requerida a parte da justificacao,
ndo s6 monetaria, mas também de comodidade. Sendo assim, foi apurada e apresentada:
Eliminagéo de

desperdicio de
papel

Aumento da
produtividade

Registo de valores
€ informatizado

Plataforma online,
é impossivel de Facil acesso
perder os registos

Informagao
agregada

Figura 35- Justificagcdo qualitativa do investimento

No final, foram apurados o custo de investimento, tanto do Tablet como da sua capa

envolvente de protecgao:

» Custos de Capital para a Otimizagao-CAPEX

Investimento Tablet 340 €

Capa de Protecdo 20€

Figura 36- Custos do investimento

E possivel concluir que esta solugdo é apenas uma automatizacdo tempordria, porque

apenas se ird passar do registo manual para o registo digital, sendo ainda necessario o
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envolvimento de um colaborador. Outra solu¢do dada, mas a longo prazo e com mais “folga”
financeira, foi a obtencdo de processos automaticos para as centrais, em que ndo fosse
necessdrio sequer o registo, apenas uma monitorizacdo deste automadtica, sem ser

necessario responsabilizar ninguém por isto.

3.11. Adaptacao de sensores

A ideia da colocacdo de sensores nas dragas partiu de uma necessidade de todos os
chefes de linha de produgdo e montagem da fabrica necessitarem de aviso prévio, caso as
centrais de 6leo de corte sofressem algum tipo de transtorno que as pudesse fazer parar.

Posto isto, estes comunicaram a necessidade de solugdes.
Procedimento anterior:

Antes o método utilizado para detetar algum tipo de paragem era apenas visual, o
gue em muito dificultava a vida dos colaboradores, porque tinham de ter uma atencdo
constante e ndo podia haver esquecimento por parte destes, caso isto acontecesse

condicionava toda a producao.
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Figura 37- Colaborador a observar se as dragas se encontram imobilizadas
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Solugdo Pretendida:

e Foi apresentada uma proposta esquematica tendo em conta a ideia de se
inserir sensores nas dragas e a interligacdo dos passos necessarios para isto,

do inicio ao fim:

Aplicar sensor
ultrassons IM5123
nas dragas para
confirmar o
movimento

Ligagdo ao QE da

Central (C4 + C5) Integragdo do
e integragao no alarme no GTC
painel da Central

Dragas a aplicar:

Central C4 — 4x .
Central C5 — 5x GTC emite alarme

sempre que existe

anomalia (SMS, e-
mail, painel
informativo)

Figura 38- Esquema definido para a aplicagdo de sensores

Resumidamente, a sugestdo para este tipo de inconveniéncia, como ja dito, foi
colocar sensores nas dragas e nos contentores com o mesmo modo de funcionamento que j3
tinha sido adotado em algumas dragas. Foi feita uma divisdao, que seria adoptar sensores
para as dragas de solo e sensores para os contentores. Na primeira opgdo, adoptar sensores
nas dragas de solo, a justificacdo apresentada foi que, caso estas parassem, imediatamente
as centrais parariam também, e assim o sensor emitiria um sinal que avisasse todos os
afetados. No caso relativo aos contentores, era possivel fazer a sincronizacdo com o AGV
para que estes recolhessem o contentor quando este estivesse cheio, uma opg¢do bastante
atil que vai correlacionar este projeto e o projeto do transporte dos contentores de limalha
apresentados neste caso de estudo.

Foi entdo decidido o tipo de sensores que se queria utilizar em cada caso. Sensores
nos contentores: o sensor escolhido foi o UGT-512, que tem 4 entradas de liga¢do, sendo
gue é um sensor ultrassénico que através da propagacdo do som, consegue perceber em que
nivel a limalha se encontra e sendo assim avalia a quantidade de limalha presente nos

contentores. A sua caracterizagao é a seguinte:

O principal fator que carateriza este sensor é que é composto por dois niveis que sao

definidos como o N1 (nivel quase vazio) e o N2 (nivel quase cheio, neste nivel a troca do
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contentor deve ser feita). Sendo assim, com as 4 ligacGes que sdo o L+ (ligacdo aos 24 V), o L-

(Ligacdo a terra, 0 V), o N1 e o N2, é feita a ligacdo ao PLC das centrais e as suas respetivas

cartas de comunicacdo disponiveis, que depois vai transmitir, através de um cdodigo, para o

bastidor a informacdo pretendida e depois mais tarde esta informacdo é transmitida para o

GTC. Todo este processo, desde a chegada da informacao aos quadros elétricos das centrais,

depois até ao bastidor (meio de comunicacdo dos comandos central) e por fim ao GTC

(Central de Fluidos), ocorre em milésimos de segundos. Neste ultimo, sdo desenhados nos

sindticos e representadas as informacdes que sdo retirados dos resultados enviados pelos

sensores e sdao emitidos os sinais para os chefes de linha afetados através de um dispositivo

eletrénico que esta ligado ao GTC da mesma maneira.

28

Figura 39- Composigdo de um quadro elétrico

A programacdo das saidas das informac¢Ges dos sensores estd pré-definida com o cddigo

bindrio. Sendo assim e especificamente para este caso, sdo emitidas informagdes em relagao

ao estado da limalha no contentor da seguinte maneira:

Caso o contentor esteja no nivel N1, o feixe propagado ird enviar a mensagem para o
sensor que vai assumir que é 1, caso nao esteja vai assumir que é 0;

Caso o contentor esteja no nivel N2, o feixe propagado vai enviar a mensagem para o
sensor em que N2 serd 1, caso ndo esteja vai assumir que é 0;

Caso o contentor esteja meio cheio, N1 é 1 e N2 é O;

Caso esteja vazio N1 e N2 sdo 0;

Caso esteja cheio N1 e N2 sdo 1.

Ja no sindptico, a programacdo é feita de acordo com as cores, e tendo em conta a

informacdo emitida pelo sensor se é 0 ou 1, esta vai aparecer no sinético refletida em cores
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definidas pelo colaborador responsavel por este desenho e depois explicada através de
formacdo para todos os outros, para facilitar a compreensao.

Tudo isto é programado com base no tempo, hd um determinado intervalo de tempo
para o feixe ser refletido caso esteja em N1 ou N2, e este é que determina se a resposta do

sensor é 1 ou 0.

Sensores nas dragas: neste caso, o sensor escolhido foi o de proximidade, e que
detecta se ha movimento ou ndo; caso a draga ndo esteja a produzir movimento, através da
ligacdo por cabos, esta resposta é também dada ao GTC e o procedimento a partir desse

momento é igual ao supracitado.
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Figura 40- Sensor de proximidade adotado nas dragas secas

Para a implementacdo destes sensores, foi necessdria a realizacdo de cadernos de
encargos (Anexo 10) e, mais tarde, foi feito o seu reencaminhamento para o departamento
de compras, com a definigdo das necessidades pretendidas para cada um, como:

e Cabos para fazer as respetivas ligacoes;

e Possiveis cartas de controlo, caso ndo existam nos PLC das centrais cartas suficientes

para fazer a ligacdo de todos os detetores.

Para acrescentar, da mesma maneira que se idealizou a implementagdo de sensores nos
contentores, surgiu outra ideia e estendeu-se a sua possibilidade que era integrar estes
mesmos sensores para detetar o fim do papel de filtro, ou seja, programar da mesma
maneira que se fez para os contentores, com dois niveis, um com o nivel de metade e o
outro com o nivel de quase vazio. Depois, programar este dispositivo para dar o alerta nos
telemodveis dos colaboradores e estes ficarem a saber quando deve ser feita a mudanga dos
papéis de filtro; assim perdem muito menos tempo a averiguar quando é que tém de fazer

esta mudanca e ndo tém de fazer uma supervisdo constante.
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3.12. Automatizagdao de parametros de recolha didria

Ap0ds alguns meses de trabalho e algum network, decidiu-se, por fim, tentar descobrir
qgual medida era mais significativa e urgente para implementar. Contabilizou-se e observou-
se todo o trabalho diario dos colaboradores para ver que tipo de informacao estes tém de
recolher por turno e quanto a este aspeto tentou-se automatizar o maior nimero de dados
possivel. Assim, isto possibilitava aos colaboradores ndo possuirem tanta sobrecarga de
trabalho.

Para a implementacdo desta ideia, foram recolhidos e analisados todos os dados. De
todos estes dados, foram identificados quais é que eram prioritarios e quais é que davam
para automatizar. Apds esta andlise, obteve-se a resposta de que em cinco dados que sdo
recolhidos e registados diariamente era possivel facilitar e automatizar dois destes com
efeito imediato, o que em muito ia diminuir a sobrecarga de trabalho sentida pelos
operadores e estes depois podiam dedicar-se a outras tarefas também importantes para a
companhia e para o departamento, tal como aplicar os 5 S’s nas centrais que tendo em conta
gue sao maquinas de grande dimensdo e trabalham com éleos e limalha também nao sdo
tarefas muito faceis.

Em conclusao, foi apurado que os valores que os colaboradores tém entdo de fazer o
registo didrio e por turno sdo, a pressao, a temperatura, o funcionamento das dragas, os
niveis (se estdo a funcionar de maneira correta ou ndo) e a verificacdo da quantidade de rolo
usado.

Procedimento anterior:

O modo anterior de registo passava por apontar manualmente os registos
obrigatdrios didrios para todos os envolvidos, colaboradores e chefes, para estarem a par de
possiveis resultados que podiam influenciar negativamente o dleo e também toda a

fabricagao.
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Figura 41- Registo manual de valores por turno
Solugdo Pretendida:

Ao fim desta andlise, chegou-se ao consenso de que o objetivo era encontrar alguns
fornecedores de produtos que pudessem evitar esta manutenc¢ao diaria de valores e torna-la
automatica. Sendo assim, os fornecedores foram chamados ao ambiente fabril para que
confrontados com estas situagcbes dessem sugestdes do que se poderia obter para simplificar
todo este trabalho.

As empresas subcontratadas para a andlise deste problema foram:

e A4Energy- empresa que fornece servigos na area da energia, automacdo,
hidrdulica, instrumenta¢ao e manutenc¢do e que se localiza na zona industrial
de Albergaria-a-Velha.

e Bresimar- empresa que atua nas areas de Sistemas de Automacgao Industrial,
gue também comercializa equipamentos de automagdo, produgao de
sensores de temperatura e nivel e esta situada na zona de Esgueira.

As empresas escolhidas sdo da zona de Aveiro, porque é muito mais facil agilizar todo
0 processo com estas do que com empresas do exterior, pois estas relnem as condi¢des
necessarias e é recompensador para elas dirigir-se ao campo fabril e fazer andlises mais
detalhadas.

Tendo isto como ponto de vista, é facil de perceber que a necessidade de
automatizar os processos didrios é de extrema importancia, pois era mao-de-obra reduzida

durante um turno de trabalho e, tendo em conta que é um processo que despende cerca de
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uma hora, a contabilizar por trés turnos, obtém-se uma reducdo de trés horas de trabalho
diariamente, e que podiam ser aproveitadas para outras situa¢cdes mais importantes e
urgentes. Isto traz uma mais-valia para a fabrica. Ainda para reforgar a ideia, a mao-de-obra
humana é mais propicia a cometer erros porque ha mais fatores que podem condicionar e
levar a um erro humano do que a um erro digital, pois quando os processos sdo automaticos
e programados, ndo sdo tdo suscetiveis a erro.

Numa investigacdo mais profunda e através do network com os envolvidos neste
processo sobre que tecnologia automatizar devido a necessidade obrigatdria dos
colaboradores fazerem este registo, chegou-se a um consenso que os problemas atuais mais
graves que podiam prejudicar mais a produgdo, que fazem com que esta pare mesmo, sao
dois:

e Adotar um mecanismo que verifique as dragas: o problema associado a isto
deve-se ao facto de a corrente poder partir ou a draga por razdes
desconhecidas poder parar e o motor continuar a funcionar; é entdo
necessario adotar um sistema para verificar a rotacdo do pinhao.

e Adotar um mecanismo que verifique a quantidade de papel de filtro: esta
necessidade foi devido a central fazer as regeneragdes do papel (voltas do
rolo), consoante a sua necessidade. Por vezes, mesmo os colaboradores ndo
sabem se a mudanga estd a ser feita de uma maneira lenta ou rapida. Entdo,
0 mecanismo que estes adotam é escrever no papel de filtro, para aguando a
regeneracdo estes ja saberem situar-se e dar as respostas necessarias quanto

a este movimento.

Figura 42- Registo no papel de filtro das horas a que foi verificado
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Este mecanismo é um pouco antiquado e, por vezes, falha. Dai veio a necessidade de

introduzir algum meio ou solugdo que possibilitassem a facil andlise da quantidade de papel

de filtro ainda disponivel para assim alertar os colaboradores.

Estas foram definidas como as situa¢cdes mais urgentes a nivel de automatizacdes

porque sao situacdes correntes que estdo suscetiveis de acontecer a qualquer momento e se

nao forem tratadas previamente e o aviso ndo for imediato podem afetar toda a producao.

3.13. Atividades extra realizadas

No mundo industrial é sempre importante tentar aprender ao maximo todo o tipo de

tarefas que sdao necessarias realizar, a fim de compreender o seu modo de organizagao.

Sendo assim, alguns exemplos sdo apresentados:

As empresas, a curto prazo, sofrem auditorias tanto internas como externas,
gue consiste num exame cuidadoso e sistematico das atividades
desenvolvidas, para verificacdo das tarefas a fim de ver se estas estdo a ser
executadas com eficdcia e eficiéncia pelas pessoas. Nestas, é obrigatdrio que
os Estados de Referéncia constem. Estes consistem em contruir com a
ferramenta Excel de uma perspetiva vertical, os objetos onde estes se devem
encontrar, isto é, cada departamento tem delineado objetos e maquinas que
sdo suas, sendo assim tém de fazer o seu estado de referéncia, para se
encontrar tudo organizado. Neste caso de estudo, foram elaboradas em Excel
todas as Centrais com os seus respetivos objetos associados (anexo 8). Este
trabalho é importante como ja foi dito, porque vai de encontro com a
organizacdo do local de trabalho e com a implementacdo da ferramenta dos
5Ss.

Neste campo, é também de notar que foi necessario um trabalho direto com
os fornecedores. Como o processo de negdcio nos departamentos de
compras é algo que ndo é facil, sendo que como afirmado por todos os
intervenientes neste processo, na altura da crise econdmica, muitos
fornecedores ndo conseguiram manter-se no mercado de trabalho, entdo
varias empresas faliram. Logo, todas aquelas que conseguiram sobreviver a
este periodo estdo agora com uma imensa procura. Desta forma, quando sao
chamadas para fazer propostas, o seu trabalho por vezes é lento, demora

mesmo meses a ser cumpridos. Como o projeto teve duracdo de oito meses,
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foi solicitada a minha ajuda, para que de um modo persuasivo conseguisse
obter resposta de fornecedores/propostas, para todos os cadernos de
encargos por mim solicitados para este projeto em causa. Manteve-se entao
contacto direto com fornecedores da Atena, Microprocessadora e Siemens.
Sempre com supervisao de alguém afeto a esta drea, pois ndo é a minha area
de trabalho, nem o que me foi proposto para o estagio.

Surgiu também a proposta de atualizacdo de algumas FOS (Folha de Operacao
Standard), sendo que todas as maquinas tém de ser acompanhadas de uma
folha que exprima o modo como estas funcionam; muitas delas tém mais do
gue uma, que explica procedimento das maquinas, normalmente, para ligar e
desligar, ou para fazer abordagens ao seu interior. No caso das centrais,
houve uma necessidade de atualiza-las todas, pois j4 ndo eram actualizadas
ha algum tempo, pois é sempre algo deixado para segundo plano, tendo em

conta que ndo é prioritdrio. Foi, assim, requerida uma actualizacao.

Figura 43- Exemplo de uma FOS de uma central com o intuito de a ligar ou desligar

Com a realizagdo do documento supracitado, verificou-se que seria
importante fazer a traducdo de alguns quadros elétricos afetos a algumas
centrais, pois, a sua etiquetagem estava feita noutra lingua. Ndo era um
trabalho prioritario, mas sim util para os colaboradores das centrais.
Conjuntamente com o grupo de intervencdo da manutencdo foi solicitado ao
departamento das compras, fornecedores e orgcamento para este tipo de
trabalho. Mais precisamente, foi elaborado um caderno de encargos pois este
tipo de compra deve passar por este departamento para ser oficializado e

encontrado um fornecedor, sendo que neste caso a escolha foi a Automato
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gue é uma empresa subcontratada que faz instalacdes elétricas e a Renault
Cacia ja estd habituada a usufruir dos seus servi¢cos a custos economicamente

viaveis e justificaveis.

Figura 44- Quadro elétrico com necessidade de mudanga da etiquetagem
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4. Discussao e Analise
4.1. Projetos em fase de realizagao

4.1.1. Andlise de resultados da automatizag¢do do transporte de tinas e rolos

Solugdo Obtida (relativamente ao transporte de Tinas):

A ter em conta que, para ja, a implementacdo do pretendido ndo foi possivel, a
decisdo foi que a maneira mais vidvel e que esta agora em vigor para executar este tipo de
transporte, é o colaborador responsavel pelo armazém dos quimicos, que é o armazém em
qgue se encontram estas embalagens, tendo em conta que se encontra numa zona exterior,
onde é possivel a circulacdo de empilhadores, ter de carregar as tinas para uma base que
mais tarde sera recolhida por uma charlatte (pequeno carro autorizado a circular na zona
fabril) da empresa subcontratada METPEX e depois esta realiza o seu transporte. Quando a
base é largada no interior da fabrica num sitio definido, os colaboradores das centrais com
um porta-paletes elétrico tém de colocar estas nos respetivos sitios para a sua funcgao.

N3do é uma solucdo automatica, mas foi a maneira mais vidvel que se encontrou para
solucionar este problema a curto prazo, sem grandes custos adicionais.

Solugdo Obtida (relativamente ao transporte de Rolos):

A ideia inicial exposta no capitulo anterior nao foi possivel dado que a fabrica entrou num
periodo de remodelagdo e de obras que abrangeu o armazém PHF, e que este necessitou de adiar
alguns trabalhos. Como tal, a solugdo secunddria que foi encontrada foi fazer com que os
colaboradores das centrais ndo se sentissem tdo sobrecarregados, pois jd sdo poucos para
desempenhar o seu papel de constante supervisdo das diversas centrais. Foi delegada, entdo, esta
tarefa a empresa subcontratada e esta faz o transporte desde o armazém dos quimicos, que é o
sitio onde se encontram os rolos, até um local pré-definido pela equipa (sitio disponivel o mais
perto possivel que desse para servir todas as centrais). Isto implica que a charlatte faga esta
deslocacdo e também implicou a compra de uma base com dimensdes prdprias e com suporte
para AGV, que um dia mais tarde (quando a ideia anterior entrar em vigor) ja esta pronta para o
transporte dos rolos. A solugdo temporaria é agora vigente e nem os colaboradores das centrais
nem os do PHF tém esta preocupacdo extra que é a do transporte; somente se dedicam
respectivamente a carga e descarga destes, até que seja possivel o investimento para se adquirir

um AGV que se desloque no exterior e com as competéncias restantes exigidas.
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4.1.2. Andlise de resultados da automatizagao do transporte dos contentores de
limalha
Solugdo Obtida:

Este projeto estd agora na fase final de conclusdo, que é a andlise de todos os
fornecedores de AGV’s, para que seja facultado um AGV com as condi¢Ges necessarias que
se pretende a um preco considerado aceitavel; contudo, este tem de ser capaz de carregar e
descarregar os contentores, ou seja, o objetivo é adotar um AGV-empilhador. A fase final
serd adquirir a autorizacdo dos superiores para que a compra seja feita.

Como foi um projeto que exige um investimento alto, foram requeridos alguns meses
para a analise de valores, o que agravou ainda mais aquando a mudanca do técnico que
estava inserido neste projecto e fez com que o prazo de negociacdes e implementacado fosse
alargado.

Esta ideia manteve-se do inicio ao fim deste estagio, tendo em conta que foi uma
ideia concebida desde o inicio e foi estudada ao longo deste. Contudo, o principal problema
da ideia passou pelo facto de alguns contentores das centrais serem de dificil acesso. Assim a
dindmica necessaria para a programacdo do AGV, para este fazer esta recolha, era muito
maior. Ou seja, todo este trabalho tinha de ser muito mais preciso e detalhado. Como é um
projeto que devido ao corte no orcamento foi adiado, os detalhes requeridos ndo foram
investigados até entdo, isto tudo porque o AGV para além de ter uma componente mecanica
e garras para que pudesse fazer a troca dos contentores, tinha também de estar confinado a
pequenos espagos. Como surgiram estes problemas, tomou-se a decisdo de adiar este
projeto para um futuro préximo em que se tenha mais visibilidade e mais margem de
manobra fabril para adotar este projeto. Contudo, toda a parte de recolha de dados ja estd
feita, sendo apenas necessdria a ultima parte do projeto que é a escolha e programagao do

AGV, tendo em conta também o fornecedor.
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Sendo assim, a recolha para ja é feita da mesma maneira que a ideia anterior, ou

seja, pelos colaboradores da empresa subcontratada.

Figura 45- Charlatte a transportar os contentores de limalha

4.1.3. Andlise de resultados de todos os projetos propostos
Solugbes obtidas:

Todos os projetos restantes elaborados neste caso de estudo estdo em fase de
negociagdo. Sendo que:

e O ecra para obter o nivel de automatizacdo das centrais ja tem proposta elaborada
pelo fornecedor, somente é necessario o investimento.

e A automatizagdo de todas as centrais ao mesmo nivel estd em processo de detalhe e
negociacdo com os fornecedores, ja com caderno de encargos realizado; contudo,
ainda é preciso ser realizada uma visita ao ambiente fabril para mais detalhes. Outro
problema que surgiu foi o facto de que toda a Renault, ou seja, o grupo mesmo em
si, ndo so a fabrica, exigiu a migragdo de todas as maquinas para um Windows mais
recente até ao final do ano, ou seja, a opg¢do adotada foi adiar este projeto para
depois da migragdo, caso contrario as alteragdes tinham de ser feitas e adaptadas

duas vezes em dois anos.
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e O dispositivo eletrénico apds elaborada a apresentacdo esta a aguardar autorizacao
de compra.

e A adaptacdo de sensores ou outros dispositivos igualmente aceitaveis para
automatizar os parametros de recolha didria estd em fase de anadlise e negociacao
com os fornecedores interessados.

Problemas associados ao atraso de investimentos: atualmente a Renault Cacia
encontra-se na fase de construcdo da linha JT4, que é uma nova caixa de velocidades para
automoveis elétricos, pois estima-se que os automédveis que funcionam com outro tipo de
combustivel vao acabar, pois é de conhecimento geral que estes em muito estdo a danificar
o meio ambiente, ndo tendo possibilidade de se continuar a renovar a tempo do seu gasto,
logo vao ser substituidos por automdveis elétricos. Posto isto, as necessidades da empresa
mudaram a fim de se manter competitiva no mercado; adaptou-se as necessidades dos seus
novos clientes, a um novo segmento de mercado e comecgou a dar esse tipo de resposta. Isto
levou a grandes mudangas dentro da companhia, sendo que houve um adiar de certos
investimentos, pois tiveram de investir nesta linha que sé vai comecar a dar resultados a
partir de maio deste ano. Logo, todos estes projetos associados as centrais de dleo de corte
e apresentados estdo a aguardar o retorno de capital da linha para depois terem também

estes mais tarde um retorno como mostra ao longo do relatdrio de projeto.
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5. Conclusao e proposta de trabalho futuro

Conclusao:

Este relatdrio incidiu sobre a automatizacao de processos e a aplicacdo da melhoria
continua na manutencdo preventiva. Ao longo deste, foram construidos miniprojectos a fim
de solucionar todos os problemas que foram aparecendo. O desenvolvimento deste projecto
possibilitou e “abriu portas” para a eliminacdo das actividades de NVA para que as pessoas
nao se sentissem tao sobrecarregadas devido ao excesso de trabalho que lhes era imposto e
assim também possibilitava a ideia de que estariam mais livres para executar outro tipo de
trabalhos, se necessario, dentro da empresa.

No entanto, até ao momento do fim do caso de estudo, ndo foi possivel analisar a
implementacdo das sugestdes, pois foi algo que foi adiado pela empresa, uma vez que os
investimentos sdo de grande valor e ao longo do projecto a empresa nado teve possibilidade
para o fazer. Contudo, todo o processo de andlise em relagcdo aos projectos foi realizado, a
parte da recolha de dados inicial foi realizada e a sua posterior analise também; foi também
chegado a um consenso do que era necessario e na maior parte dos casos foi apresentado o
retorno que os projectos iam receber, foi justificado o investimento e explicado o porqué de
ser algo que era do melhor interesse para a empresa. Além disso, contribuiu-se para reforcar
a ideia que a industria de automodveis, actualmente, é considerada a industria mais
interessada na automatizacdo dos processos. Por isso, este investimento para ja ndo foi
realizado, contudo como a empresa quer evoluir neste conceito como as outras que estdo no
mesmo ramo de industria vai optar por investir, s6 que mais a longo prazo.

O maior desafio encontrado ao longo deste estagio foi priorizar os processos que
precisavam de ser automatizados, definir tudo e decidir quais eram os casos em que se devia
actuar primeiro e eliminar as actividades que ndo acrescentavam valor para a companhia.
Todas essas tarefas demoraram algum tempo para ser postas em pratica, sendo que a maior
parte ainda ndo se encontram implementadas. Contudo, é de acrescentar que isto é algo que
esta em constante mudanca porque existe sempre algo que pode ser mudado, facilitado e
automatizado. Entdo, quando alguém introduz alguma alteragdo e automatiza, sempre
aparece algo que as pessoas devem automatizar também. Na indlstria sempre aparece um
novo desafio e algo que se pode melhorar.

Além disso, para reunir as informacgdes, foi necessdrio realizar diversas entrevistas
aos colaboradores, pois todas as pessoas envolvidas sdo importantes, sendo que um

projecto precisa de muita informa¢dao para ser programado para alcangar os objectivos
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pretendidos. Na industria o que é considerado importante ndo é alcancar apenas os
resultados, mas conseguir isso de maneira certa, com os recursos certos, para ter retorno e
lucro, ou seja, ndao apenas eficazmente, mas também de maneira eficiente.

Proposta de Trabalho Futuro:

No futuro, pretende-se que todos estes projectos sejam implementados pela
empresa para que todo o trabalho desenvolvido a volta destes se torne numa mais-valia e
em VA. Entdo, a ideia é fazer a migracdao de todos os processos de trabalho para um mundo
digital, para se manter, assim, sempre uma companhia de referéncia para todas as outras a
par das tendéncias e que consegue acompanhar o mercado de trabalho, reconhecida pela
capacidade de fazer sempre mais e melhor, melhorar sempre as suas competéncias e
oferecer aos seus clientes o que estes desejam no menor tempo possivel,

independentemente das adversidades que tenham de enfrentar.
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Anexo 1- Layout da fabrica com as Centrais de dleo de Corte assinaladas
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Anexo 2- Plano de ag¢des para implementar o Transporte Automatico dos contentores
da limalha

Plano de Ag¢des Hoje:
Semana:
TOTAL 15 14 13 13

B Respons.
141 automatismos Escolha de sensor para monitorizac&o piloto C2 Goncalo 1-jul X X X X
12 automatismos Acondicionamento sinal central C2 Gongalo 1-jul x X X X
1.3 automatismos Alargamento automatizacdo para as centrais Gongalo/Vanda 311172018 x
21 mudus;é—b:izrand\s Tabela resumo com estado automatizagdo centrais Vanda 19-out x x X x
22 mndus{é—b::?anms Definir prioridades na mudanca das centrais Vanda 27-out X X X x
23 deUS{é'b:izfaﬂd\S Definir localizac&o do GTC & quais os alarmes pretendidos Costa & Gongalo 16-nov x x X x
31 Transporte AGV Atualizar o excel com peso médio/maximo de cada contentor motores Vanda 9-nov x x X x
32 Transporte AGV Aferir se 05 contentores sdo standard motores Vanda 9-nov X X X x
33 Transporte AGV Decisdo dos AGV's a utilizar para o transporte Gongalo & Jodo 16-nov. x x
34 Transporte AGV Definir localizac&o onde o/os AGV's se encontram estacionados; cargas & descarga baterias Gongalo 26-nov x x X x
35 Transporte AGV Definir percurso piloto para o contentor piloto da central C2 Vanda 26-out x x X x
41 Contentores Aferir a tara Vanda 16-nov x X X x
42 Contentores Aferir peso bruto Vanda 16-nov. X X X x
43 Contentores Aferir qual o tipo de material Vanda 16-nov X x X x
5.1 Fluxos Definir no layout trajeto e localizac8o contentores limalha Vanda 30-nov X X X X
52 Fluxos MTM3 Tempos logisticos Luis Delgado
53 Fluxos Andlise de dados Equipa
22-mar
12

Obs. Depende de

o sensor foi escolhido e encontra-se em fase piloto na central c2 - CM

Sinal acondicionado para a central C2

Escolher a maneira correta de implementar a melhoria na central ponto 2.2

Resumo da informacdo efetuado no que concerne a automatizagdo de todas as centrais - ver
excel do projeto
Definir quais as mudangas prioritarias nas centrais - ver excel do projeto

Ira ficar na METPEX guando tivermos a solugdo IP68 - definido com CP e GS no dia 9/11

Decisdo dos AGV's para o transporte

Depende da AST

Desenhar esboco (usando o mapa da fabrica) para ter overview do percurso efetuado do AGV
no piloto C2
Ja definido, falta atualizar no excel

Ja definido, falta atualizar no excel
Ja definido, falta atualizar no excel

Desenhar rotas numa unica folha por cada iteragdo; anotar em cada iteracdo (charlat /
empilhador: nr contenrores atacades: tempo dissipado na operacdo)
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Anexo 3- Roadmap dos passos a seguir para a sincronizacao de AGV’s
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Anexo 4- Estudo dos tempos logisticos de carga e descarga dos contentores das
centrais
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Anexo 5- Proposta feita pelo fornecedor para as licengas dos sinoticos

ViIP

Microprocessador
PROPOSTA

Para: Renault Cacia

Die: Jose Armando Margues
Ao C: Sr. Antonio Valerte
Assunto:

'Win(C Rengult - Cadernc de encargos 2008/PT60ETE
Diata: 10,01/2015
Proposta N°: 1811 ORC IM 130,003 - Renault - WinCC Renault

Pos.

—

[

Prego Unit.

1 |Fomedmento de Equipsmentos:

11 |Simatic WinCC w7.0 Archives 1500 varizveis
12 |WhnlC Chant 7.0
13 |Servipos de instalagdo & mnfiguracso

BAVEIT1-1D0 70400
BAVEIE]-2CADT-DAND

[¥]

un

un

224500 €
Z17ED0E
GR0L.00 €

Prego Tatal

4 BOB,00€
4 356,004
6&0,00 €

Total Global s/ VA

9534.00€

Ambito:

(Condighes Comendais
100FE com = finalizagao dos trabalhos

Prazo de Entregac

4 semanas

Este orgamento contempls o fornecimento de licengss de WinCC e respective instalag3o & configuragso.

95400

MICROPROCESLADGR - Shtarmis Dighals, 58
P da Cleini, 1384

H4EE-44T - Paraline - Porugal

Tal.: # 351 32 a0 G000

Fax: ¢ 350 F2 340 5000

ol infofricrosfooesador =t

Www_ M kT osrooriadon St

Piigina 1 de 1

Conclusao
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Conclusao

Anexo 6- Caderno de Encargos realizado para a integragao das centrais todas ao
mesmo nivel de informacao

\ Caderno de encargos NO |:|

(Para adjudicacao)

RENAULT

Objectiva
Direcao/ Servigo | Servigos Temicos da Fabricagso
Fabrica RENAULT - CACIA
Aprovado por : Emissor 3 Colaboracdo
Jodo Santos — ext.: 1487 Nuno Fonseca — ext.: 1197
jozn.santns@renzult.com nuna.fonsecs@renault.com
(CUET ST}
Data: Data: Datar

1 — APRESENTACAD

Local:
Descritivo das Obras/Servicos/ Produtos:
Integragio das Centrais de Filtragio Cl e C17 no WinCC

Solicita-se pregos & informagdes complementares para a infegragio do Automato 57-300 da
Central de Oleo C1 & C17 no sistema de supervisio actual WinCC.

Deverdo ser tidos em conta os seguintes trabalhos:

Ponto 1

+ Cragio dos mesmos ecrds existentes na consola da SIEMENS existente no quadro
eléctnico da central de filtragdo;

+ Monitorizagdo do estade de cada uma das varidveis do autémato {Vilvulas, bombes, de
envio, filtros Hydac, ..)

+ Registo & anmazenamento do historico de alarmes no sistema de supervisdo WinCC;

+ Integracdo das varidaveis de nivel, pressdo de saida e restantes variavels com historico na
conzola HWI da SIEMENS. no WmCC de forma a ser possivel obter o histérico grifico

deszas mesmas varidveis.

Ponio 2
+ Fomecimento e montagem de carta de comnmicacio com a referénciz 6GKT 343-

1CX10-0XE0, marca Siemens, no autdmato 57-300.

Pégina 1 de 2
0 COM &5 NOrmas &M vigor na Renzult CACTA

ormas de higiens,

RENAULT INTERMAL

CAC - Galeria Técnica e Fluidos de corte K do documento

Ponto 3

+ Fomecimento e montagem de cabo STP 4 condutores Cat. 64, com duas fichas RJ43
blindadas Cat. 3 desde o armario eléctrico da Central C3 até a0 LTE.

Na proposta oz precos devem vir separados peloponto 1, 2 e 3.

Para esclarecimentos de caracter ndo técnico devera contactar o departamento de compras
da Renault CACIA

2 — ESQUEMAS

3 — FORNECEDORES

MicroProcessador

4 — ANEXOS
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., (Para adjudicacao)

\ Caderno de encargos NO |:|

A
Dbfective
Direccdo/Servico | Servicos Tecnicos da Faebricagzo
Fabrica RENALILT — CACIA
Aprovado por Emissor : Colaborac3o :
Jodo Santos — ext.: 1487 Nuno Fonseca — ext.: 1197
jozousantos@renault.oom nuna.fonseca@renault.com
(EUET 5.7.J
Data: Data: Data:

1 — APRESENTACAO

Local:
Descritivo das Obras/Servigos/ Produtos:
Intesracio das Centrais de Filtracfio C7.C12.C14 C13 e C16 no WinCC

Solicita-ze precos e informagdes complementares para a integragdo do Autdmate 37-300 da
Cenfral de Qleo C7,C121.C14,C13 & C16 no sistema de supervizdo actual WinCC.

Deverdo ser fidos em conta os seguintes trabalhos:
Ponto 1
* Cnagdo dos mesmos ecrds existentes na consola da SIEMENS existente no quadro
eléctrico da central de filtragéo;
+ Momitorizagdo do estado de cada uma das vanavels do autdmato (Valvulas, bombas, de
envic, filtros Hydae, ..}
* Registo & armazenamento do histdrico de alarmes no sistemna de supervisdo WinCC;
+ Integracdo das varidveis de nivel, pressio de saida e restantes variavels com histdrico na
conzola HMI da STEMENS, no WinCC de forma a ser possivel obter o historico grifico

deszas mesmas Variavels,

Ponto 2

* Fomecimento & montagem de carta de comumicacdo com a referéncia SGKT 343-
1CH10-0XEQ, marca Siemens, no autémato 57-300.

Pigina 1 de 3

Todos os trabalhos & materiais utilizados terso que estar de acordo Com 5 NormiEs em vigor na Renault CACTA
Tedos os habinugis procedimentns contratuais respeitantes 3s normas de higiene, seguranga e ambients sSo
walidos para o presente cademo de encarges.

REMALLT INTERNAL

CdC - Galeria Técnica e Fluidos de corte N do documentn

Ponto 3

* Fomecimento e montagem de cabo STP 4 condutores Cat. 64, com duas fichas BJ43
blindadas Cat. 5 desde o ermario eléctrico da Central C5 afé ao LT13.

Nz proposta os preqos devem vir separados pelo ponto 1,2 e 3.

Para esclarecimentos de cardcter ndo técnico devera contactar o departamento de compras
da Fenault CACIA.

2 — ESQUEMAS

3 — FORNECEDORES

MicroProcessador

4 — ANEXDS

Conclusao
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Conclusao

Anexo 7- Documentos Disponibilizados na Plataforma Online para os colaboradores

registarem os valores diarios, antes de serem simplificados

Copia de Leituras . Segmment
Pedido de contadores Tratamento Seguiment
Requisigdes Texaco o contador contadores
Galerias (... (12 2018 C10_2018

Seguiment
o corregdes
centrais_V1

78


file:///F:/Melhorias nas Centrais/SharePoint/Cópia de Pedido de Requisições Galerias (002).xlsx
file:///F:/Melhorias nas Centrais/SharePoint/Leituras contadores.xlsx
file:///F:/Melhorias nas Centrais/SharePoint/Seguimento contador C12_2018.xlsx
file:///F:/Melhorias nas Centrais/SharePoint/Seguimento contadores C10_2018.xlsx
file:///F:/Melhorias nas Centrais/SharePoint/Seguimento correções centrais_V1.xlsx
file:///C:/Users/Vanda/Desktop/SharePoint/Tratamento Texaco.xlsx

Anexo 8- Licenga Pontual, explicagdao do funcionamento da Plataforma Online
Licdo Pontual
Conhecimento de base .
\ |msanen: M.P.M.
szt ot war | DiSTUNCionamento
Tema: 0O Data: 22/M12/2018

Como editar ficheiros no SharePoint = Exec. Por: Nuno F.
O Validagio:

Aceder a plataforma do Yammer, através do seguinte link:

hitps://www yammer.com/alliance-rmm.com/#home

Apos isto, abrir a pasta “Galeria Técnica Cacia”

GRUPOS DE ALLIAMCE
— Galeria Técnica - Cacia

Toda a Empresa

= Criar um grupo

& Descobrir mais grupos

MENSAGENS PEIVADAS

Crie 2 sua primaira mensagem privada
ac clicar no botdo de adigdo junto a
acta supzetin

T Cnar uma mensagem

Para fazer alteracdes nos ficheiros e registar os valores, o proximo passo
consiste em aceder a pasta “Ficheiros™

m Galeria Técnica - Cacia i v Aderil

o

Conclusao
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Escolha o ficheiro a editar. A titulo de exemplo, vamos aceder ao
ficheiro “Seguimento contadores C10™:

2

< T I~ < O T < I < -

o @
No canto superior direito aceder a “editar ficheiro™

AG OES DE FICHEIRO

Efetuar as alteragdes neste e registar os valores, pois ficam
automaticamente gravados. Depois € s continuar a proceder
normalmente.

Data:

Formador:

Formando:

Conclusao
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Anexo 9- Exemplo de Estado de Referéncia criado para duas centrais

ESTADO DE REFERENCIA 55 \
Fee meleaz H 1 2 1 ] T t 7
Saleris Thaming Baledr Hodifinanin 13032044 13042044 0amE-2n47
Faule de lrabalbalFrosrees Chrkrdr Alrlier

Piso 0 {C14 C15)

rerp.

Ambicale dr leabalbn slamdard [Fala sn denraba]:

\
.
\
.
.

7/

% - Carismizne de reuduo

Crilfrinndr analiaogin duambirale delrabalbe slandard:
:f/// - Cpsardros wlictrivms Sechadus @ limpos [ Camegadans impus ¢ idemificados
4

V// - Comtertnres de residom, coloeson nas suas ronas dediniday
2

Anlimidadra renmlares s rralinar pars manlee s ambivale de leabalbe an s neldn alandard s

- Tampas dos kMotores deschstruida
- Menhum material fora do gue esta identificado

Conclusao
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Anexo 10- Caderno de encargos para a obtenc¢ao de sensores para os contentores da
limalha

X Caderno de encargos N°
s (Para adjudicacao)
et
Dirergdo/Servipe | Servipos Téonicos da Febricagio
Fabrica REMAULT — CACTA
Aprovadd por ; Emissor ; Colabaracio
Jofo Santos — gxt,: 1487 Nuno Fonseca — gct,: 1187
joap.santos @renault. com nuno. fon secal rensull. com
(CLET ST
Data; Data; Data;

1 — APRESENTACAOQ

Local:

Descritive das Obras/Servicos/ Produtos:
- Aplicacdo de 12 sensores ultrassdnicos difuses UGT-512 nos contentores da limalha das
centrais;

- Ligacdo ao guadro elétrico das respetivas centrais;
- Integracdo do sinal visual de funcionamento no painel da Central & GTC;

-Integrar alarmes de auséncia de contentor no painal da central & no GTC.

2 — ESQUEMAS

3 — FORNECEDORES

4 — ANEXOS

MU LT
Pigina 1 ge 1

Todas os trabalhos = materisis ulilizados terSo que estar de scordo com as normas em vigor na Renault CACTA

Todas o= hebitusiz procedimentos contretuais respeitentes &= normas de higi=ne, T=gurenca = embisnte =So

wilidos para o pres=nie cademo de encergos

REMAULT INTERMAL
Confidential C
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