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RESumo

A presente dissertacdo, inserida no ambito do 52 ano do Mestrado Integrado em Engenharia
e Gestao Industrial, foi desenvolvida numa empresa produtora de calgado de seguranga. O

principal objetivo desta dissertagao foi a melhoria das suas operagdes.

A metodologia utilizada foi a investigacao-a¢ao, que consistiu na procura continua de solugdes
para os problemas encontrados no dia-a-dia do chdo de fabrica. Numa primeira fase, foi
elaborado um mapeamento e diagndstico do processo produtivo, sustentado pela utilizagcdo
de ferramentas de analise como o VSM e o diagrama de spaghetti. Esta analise permitiu a
detecdo de problemas, como as elevadas paragens nas linhas, elevado indice de avarias e

inconsisténcias na programacao das maquinas, assim como /ayouts desatualizados.

Seguidamente, foram apresentadas as propostas de melhoria com o objetivo de reduzir os
desperdicios verificados nas diferentes sec¢cdes da empresa. Destas propostas, destacam-se o
SMED para a reducao do tempo de setup nas maquinas de injecdo de poliuretano, automacao
do processo de cardagem do calcado, normalizagdo das rotinas de limpeza, reconfiguragées
do layout da seccdo do corte automatico e no acabamento da injecdo, formacbes dos
operadores e criacdo de instrugdes de trabalho, controlo e planeamento das manutengdes

preventivas e a elaboracdo, em equipa, de um software de apoio e controlo da producao.

Por fim, elaborou-se uma analise dos resultados obtidos durante o ano de 2018 em
comparacdo com os resultados obtidos em 2019, considerando as propostas implementadas.
Verificou-se uma redugao em 50% do tempo de setup da maquina de injegao 2, resultando
num aumento de producdo de cerca de 55 pares por dia. A automacdo do processo de
cardagem também reduziu o tempo desta operacdo em cerca de 50% e eliminou a operacao
de marcacdo manual dos limites de cardagem com giz. Foram libertos, no total, cerca de
245m? de espaco fabril inaproveitado, o que permitiu uma reorganizacdo do layout e reducio
das movimentacgOes e transportes até entdo existentes. Com a implementacdao do um plano
de manutencdo preventiva foi possivel reduzir o tempo despendido em manutengdes
corretivas na secgdo da injecdo em 78%. O desenvolvimento interno de um software de apoio

e controlo da produgdo permitiu uma poupanca na ordem dos 55.000€.

PaLavRrAS-CHAVE: Lean Production, Melhoria Continua, Ferramentas Lean
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ABSTRACT

The following dissertation, inserted in the scope of the 5th year of the Integrated Master’s in
Industrial Management and Engineering, developed in a company producer of safety shoes.

The main objective of this project was to improve it operations.

The methodology used was action research, which consisted on the continuous search for
solutions for the problems encountered daily. In the first phase, it was elaborated a mapping
and diagnosis of the production process, supported by the use of analysis tools such as the
VSM and the spaghetti diagram. This analysis allowed the detection of problems such as high
line downtimes, high rate of machine malfunctions and inconsistencies, as well as outdated

layouts.

Subsequently, the improvement proposals were presented in order to reduce the waste found
in the different sections of the company. Including the SMED, aimed to reduce setup time on
polyurethane injection machines, shoe carding process automation, normalization of cleaning
routines, layout reconfiguration of the automatic cut section, training of operators and
creation of work instructions, control and planning of preventive maintenance and the

elaboration, as a team, of a software for support and production control.

Finally, it was made an analysis of the results obtained during the year of 2018 compared to
the results obtained in 2019, considering the proposals implemented. There was a 50%
reduction in the setup time of the injection machine 2, resulting in a production increase of
about 55 pairs per day. The automation of the carding process also reduced the time of this
operation by about 50% and eliminated the manual marking of the carding limits operation
with chalk. In total, around 245m? of unused manufacturing space was released that allowed
a reorganization of the layout and reduction of the movements and transports that previously
existed. With the implementation of a preventive maintenance plan it was possible to reduce
the time spent on corrective maintenance in the injection section by 78%. With the in-house

development of support and production control software it was possible to save € 55,000.

KEYWORDS: Lean Production, Continuous Improvement, Lean Tools
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1. INTRODUCAO

No decorrer deste capitulo é feito um breve enquadramento ao tema deste projeto de
dissertacdo, assim como a apresenta¢ao dos objetivos propostos, da metodologia de

investigacdo utilizada e a sua respetiva forma de organizacao.

1.1 Enquadramento

Num ambiente econémico desafiador, marcado pela competitividade, mudanca incessante
das exigéncias do consumidor e, consequentemente, do mercado, em conjunto com os
avancos tecnolégicos da nova era da informacao é imperativo que uma organizagao responda
a sua procura de maneira rdpida e adaptavel. Para isso é importante que se mantenha na
vanguarda do conhecimento técnico, tecnoldgico e também da inovacdo dos seus processos

produtivos.

Atualmente, este conhecimento e inovacdo passam muito pelo desenvolvimento e
implementacao da Industria 4.0 que tem uma influéncia substancial no mercado atual. Baseia-
se no estabelecimento de fabricas inteligentes, produtos inteligentes e servicos inteligentes
incorporados numa internet de coisas e de servigos, também chamada de internet industrial
(Santos, Brittes, Fabian, & German, 2018). A internet criou novas oportunidades,
nomeadamente o controlo da produgdao em tempo real e uma obtencao eficaz de dados que
permitem uma analise detalhada de indicadores de desempenho, mais vulgarmente
conhecidos por Key Performance Indicators (KPI). A robdtica, por sua vez, veio complementar
e equilibrar o esfor¢co da mao-de-obra humana, diminuindo o tempo das operagdes criticas ao
mesmo tempo que regulariza problemas de qualidade dos produtos. A necessidade deste

desenvolvimento é valida para qualquer indUstria e, em particular, na industria do cal¢ado.

De facto, a industria do calcado é considerada um dos mais importantes sectores da economia
portuguesa, empregando 47.164 pessoas em 2016. No espac¢o de duas décadas, a industria
do calcado nacional foi genuinamente transformada. De uma industria tradicional, intensiva
em mao-de-obra, tornou-se numa que é moderna, voltada para o mercado exterior e
altamente competitiva. Alcancando a posicdo de um dos mais importantes exportadores

europeus e mundiais, particularmente no sector de calgados de couro. Nos dias de hoje, mais
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de 95% da producdo anual do calcado portugués é vendido para mais de 150 paises e em

menos de uma década as exportagdes cresceram mais 50% (APICCAPS, 2018).

No entanto, a maior parte das empresas nacionais ainda possuem muitos desperdicios no seu
sistema produtivo. Desperdicios sdo, segundo Taiichi Ohno (Ohno, 1988) as atividades que
ndo acrescentam valor do ponto de vista do cliente e que este ndo esta disposto a pagar. Este
autor enumera os sete principais desperdicios (mudas): esperas, defeitos, sobreproducao,
stocks, processamento incorreto ou sobre processamento, deslocacdes dos trabalhadores e
movimenta¢des/manuseamento excessivo de material. A eliminagdo dos desperdicios para
aumentar a produtividade e reduzir custos é a meta do Toyota Production System (TPS)

(Monden, 1983).

Outros autores destacam outros desperdicios como o ndo aproveitamento do potencial
humano, tais como a criatividade e a inteligéncia e também os desperdicios ambientais
(Lander & Liker, 2007; Moreira, Alves, & Sousa, 2010). Adicionalmente, Alves, Dinis-Carvalho
and Sousa, (2012) indicam que quando uma empresa implementa Lean Thinking, esta
implementacdo conduzira a formacao de “pensadores”. Lean Thinking, ou pensamento Lean,
é a filosofia subjacente ao Lean Production que as empresas poderdo implementar para

procurar a melhoria continua.

O pensamento Lean baseia-se em cinco principios: 1) Identificacdo do Valor — O que é que, no
ponto de vista do cliente, valerd a pena pagar para obter um incremento no produto e/ou
servico; 2) Mapeamento da Cadeia de Valor — agrupamento das acdes e tarefas indispensdveis
a conclusdo de um produto; 3) Fluxo continuo — fluxo ininterrupto de todas as acdes e tarefas
que agregam valor a um produto; 4) Producdo Puxada — a procura do cliente determina a
cadéncia de producdo; 5) Busca da perfeicdo — o infindavel processo de melhoria continua

(Womack & Jones, 1996).

Este sistema desenvolvido pela empresa Toyota apds a segunda guerra mundial, mudou
completamente a sua abordagem de producdo de maneira a permanecer no mercado
automoével devido aos escassos recursos deixados pela guerra. A ideia chave era “doing more
with less”, onde “less” significaria menos recursos, menos inventarios, menos esforco

humano, menos espaco, menos de tudo que a sua concorréncia americana possuia (Womack,



Jones, & Roos, 1990). Através do livro destes autores torna-se popular o termo Lean

Production para designar o TPS (Womack & Jones, 1994).

A empresa onde foi realizado este projeto de dissertacdo, ICC — Industria e Comércio de
Calcado dedica-se a concecdo de calgado profissional para protecao individual nas mais
variadas situacdes de perigo no trabalho. Aqui foram ja detetados varios desperdicios, i.e.,
movimentagles excessivas, elevada quantidade de stocks intermédios, problemas de
qualidade que levam a retrabalho, tempos de setup demasiado altos, desorganizacdo e nao
aproveitamento do /layout fabril, acidentes de trabalho, falta de normalizacdo dos métodos
operatérios e, o mais alarmante, a desmotivacado dos colaboradores altamente enraizados na
sua cultura organizacional, o que dificulta a implementacdo das ferramentas Lean e
representa um entrave a melhoria continua. Com estes problemas em mente, surge este
projeto que pretende eliminar as ineficacias do sistema produtivo e propor propostas de
melhorias fundamentadas na aplicagdo de ferramentas Lean Manufacturing. Em
complemento com a implementacdo de robds e maquinas modernas levada a cabo pelas

chefias com o intuito de reduzir o Lead Time dos produtos e automacao a producao.

1.2 Objetivos

Este projeto tem como principal objetivo a melhoria dos processos do sistema produtivo pela
aplicacdo de ferramentas Lean Production de uma média empresa no setor do calgado. Para

alcancar tal objetivo foi necessario:

e Representar o fluxo de valor através do Value Stream Mapping, identificando os
desperdicios ao longo das unidades de producao;

e Alterar o layout do chao-de-fabrica e da seccao de corte de peles;

e Implementar o Single Minute Exchange of Die, 5S e Gestdo Visual;

e Normalizar procedimentos de trabalho relativos a aquisicdo de novas maquinas;

e Implementar um software de recolha de dados para andlise em tempo real de
indicadores de desempenho;

e Promover o espirito critico, criatividade, comunicacdo e trabalho em equipa entre
os colaboradores;

e Darformacdo aos operarios relativa a funcdo a desempenhar na célula de trabalho;



e Fortalecer uma cultura de melhoria continua.
Atingindo estes objetivos, pretendeu-se:

e Aumentar a produtividade;

e Aumentar a capacidade de resposta aos clientes;

e Reduzir o nimero de produtos ndo conformes;

e Reduzir a variabilidade dos processos;

e Reduzir o Work in Progress (WIP);

e Reduzir tempos de setup;

e Reduzir desperdicios (esperas, defeitos, stocks, sobreprocessamento,

movimentacdes, transportes) e os respetivos custos associados.

1.3 Metodologia de investigacao

Neste projeto de investigacdo foi utilizada a metodologia Investigacdo-Acdao (Action-
Research). Esta metodologia é caracterizada por ser uma investigacdo ativa e participativa
(“learning by doing”) e que tem por vantagem a envolvéncia do investigador, bem como de
todas as partes abrangidas pelo projeto, incluindo todos os stakeholders. As cinco etapas
fundamentais estdo representadas pela Figura 1: Diagnodstico, Planeamento de Acoes,
Implementacdao de Acgdes, Avaliacdo e Discussao dos Resultados e Especificacdo de

Aprendizagem (O’Brien, 1998).

Diagndstico

Especificagdo
da
aprendizagem

Planeamento
de agGes
Metodologia
Investigagao-
Agao

Avaliacdo e Implementacio
discussao dos de agbes
resultados ~

Figura 1 - Fases da metodologia investigagdo-agdo (adaptado de O’Brien (1988))
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O envolvimento constante torna esta metodologia a mais apropriada para a investigacdo em
causa considerando a finalidade do projeto - aplicagcdo de ferramentas Lean para resolver os
problemas da producdo encontrados no seio da corporacdo. Assim, isto implica a colaboracao
engenhosa entre a Universidade, o aluno investigador e a empresa onde foi efetuada a
dissertacdo de mestrado. Paralelamente, foi levado a cabo um estudo detalhado das possiveis

abordagens utilizadas na detecao e diagndstico de problemas.

Na primeira fase desta metodologia, foi realizado um diagnéstico e analise critica da situacao
atual da fébrica nas suas diferentes seccdes: Armazém, Corte, Costura, Montagem, Injecdo e
Acabamento. Para tal, foi elaborado um VSM para a familia de produtos que representa o
maior volume de vendas, com apoio de uma andlise ABC devido a grande variedade de artigos
produzidos. Para desenvolver um VSM foi necessario o levantamento dos materiais presentes
em cada posto de trabalho, assim como a identificacdo das atividades desempenhadas nos
mesmos, medicdes de tempos de processamento e andlise de documentos da ICC, assim como
avaliacdo do Planeamento de Controlo da Producdo (PCP) e Planeamento de Requisitos de

Material (MRP).

Arecolha de dados possibilitou a identificacdo de problemas do sistema produtivo assim como
a posterior avaliacdo de medidas de desempenho, nomeadamente o lead time, as distancias
e movimentagcOes desnecessarias percorridas pelos operarios e pelos materiais,
produtividade, desequilibrio entre os tempos das opera¢des que sdo responsaveis pela

criacao de stocks intermédios, entre outros.

Na fase seguinte, depois de identificados os problemas que foram evidenciados pelo VSM
atual, procedeu-se ao Planeamento de A¢des com a elaborag¢ao de um VSM do estado futuro
com as propostas de melhorias nele incluidas. Destas melhorias, sdo de especial destaque o
Standard Work e o SMED, em que o eventual sucesso dependeu do apoio e colaboracdo de

todos os interessados, especialmente dos operarios.

Naturalmente, estas propostas de melhoria foram implementadas na pratica, dando inicio a
fase de implementacdo das acdes. Nesta altura, o desempenho destas medidas foi calculado

e os resultados obtidos apontados.



Posteriormente a recolha de resultados, seguiu-se a fase da analise e discussdo dos resultados,
por compara¢ao da situagao inicial, e maneira a instigar um trabalho focado na melhoria

continua e filosofias Lean para os préximos anos.

Por fim, a ultima fase consagra a Especificagao de Aprendizagem onde estdo apresentadas as
conclusdes deste projeto, assim como o debate entre “resultados atingidos vs resultados

esperados” com referéncia as propostas de melhoria.

O’Brien (1998) apontou que a investigacdo-acdo (ou compreensdao-mudancga) ndo se confina
a um unico ciclo, e que apds o término deste conjunto de procedimentos encadeados de
maneira circular, ocorrera o inicio de um novo ciclo, que por sua vez desencadeia novas
experiéncias da acdo teorizada, ou seja, o ciclo recomecard novamente de maneira a
solucionar novos problemas. O horizonte de tempo é transversal, permitiu estudar a mudanca
e desenvolvimento das praticas Lean no decorrer de 9 meses, retratando o estado atual,
futuro e ideal da empresa com apoio de ferramentas e conceitos especificos, o que também
torna a abordagem dedutiva, pois tais conceitos permitiram alcancar objetivos eminentes a

melhoria continua.

A filosofia utilizada foi o pragmatismo, que defende que o ponto de vista do investigador deve
ser escolhido de forma a responder a pergunta de investigacdo da melhor maneira, pois
defende que tanto os fendmenos observaveis como os significados subjetivos evidenciam
conhecimentos validos, dependendo da questdo de investigacdo. Os valores do investigador
desempenham um papel fulcral na interpretacdo dos resultados, sendo que este pode adotar

pontos de vista objetivos ou subjetivos (Saunders, Lewis, & Thornhill, 2012).

1.4 Estrutura da dissertagao

Esta dissertacdo é constituida por sete capitulos. No capitulo introdutério faz-se um
enguadramento ao tema, os objetivos sdo estabelecidos e é retratada a metodologia utilizada
no decorrer deste projeto. No segundo capitulo é apresentada uma vasta revisdo bibliografica
que aborda a tematica envolvente a producdo Lean, desde a origem do Toyota Production

System a um vasto leque de ferramentas Lean de apoio a producdo.

Ao longo do terceiro capitulo é feita a apresenta¢do da empresa onde o projeto de dissertacao
teve lugar. E descrita a sua histéria, evolucdo, produtos, matérias-primas e 0s seus processos.
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No quarto capitulo é feita uma descricdo e analise critica das diferentes seccdes do espaco
fabril, terminando com uma descricao de varios problemas identificados. Seguidamente, no
capitulo 5 sdo apresentadas propostas de melhoria destinadas a eliminacao dos desperdicios
identificados no capitulo anterior. No sexto capitulo sdo apresentados os resultados obtidos
com as implementac¢des de propostas de melhoria mencionadas no capitulo 5. No capitulo
final da presente dissertacdo de mestrado, encontra-se a sua conclusdo, onde também

apresentados possiveis desenvolvimentos a ter em consideracdo no futuro.



2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Uma vez que este projeto estuda a implementacao de ferramentas Lean Manufacturing
dentro de uma organizacgao, é relevante esclarecer a origem e principios do Lean Production,
termo que teve a sua origem no Toyota Production System (TPS). Aqui serdo apresentados os
tipos de desperdicios comuns nos sistemas produtivos e principais obstaculos e beneficios das
implementacdes Lean. S3o apresentadas algumas métricas Lean para medicdo de eficdcia
justaposta ao conceito de produgao em células que, por sua vez, também é revisto neste
capitulo. E feita uma introducdo ao conceito de industria 4.0, assim como ao planeamento e
controlo de producdo. Por fim, sdo citadas algumas das ferramentas e conceitos Lean ou

usados nesse contexto: 55, Gestao Visual, Standard Work, Value Stream Mapping e SMED.

2.1 Lean Production

A origem do conceito Lean Production foi introduzida em 1990 no livro “The Machine That
Changed The World” pelos autores Womack e Jones, conceito associado ao Toyota Production
System, em que os autores defendem que o Lean emprega equipas de trabalhadores
polivalentes e utiliza maquinas altamente flexiveis e progressivamente automatizadas na
producdo de uma grande variedade de produtos. Este é um sistema com foco na perfeicdo, e
na procura incessantemente a reducdo de custos, alcancar zero defeitos e elimina¢dao dos

inventarios (Womack et al., 1990).

2.1.1 Toyota Production System

Juntamente com a | Guerra Mundial, veio o modelo de produgdo fortemente implementado
na industria europeia e norte-americana, criado por Henry Ford e Alfred Sloan da General
Motors, que visava a produgdo em massa, tal modelo tinha claras vantagens relativamente a
producdo artesanal que na altura era recorrente: pouca variabilidade de produtos e fabrico
em elevadas quantidades, consequentemente obtinham elevadas taxas de producdo e precos
mais apelativos. Mas o modelo de Ford também manifestava algumas lacunas,
nomeadamente no que toca a processos pouco flexiveis e pequenos lotes de produtos

(Womack et al., 1990).



O TPS surge nos anos 40 apds a segunda guerra mundial, com a necessidade de adaptacdo as
restricdes de um mercado com baixa procura e de produgao de pequenas quantidades de uma
grande variedade de produtos (Ohno, 1988). Mas teve maior destaque na década de 1980,
quando superou em qualidade e eficiéncia os automdveis americanos, pois duravam mais e
necessitavam de menos reparacdes. Na década de 1990 teve especial notoriedade na forma
como projetava e produzia os seus automoveis, o que também levou a uma elevada

consisténcia nos seus processos produtivos (Liker & Morgan, 2006).

Taiichi Ohno (1988), o mentor do TPS, afirma que os seus fundamentos sdo o aumento da
eficacia produtiva por meio da eliminagdo total de desperdicios, mantendo em mente o
respeito para com a humanidade. Este modelo define que apenas uma pequena parcela do
tempo e esforco utilizado na transformacdo de um artigo agrega valor no produto final

entregue ao cliente.

2.1.2 CasaTPS

Para sumarizar os principios basicos e intrinsecos do TPS, Fujio Cho representou-os numa casa,
que é frequentemente designado por casa TPS (Liker & Morgan, 2006). O modelo de uma casa
representada pela Figura 2 ndo veio ao acaso, visto que uma infraestrutura apenas

prevalecerd estavel se os seus alicerces forem inabaldveis.

Mais Qualidade . Menos Custos. Tempos de Entrega curtos . Mais Seguranca . Mais envolvimento e motivagao

PESSOAS E TRABALHO EM EQUIPA
_/UST /N TIME Formacao Obgetivos comuns € partithados j/wKA

Tomada de decisao em equipa
“Produto certo, quantidade “Tornar os problemas

certa, na hora certa” visiveis”

Planeamento de acordo Andon
com Takt Time ’ . * Mecanismos Poka-Yoke
Fluxe Continuo Melhoria Continua * Paragens Automaticas
Sistema Pull *  Separacao Homenr
Cadeia de Valor Maquina
Lo Resolver os problemas
Mudancas Rapidas na Fonte
ELIMINAR O DESPERDICIO
0 fco . He

Producao Nivelada (Hejjunka)
Processos Normalizados (Standard)
Gestao Visual
Estabilidade
Figura 2 - Casa TPS (Liker & Meier, 2004)
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Os pilares desta casa sdo os conceitos Just-In-Time (JIT), ou seja, chegar os componentes
certos no lugar certo e na hora certa, e se apoia no sistema puxado (pull system) — e de
Autonomation (traducdo da palavra japonesa Jidoka) — que representa a maquina com
inteligéncia para efetuar a simples tarefa de parar a produc¢do assim que deteta um produto
nao conforme, sinalizando a sua paragem com um sinal luminoso ou sonoro (Andon) e que se
baseia em ferramentas, como por exemplo, poka -yoke (dispositivos que evitam a ocorréncia
de erros e defeitos na producdo). Tal conceito foi posteriormente estendido para as operacgées

manuais (Shah & Ward, 2007).

Para além dos seus pilares, a casa TPS engloba outros conceitos que funcionam como a base
da casa tais como: Heijunka (japonés para producdo nivelada), os processos estaveis e
estandardizados, e no centro desta, para garantir estabilidade o Kaizen (Kai que significa

melhoria e Zen continua), os ciclos PDCA (Plan, Do, Check, Act), a gestao visual, entre outros.

A base e pilares que suportam o objetivo do TPS, representado pelo teto, que é a redugdo de
custos e diminuicdo do Lead Time, sem comprometer a qualidade, seguranca e fortalecimento

da moral dos colaboradores.

2.1.3 Principios Lean Thinking

A adocgdo do Lean Production implica uma implementacdo sistematica e, principalmente uma
mudanca de cultura e filosofia que tem um foco na melhoria continua das instituicdes e
permanente eliminacdo dos desperdicios. Para ajudar as empresas a fazer esta

implementacdo, Womack e Jones (1996) estabeleceram os cinco principios que constituem o

pensamento Lean e estdo representados na Figura 3.

Valor

Valor
Produgdo

Figura 3 - Principios do Lean Thinking

Pode-se definir cada principio como:



1) Valor: Sdo todos os atributos que o consumidor estd propenso a pagar para um
incremento no seu produto final. Tudo o que o cliente ndo esta disposto a pagar
representa um desperdicio e, portanto, deve ser eliminado.

2) Cadeia de valor: Apds um estudo de todas as atividades abrangidas por um sistema,

estas podem ser classificadas em trés tipos: as que acrescentam valor ao produto final,
as que nao acrescentam valor, mas sdo necessarias e as que nao acrescentam valor e
ndo sdo necessarias. As Ultimas devem ser eliminadas de imediato, uma vez que sdo
consideradas desperdicios.

3) Fluxo: uma vez eliminadas as atividades que representam desperdicios, é necessaria a
elaboracdo de um fluxo ininterrupto de producdo. Ou seja, o produto deve passar por
todas as etapas e processos necessarios sem qualquer espera, interrupc¢ao, desvios ou
retornos.

4) Producdo puxada ou pull: A producdo sé é iniciada assim que o cliente efetua um

pedido de encomenda. Apenas é fabricada exatamente a quantidade encomendada,
evitando assim desperdicios como o inventdrio excessivo.

5) Perfeicdo: a procura da melhoria continua com a eliminac¢do dos desperdicios na sua
origem, que sé é alcancdvel com a manutencdo dos resultados obtidos nos principios

anteriormente citados.

2.1.4 Tipos de Desperdicios

No contexto industrial um desperdicio ou muda (em japonés) é toda a atividade que ndo traz
valor acrescentado ao produto final no ponto de vista do cliente (Ohno, 1988). Ou seja, uma
atividade que ndo acrescenta valor, mas mesmo assim consome recursos que serao
posteriormente refletidos no preco final do produto. Os clientes ndo estdo dispostos a pagar
pelos mudas, pelo que, estes podem e devem ser eliminados. Taiichi Ohno (1988) identificou

e categorizou os sete principais tipos de desperdicios industriais:

1) Esperas: sdo os periodos de inatividade devido a atrasos na producdo, avarias de
equipamentos, estrangulamentos de capacidade, falta de um componente ou

ferramentas de trabalho, indisponibilidade de mao-de-obra, entre outras.
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2)

3)

4)

5)

6)

Defeitos: acontecem quando um ou mais parametros de um produto ndo estdo de
acordo com os padrdes de qualidade e especificagbes exigidas pelo cliente. Levando a
um futuro retrabalho e, em casos mais graves, perda total do produto. Para além de
ser identificado, é necessario determinar a sua origem, pois sé assim podera ser feita

uma ligagao entre o defeito e a respetiva causa.

Sobreproducdo: ocorre quando é produzido mais do que é realmente necessdrio ou

produz-se antes do tempo previsto, o que resulta em obsolescéncia e um maior
numero de defeitos e, consequentemente, retrabalhos. Ademais, inventarios
excessivos trazem com eles varios problemas: movimentacdes desnecessarias, mau
aproveitamento da mao-de-obra (MDO) e de equipamentos, custos de
armazenamento e provavel deterioracdo do produto. Ohno da especial énfase a este

muda, dado que é um catalisador dos restantes desperdicios.

Inventdrio ou Stock: excesso de matéria-prima, semi-acabados (Work-In-Progress) ou

produtos finais. Estes apresentam um grande problema para as corporag¢des, uma vez
gue implicam elevados custos de armazenamento, desapropriado aproveitamento do
espaco fabril e um elevado custo de oportunidade do capital que nao é aproveitado
para a melhoria da produtividade. Em algumas situacdes, o produto pode tornar-se

arcaico e representar uma perda monetaria para a corporagao.

Processamento excessivo ou incorreto: Realizacdo de etapas desnecessarias no

processamento de um artigo, processar de maneira ineficiente devido a utilizacdo de
mas ferramentas ou mesmo ao mau design do produto. Conceder qualidade superior

a necessaria ao artigo.

Movimentacdes: Qualquer movimento que um colaborador tem que efetuar durante

o seu trabalho, em vez de processar um artigo, como por exemplo alcancar, procurar

e arrumar ferramentas ou pegas, assim como caminhar.
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7) Transportes: MovimentacGes de materiais, pecas e produtos acabados de/para
armazéns e entre processos, mesmo em curtas distancias, acarretam varios custos
relacionados com transportadores, retencdo de inventdrios, aumento do lead time,

entre outros.

A Figura 4 ilustra esses desperdicios.

EXCESSO DE
PRODUCAO TRANSPORTE

. ; PROCESSOS
DESNECESSARIOS

ESPERA

MOVIMENTACAD DEFEITOS

Figura 4 - Os sete desperdicios segundo Taiichi Ohno (Silva, 2008)

Adicionalmente, Liker (2004) afirma a existéncia de mais desperdicios, como o nao
aproveitamento do potencial humano dos operadores, por exemplo das suas ideias,
capacidades e sugestdes de melhorias, uma vez que estes sao diretamente afetados pelas
decisOes e por vezes ndo sdo ouvidos ou envolvidos. Outro desperdicio que foi mencionado
mais tarde é o design defeituoso, ou seja, produtos que ndo atendem as necessidades dos

clientes ou que possuem funcionalidades extra desnecessarias (ITC, 2004).

A filosofia Lean também evidencia que o muda (desperdicio) integra-se num conceito ainda
mais abrangente: os 3M’s — Muda, Mura e Muri. Em que o Muri (sobrecarga) acontece quando
os operadores ou equipamentos se encontram sobrecarregados enquanto que o Mura
(variabilidade) ocorre quando existe variabilidade num sistema produtivo, quer seja em
guantidade ou qualidade. Estes trés conceitos (3 M’s) encontram-se interligados, pelo que o

Lean procura a eliminagdo de todos (Figura 5) (Valley, 2010).
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Mura = desnivel, flutuacdo, variacio

e

Muda = desperdicio

Menhum Muri, Mura ou Muda
Figura 5 - Muda, Mura e Muri (Valley, 2010)

Antes de se proceder a elimina¢do de um desperdicio, este tem que ser detetado e exposto,
de maneira a que seja possivel determinar a sua grandeza e as consequéncias que dele advém.
Para que se proceda a sua eliminagao, sao habitualmente utilizadas técnicas de identificacao

e resolucao de problemas como os ciclos PDCA.

2.1.5 Implementagao do Lean Production — Beneficios e Obstaculos

Melton (2005) enumera varios beneficios obtidos quando se apoia e implementa filosofias
Lean, tais como menos desperdicios nos processos, reducdo dos prazos de entrega, menos
retrabalho, poupancas financeiras, melhor compreensdao do processo e redugdo de

inventarios.

Ainda num estudo realizado por professores universitarios (Alves et al., 2013) baseado nos
projetos de dissertacdo realizados por alunos do Mestrado Integrado de Engenharia e Gestao
Industrial da Universidade do Minho entre os anos de 2011 a 2013, as principais vantagens
para as empresas com a implementacdo do Lean Production foram: reducdo do /ead time e
tempos de setup, melhor nivel de organizacdo, aumento na produtividade e producao,

melhoria de condi¢cdes ergondmicas, reducdo de distancias percorridas, reducdo de defeitos
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e retrabalho, melhoria do nivel de servigo aos clientes, reducao de area ocupada, reducao de

inventario e WIP, entre outros.

Melton (2005) relatou as principais forcas resistentes e a favor das implementacbes desta
nova filosofia no sector da manufatura e industrias de processo. Entre as forgas que suportam
o Lean estdo a necessidade que as empresas sentem de aproximagdo e compreensao das
necessidades dos clientes, num ambiente cada vez mais competitivo, assim como a redugao
de custos, processos mais robustos que levam a menos problemas de qualidade, criacdo de
equipas multidisciplinares e uma percecdo alargada de toda a cadeia de abastecimento, dos

processos de manufatura e dos outros processos dentro do fluxo de valor.

7

No entanto, o ceticismo, que muitas vezes é expresso como “Nés ja vimos isto antes”,
assumindo que o Lean é mais uma tendéncia ou mesmo uma “perda de tempo” e que nado
existe a necessidade de aprender algo novo, preocupa¢des com o impacto de uma mudanca
na conformidade de processos e de artigos, uma cultura de produ¢do continua em grandes
lotes e com uma mudang¢as minimas dos artigos produzidos sdo os grandes entraves

encontrados pelas organizagoes.

Embora os principios e ferramentas associadas ao pensamento Lean possam parecer um
conceito facil de usar dentro de uma induUstria aparentemente predisposta, também
apresentam enormes desafios de "metamorfose" as empresas que realmente o queiram
implementar. Talvez a maior forca de resisténcia para as industrias de processo seja a enorme

inércia que deve ser superada: a resisténcia a mudanga.

Uma filosofia Lean pode envolver um sério desafio ao status quo e, para muitos, o desafio a
"maneira como fazemos as coisas por aqui" é um elemento dissuasor o suficiente para a sua
aplicacdo - especialmente apds o surgimento de iniciativas de negdcios que, aparentemente
visam um objetivo semelhante - maior eficacia comercial e, portanto, lucro! No entanto, pode-
se demonstrar que as forcas que suportam a aplicacdo do Lean sdo maiores do que as que lhe

resistem (Melton, 2005).

2.2 Técnicas e Ferramentas Lean Production

Nesta seccdo sdo apresentadas de uma forma breve algumas ferramentas do Lean utilizadas
nesta dissertacao.
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2.2.1 Value Stream Mapping

Esta poderosa ferramenta Lean criada por Mike Rother e John Shook em 1999 permite a facil
e visual observacao do “fluxo de valor”, ou seja, todas as acdes necessdrias a passagem de um
produto através das atividades que lhe acrescentam valor. Quer seja o fluxo de producao,
iniciado na rececdo da matéria-prima e terminado com a chegada do produto acabado as
maos do consumidor, ou fluxo de informacgdo. Considerando o sistema como um todo e nao
apenas os seus processos individuais, ou seja, considerar uma perspetiva de melhoria global

e ndo sé melhorar as partes (Rother & Shook, 1999). A elaboracdo do VSM implica quatro

fases:
1. Escolha do produto ou familia de produtos;
2. Desenho da situac¢do atual do sistema;
3. llustracdo do estado futuro do sistema;
4. Projeto do estado futuro em conjunto com um plano de trabalho e implementacao.

Na fase inicial, deve ser escolhido o produto ou familia de produtos que representa maior
importancia para a organizacao. Para desenhar a situagdo atual, é essencial proceder-se a
recolha de dados: tempo de ciclo, tempo de setup (Changeover), inventario (WIP), dimensao
dos lotes de producao, lead time, nimero de operadores, turno de trabalho, disponibilidade.
Apds identificados os problemas presentes no estado atual sucede-se a terceira fase, a criagao
do VSM do estado futuro, que envolve a melhoria do estado atual através do aperfeicoamento
dos processos, dos fluxos de materiais e informag¢ao bem como a redugado de desperdicios. Na

fase final estabelece-se um plano de trabalho para alcancar o estado futuro desejado.

2.2.2 Técnicas 5S e Gestao Visual

A técnica 5S surge no Japao na década de 60s por Sakichi Toyoda e demarca-se por ser uma
metodologia de trabalho que busca a disciplina dentro das organizac¢des, para isto, recorre a
consciencializacdo e a responsabilidade de todos os colaboradores (Ohno, 1988). A origem da
sigla 55 vem das iniciais das cinco técnicas que a compde: Seiri (Separar), Seiton (Organizar),

Seiso (Limpar), Seiketsu (Normalizar) e Shitsuke (Autodisciplina). A Figura 6 ilustra os 5S.
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1 — SEIRI 2 — SEITON

Figura 6 - llustragdo dos 5S (adaptado de Sd, 2017)

De seguida sao brevemente descritos os 5S:

Seiri (Separagdo ou Triagem) — Consiste na separacdo do material e ferramentas que
sdo efetivamente necessdrias durante o processo de fabrico, de tudo o que nao é
necessario e, portanto, deve ser removido do local de trabalho. Para auxiliar a
identificar o material desnecessdrio e que devera ser realocado ou mesmo eliminado,
recorre-se normalmente a etiquetas vermelhas.

Seiton (Arrumagdo) — Apds a conclusdo da separacdo, procede-se a organizagao do
posto de trabalho. Nesta etapa é crucial a organizacdo e arrumacao das ferramentas e
material, de maneira a permitir um fluxo de trabalho sem interrupcGes. Esta
arrumacao apoia-se em critérios bem definidos, desde a identificacdo de todos os
objetos, bem como a sua distribuicdo estratégica que permite um acesso rapido e
seguro dos mesmos.

Seiso (Limpeza) — Posteriormente a separacdo e arrumacdo de todos os objetos,
prossegue uma operacao de limpeza, com foco na melhoria da qualidade de higiene e
seguranga no trabalho, promovendo uma sensagdo de satisfacdo e bem-estar dos
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colaboradores presentes. Pretende-se que cada colaborador adquira uma rotina de
limpeza diaria e que ndo o fagam ocasionalmente, deixando o seu posto de trabalho
nas mesmas ou até melhores condicdes de trabalho de que encontrou.

Seiketsu (Standardizacao ou Normalizagdo) — Esta etapa sé ocorre se as anteriores
forem bem aplicadas. Esta fase é concebida para a criacdo de regras e procedimentos
que facilitam a utilizacdo desta ferramenta através da criacdo de regras,
procedimentos e planos de acdo que permitam sustentar os trés conceitos referidos
anteriormente.

Shitsuke (Sustentabilidade e Disciplina) — Nesta fase dedica-se ao desenvolvimento
sustentdvel da metodologia 5S com a criacdo de praticas que facilitam o controlo das
etapas anteriores. Assim que a resisténcia natural a mudanca é ultrapassada, a
implementacdo desta ferramenta torna-se cada vez mais descomplicada e,

consequentemente, um bom habito.

A implementa¢dao dos 5S’s permite a melhoria do ambiente de trabalho, prevencao de

Y

acidentes, incentivo a criatividade, reducdo de custos, eliminacdo de desperdicios,

desenvolvimento do trabalho em equipa, melhoria das relagdes humanas e da qualidade

dos produtos e servicos.

A Gestdo Visual é fundamental a implementa¢dao dos 5S’s, pois possibilita uma facil e

simples identificacdo das ferramentas e equipamentos por parte dos colaboradores,

sinalizadas de maneira a que qualquer pessoa que caminhe na fabrica possa, muito

rapidamente, identificar em que situagdo se encontra a producao.

2.2.3 Standard Work

A consisténcia nas operacdes é importante para a sobrevivéncia e crescimento de uma

organizacdo. A dificuldade em alcancar consisténcia reside no facto dos colaboradores terem

maneiras diferentes de realizar a mesma tarefa. A educacdo, experiéncia e grau de habilidades

do colaborador determinard o seu procedimento de trabalho e as diferengas nos

procedimentos causam variacdes no rendimento do processo de fabrico. Se a pessoa tiver os

procedimentos e tarefas bem documentadas, a organizacdo poderda normalizar os seus

procedimentos operacionais da melhor forma. Assim que todos os colaboradores utilizem
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esses procedimentos, as variacées serdo minimizadas e produtos ou servicos com melhor

qualidade sdao entregues aos clientes.

No entanto, a documentacdo de tais procedimentos ndo é facil (Ungan, 2006). Normalizar
pressupde a concecao de um sistema documentado das sequéncias de operagdes realizadas
pelos colaboradores numa tarefa. Dennis (2007) considera que o objetivo do trabalho
normalizado é a melhoria do trabalho realizado pelas pessoas ao invés das maquinas. Esta
técnica apresenta alguns pressupostos, como a estabilidade de todo o processo produtivo, e

pré-requisitos, como a utilizacdo das ferramentas 5S, Jidoka, poka-yoke, ente outras.

Imai (1988) afirma que ndo podera existir melhoria continua (kaizen) sem a normalizagado, pois
esta é o ponto de partida para o aperfeicoamento de processos do sistema produtivo. Na
Figura 7 estdo esquematizadas as etapas da metodologia proposta por Ungan (2006) na
criacdo de processos standard.

Numa fase inicial, é natural que a normalizacdo origine algum desconforto entre os
colaboradores, devido a perda de alguma autonomia e flexibilidade. Todavia, ao
aperceberem-se dos beneficios trazidos na implementacdo de standards, a tensdo inicial

desaparecera gradualmente.

Identificagdo Defini¢do do o
e ~ Aquisigdo de
Identificagdo do do(s) Formagao de processo e ;
Y . — S conhecimento
processo especialista(s) no uma equipa divisdo das suas

para cada etapa

processo etapas

Combinar e
Codificar e alocar os dados
verificar num formulario
padrdo

Figura 7 — Etapas necessdrias para a criagdo de processos standard (adaptado de Ungan, 2006)
Alguns dos beneficios do standard work sdo: a reducao dos custos de producdo e consequente
aumento do lucro, melhorias na qualidade, coeréncia e eficicia na formacdo de
trabalhadores, prevencdo dos muda, eficiéncia no planeamento, melhoria na seguranca e na

prevencdo de lesdes musculo-esqueléticas (Arezes, Dinis-Carvalho, & Alves, 2015)

2.2.4 Single Minute Exchange of Dies

A metodologia SMED foi criada pelo professor Shigeo Shingo em 1983. Tem por objetivo a

redugao do tempo de preparagao de maquinas para valores inferiores a 10 minutos (Shingo,
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1985). O tempo de preparagdo consiste no intervalo de tempo que decorre entre a producdo
do ultimo artigo bom do lote atual e a produgado do primeiro artigo bom do lote seguinte

(Shingo, 1985).
As abordagens tradicionais para minimizar os efeitos do tempo de preparag¢ao sao:

Estratégia de lotes de dimensao elevada que, apesar de reduzir o niUmero de setups, acarreta
outros problemas, nomeadamente, elevados tempos de percurso, deten¢dao tardia de
problemas de qualidade, risco de deterioracdo e obsolescéncia de stocks, elevados custos de

posse dos stocks que escondem os problemas representados na Figura 8.

A~
[

Empresa

Falta de
formacdo

Defeitos

Longos tempos
de preparacio 2

Maus fornecedores
Implantacdes
desadequadas :
Avarias

Figura 8 - Problemas encobertos pelos stocks elevados (Carvalho, 2006)

Inventario

Estratégia de lote econdmico, que procura encontrar o equilibrio entre os custos associados

a posse de stocks e os custos de preparagao, como se pode observar no grafico da Figura 9.

Cusios 4

custos de posse
de gocks

| custos de
| preparacio
|
|

.
lnte econdmico Tamanho
de lote

Figura 9 - Estratégia de lote econémico (Carvalho, 2006)
Apesar desta estratégia funcionar teoricamente, ela assenta na premissa de que ndo é possivel
reduzir drasticamente os tempos de preparacdo. Esta premissa foi refutada por Shingo (1985)
guando comecou por classificar as operacdes de preparacdao em duas categorias: operacoes
internas (que sé podem ser executadas com a maquina parada) e operagdes externas (que
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podem ser executadas com a maquina em funcionamento) e apresentou a metodologia em

trés etapas,

representadas na Tabela 1.

Tabela 1 — Metodologia do SMED (adaptado de Shingo, 1985)

Etapa Descricao Técnicas/instrumentos aplicaveis
.. Classificagdo das operagdes de preparagao
Preliminar , ¢ perag preparag
em internas ou externas
o o o - Listas de verificagao;
Separacgdo de operagdes de preparagdo em e ~
1 operagdes internas e operagdes externas - Verificado de funcdes;
perag perag - Melhoramento dos transportes.
~ o - Antecipagao de operacgdes;
Conversdo de operag0es internas em p. ¢ - P E ’
2 ~ - Normalizacdo de funcdes;
operagGes externas ~ e ..
- Recurso a padroes auxiliares (jigs).
- Racionalizagdo do armazenamento
e transporte de materiais e
ferramentas;
3 Racionalizacdo de operacgdes internas e - Implementacado de operacdes
operacgoes externas paralelas;
- Recurso a fixadores rapidos;
- Eliminacdo de afinag@es finais;
- Automacgao.

2.2.5 Indicadores de desempenho e métricas Lean

No contexto da producdo Lean, os Key Performance Indicators (KPI’s) e métricas mais

utilizados a nivel operacional estdo representados na Tabela 2.

Tabela 2 - Indicadores de desempenho e métricas Lean

Designacao Descrigdo Férmula
Este é um indicador fundamental para o TPS. Relacionado com o ritmo de producéo
. ~ . . . . . ~ Tempo disponivel
Takt Time em funcéo da procura, pois permite dimensionar os sistemas de produgéo de acordo Takt Time = - vm—
com a procura do cliente. roeura
L Récio entre a quantidade de unidades produzidas e o nimero de horas/Homem T Artigo x X Tempo Processamento x
Produtividade . : . Produtividade = —
consumidas para produzir a essa quantidade. Tempa disponivel
Ll e Intervalo de tempo que o produto demora a percorrer todo o seu processo produtivo, = Z WIP X TC

com inicio na rececéo da matéria-prima até a expedig&o do produto final para o cliente.

Overall Equipment

Este indicador examina ao pormenor o desempenho coletivo de um processo
utilizando trés aspetos ligados a agregacéo de valor: eficiéncia (E), disponibilidade (D) e
qualidade (Q). A sua equagdo genérica, permite categorizar as perdas produtivas em | OEE (%) = Disponibilidade X Velocidade X Qualidade

Effectiveness trés grupos, permitindo uma detalhada compreenséo da performance dos processos e
posterior atuagdo nos pontos criticos dos mesmos.
. O tempo de ciclo é condicionado pelo posto de trabalho com maior tempo de operagao
Tempo de Ciclo . . x
(bottleneck), pois este define a cadéncia de produgéo.
Tempo de Tempo que a maquina e o colaborador necessitam para efetuar um conjunto de
Processamento operagdes no fabrico de um artigo.

Work In Progress

Quantidade de produto em curso de fabrico dentro de um sistema produtivo.
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A monitorizacdo do desempenho dos sistemas assume um papel de elevada importancia
dentro de uma cultura Lean, seguindo a norma de que cada processo deve ser avaliado
objetivamente e com a ajuda de métricas pertinentes, que possibilitam o apoio fundamentado
de decisGes e, consequentemente, melhorias de desempenho dos sistemas (Neely et al.,
1995).

Para que seja possivel a determinagao do OEE, Nakajima (1988) definiu seis grandes tipos de

perdas, apresentadas na Tabela 3, mais tarde esta classificacao foi aperfeicoada.

Tabela 3 - As seis grandes perdas: Disponibilidade, Velocidade e Qualidade

As seis

grandes perdas

Tipo de perda OEE

Exemplos

Comentarios

Falhas nas ferramentas Pode haver alguma
Avarias Perdas de Falhas no equipamento fiexibilidade na separacao entre
Disponibilidade Manutencdo néo planeada avarias e pequenas paragens
Avarias (Perdas em Velocidade).
Mudanga de ferramentas
e Preparagdes de maquinas Estas perdas s&o normalmente
¢ Perdas de Faltas de material resolvidas através de
ferramentas . . -
~ Disponibilidade Faltas de operador programas de redugéo de
e afinacbes t SMED
Grandes afinagoes setups ( )-
Arranque do equipamento
Obstrucao no fluxo dos produtos
Encravamento de componentes )
Pequenas Perdas de Falhas na alimentacéo Tudo (,) 9“9 impede de se~
paragens Velocidade P bl q produzir & taxa de produgéo
ensores bloqueados ideal esperada.
Expedi¢do impedida
Limpeza/verificacdes
Produzir de forma grosseira
: Cadéncia abaixo da Tudo o que impede de se
Velocidade Perdas de : £ o =
) i capacidade da maquina produzir a taxa de produgdo
reduzida Velocidade - .
Equipamento com desgaste ideal esperada.
Ineficiéncia do operador
Reieicaes Sucata Pecas rejeitadas durante o
dqu ar?te o Perdas na Defeitos recuperaweis arranque da producéo de um
Qualidade Obsolescéncia lote. Erros de afinagéo, por
arranque |
Montagem incorreta exemplo.
Sucata
Rejei¢cdes Perdas na Defeitos recuperaveis Pecas rejeitadas durante
na producgéo Qualidade Obsolescéncia a producéo estabilizada.
Montagem incorreta

Aférmula do OEE pode ser expandida pelas suas trés vertentes (Disponibilidade, Performance

e Qualidade):

22




Tempo de Funcionamento
Tempo de Abertura

x 100

Disponibilidade (%) =

Tempo de Funcionamento = Tempo de Abertura — Tempo de Paragens Nao Planeadas

Tempo de Abertura = Tempo de Turno — Tempo de Paragens Planeadas

Tempo de Ciclo Ideal x Numero de Pegas Produzidas
Tempo de Funcionamento

x 100

Performance (%) =

Pecas Boas

x 100
Pecas Produzidas

Qualidade (%) =

Originalmente, as perdas enfatizavam a disponibilidade dos equipamentos. Posteriormente
introduziram-se nos tipos de perda por paragens planeadas e ndo planeadas (Ljungberg,
1998). Na Figura 10 observa-se a relagao entre os tipos de perdas no cdlculo do OEE. Os dois
primeiros tipos de perdas sdo considerados como paragens ndo planeadas e afetam o fator
Disponibilidade. O segundo grupo de perdas é conhecido como perdas de velocidade e
influenciam o fator Velocidade. O ultimo conjunto de perdas é categorizado como defeitos

gue afetam o fator Qualidade (Muchiri & Pintelon, 2007).

| Equipamento | | Grandes Perdas | | Componentes do OEE |

Tempo de Turno —-I Falhas Disponibilidade =

Tempo de Turne —Tempo de Paragem

Tempo de Turno

J >| Setup e Ajustes

Tempo de Operacéo

Paragens

> Tempe de Ciclo—Producao Total

Tempo Liquido de

Operacao Velocidade Reduzida Tempo de Operagio

4% Pequenas Paragens Velocidade=

Perdas de
Velocidade

v Ty
Tempo de Valor | 2 Defeitos Qualidade=
Acrescentado % Produgio Total -Producio De feituosa
= 4% Baixo Rendimento Produgao Total

Figura 10 - As seis grandes perdas e a sua relagéo com o cdlculo do OEE (Muchiri & Pintelon, 2007)

Nakajima (1988) ainda destaca o OEE de classe mundial, representado pela Tabela 4.

Estudos a nivel mundial indicam que o OEE médio é de 60% (Vorne Industries, 2005).
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Tabela 4 - OEE de classe mundial

Fator OEE Classe Mundial
Disponibilidade 90.0%
Velocidade 95.0%
Qualidade 99.9%
OEE 85.0%

2.3 Configuragoes de Células de Produgao e Modos Operatodrios

Os sistemas de producdo classificam-se em dois amplos grupos: Sistemas de Producdo
Orientados a Funcdo (SPOF) e Sistemas de Producdo Orientados ao Produto (SPOP). Os
primeiros sdo, constituidos por sec¢des semelhantes com estacdes de trabalho que executam
a mesma funcao (oficinas de produc¢do). J4 os SPOP, caracterizam-se pela producdo de uma
pequena variedade de artigos com roteiro de fabrico semelhantes e, portanto, é composto

por estacdes de trabalho complementares como as linhas e células de producao (Alves, 2007).

A Figura 11 pretende distinguir trés tipos de sistemas de produc¢do por uma elevada taxa de
producdo (linhas), maior variedade de artigos (oficinas), ou uma combinag¢do dos dois
(células).

Taxa de
Produgdo

Linhas

Células

Oficinas

Variedade
de artigos

Figura 11 - Tipos de sistemas de produgdo quanto a variedade e quantidade de artigos (Carmo-Silva, 2011)
Por norma as linhas de producdo sdo dedicadas a uma pequena variedade de artigos e,
consequentemente, apresentam taxas de producdo consideraveis. Por sua vez, as oficinas
produzem uma vasta diversidade de artigos, no entanto, evidenciam uma taxa de producao
menor. Ja as células de producdo (combinacdo entre uma linha e oficina), possibilitam a
producdo de uma grande variedade de artigos sem comprometer as taxas de producdo (Alves,
2007). O gréafico da Figura 12 permite verificar a aplicacdo das configuracGes genéricas

(oficinas) face a variedade de artigos e ao custo de producdo por unidade de artigo.
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Sistemas

funcionais
= = =Células

Custo de predugao/ unidade

e Linhas

Linhas i Células ]stcmas funcionais

\ariedade de
» artigos a produzir

Sistemas SPOP

a

Figura 12 - Custo de produgdo/unidade e variedade de artigos a produzir para as configuracées genéricas (Alves, 1999)

De acordo com Alves (1999), o sucesso das células de producdo resulta da faculdade destas
produzirem uma familia de artigos, com o auxilio de maquinas complementares, sendo que
uma familia de artigos representa os artigos com semelhantes gamas operatdrias ou tipos de

materiais utilizados, especificacGes e/ou tolerancias de fabrico.

Wemmerlov e Johnson (1997) afirmam que as vantagens das células de producdo sado claras:
reducdo do tempo de ciclo, reducdo de stock intermédio (WIP), reducao do troughput time,
menor tempo de resposta ao cliente, reducdo das movimentac¢des e dos tempos de setup,
melhorias de qualidade, mais flexibilidade e simplificacdo do planeamento e controlo da
producgdo. Outra consequéncia da implementacao de células de producao é um elevado nivel
de polivaléncia dos seus operadores, que ficam habilitados a formar novos operadores, caso
necessario, e também permite uma maior flexibilidade no caso de absentismos ou na

necessidade de concecdo de novas células.

A atividade a realizar dentro de uma célula de producdo é feita por equipas de elementos com
competéncias complementares e de maior polivaléncia do que em linhas ou oficinas, de
maneira a possibilitar rotatividade entre postos de trabalho ou substituicdo no caso de
auséncias (Black & Chen, 1995). Ferramentas que auxiliam a tomada de decisdo na
composicao das equipas de trabalho deverdo ser utilizadas, de forma a visualizar e gerir as
competéncias de cada colaborador. Dentre estas ferramentas, destaca-se a matriz de

competéncias, que permite analisar a polivaléncia de uma equipa de forma visual e intuitiva.

Apds conhecidas as habilidades dos colaboradores, é necessario definir o modo operatério da

célula, ou seja, a divisdo das operacdes que vao ser destacadas para cada operario, assim
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como a necessidade ou ndo de entreajudas. Alves (2018) destaca cinco modos operatoérios

predominantes em células:

1. Working balance — distribuicdo equilibrada e rigorosa de cada tarefa e
respetiva carga pelos colaboradores, aproximando ao maximo os seus tempos
de ciclo. Uma contrapartida deste modo operatério é a reduzida polivaléncia
dos operadores.

2. Rabbit chase — cada operador efetua sequencialmente todas as tarefas dentro
da célula, por outras palavras, acompanham o produto ao longo do seu
percurso de fabrico. Este modo operatério tem como principal vantagem uma
elevada capacidade de resposta a procura visto que, basta variar o niumero de
colaboradores na célula, em contrapartida, estes devem apresentar uma
elevada polivaléncia.

3. Toyota Sewing System — cada colaborador tem as suas tarefas bem definidas,
contudo, a presenca de zonas de entreajuda permite a colaboracdo e equilibrio
de tarefas entre os operadores.

4. Baton-touch — divisdo equilibrada de tarefas pelos colaboradores, no entanto,
a presenca de um colaborador com ocupacdo mais baixa permite-lhe a
execucdo de tarefas de liderangca da célula, abastecimento ou mesmo
atividades referentes a programacao e controlo da atividade celular.

5. Bucket-brigades — distribuicdao natural de tarefas pelos préprios colaboradores,
dispondo-os gradualmente conforme a sua rapidez: do mais lento para o mais
rapido. Este conceito assenta no pressuposto de que os colaboradores mais
rapidos deslocar-se-do para ajudar os mais lentos de modo a equilibrar o

balanceamento do sistema.

Postos de trabalho com tempos de ciclo superiores que os outros representam zonas de
estrangulamento (ou bottlenecks) e ditam a cadéncia de producdo, portanto, estes
representam maior realce durante a fase de distribuicdo das tarefas pelos postos de trabalho
e especial aten¢do no decorrer da vida util da célula. Dada a criticidade dos bottlenecks para
as células, estes devem ser o foco de programas 5S’s, manutencdes preventivas e aplicacao

de técnicas como SMED, de maneira a trabalharem ininterruptamente (Duarte & Lima, 2008).
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2.4 Industria 4.0

Desde o inicio da industrializacao, saltos tecnolégicos levaram a mudancas de paradigmas que
resultaram nas distintas “revolugées industriais” representadas na Figura 13: no campo da
mecanizacdo (12 revolucdo industrial), no uso intensivo de energia elétrica (22 revolucdo
industrial), na generalizacdo da digitalizacdo (32 revolucdo industrial). Mais recentemente e
baseada na digitalizacdo avangada dentro das fabricas, a combinacao das tecnologias da
Internet com tecnologias orientadas para o futuro no campo de objetos “inteligentes”
(mdaquinas e produtos), advém uma nova mudanga de paradigma na produc¢do industrial

(Stock & Seliger, 2016).

42 REVOLUCAO
INDUSTRIAL
Durante a proxima deécada,
a guarta revolucdo
industrial dara inicio a
uma era de producao
"descentralizada”. O uso
de tecnologia de sensores,
interconectividade e

32 REVOLUGAD analise de dados permitira

INDUSTRIAL a fus3o dos mundos reais

A terceira revolucdo virtuais na produgao.

da na década

A

28 REVOLUC.ﬁO
INDUSTRIAL

O segundo periodo teve
inicio no principio do
seculo ¥X. Foi marcado

12 REVOLUCAO pela era da producao ndustriass. INDUSTRIA 4.0

INDUSTRIAL industrial em massa,
A primeira "Revolucio na qual principios da

Industrial’, comecou no  [NNa de montagem
Reino Unido no finaldo ~ €ram voltados para a
século XVIIl e terminou criagao de produtos de
em meados do s&culo CONSUMmo em massa. A
XIX. Representou a introducdo da energia
eletrica auxiliou o .
glﬁfj"n%‘?adaz Ea-nrji:_ 5 conjunto de mudancas. INDUSTRIA 3.0
base de artesanato, para
uma economia liderada
pela indudstria e pela
fabricagdc de maqguinas
com a introducao de
metodos de producao
mecanica e a aplicacdo

de energia a vapor. INDUSTRIA 2.0

Grau de complexidade

INDUSTRIA 1.0

Fim do século XVIII Inicio do século XX A partirda Hoje

década de 1970
Figura 13 - Representag¢do da revolugdo industrial (Deloitte, 2015)
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A visdo futura da produgdo contém sistemas eficientes em que os préprios produtos
controlam os seus processos de manufatura. De maneira a possibilitar o fabrico de produtos
individuais em lotes de tamanho Unico, mantendo as condi¢des econdmicas de produgdo em
massa. Induzido por essa expectativa futura, o termo “Industria 4.0” foi estabelecido para dar

|II

nome a uma planeada “42 revolugao industrial”, o nome é uma reminiscéncia para as versoes

de um software (Lasi, Hoffmann, Kemper, Feltke, & Feld, 2014).

Em 2013, o “Industry 4.0 Work Group” divulgou as primeiras recomendacdes para a
implementacdo da Industria 4.0. Ideia que foi posteriormente apoiada pelo governo alemao
e posicionada como parte integral da sua iniciativa “High-Tech Strategy 2020 for Germany”,
com vista a instituir a Alemanha como a vanguarda da inovacao tecnoldgica e industrial

(Kagermann et al., 2013).

O paradigma da industria 4.0 é essencialmente delineado por trés dimensdes: (1) integracao
horizontal ao longo de toda a cadeia de criacdo de valor, (2) engenharia de ponta a ponta
durante todo o ciclo de vida do produto, assim como a (3) integracdo vertical e sistemas de

manufatura interligados (Stock & Seliger, 2016).

A integragao horizontal ao longo da cadeia de valor de um sistema representa o cruzamento
dos dados internos da organizacdao com dados de empresas externas, em conjunto com a
digitalizacdo dos mdédulos que agregam valor no decorrer do ciclo de vida de um produto e

também entre as cadeias de valor do ciclo de vida dos seus produtos adjacentes.

A engenharia de ponta a ponta no decorrer do ciclo de vida de um produto descreve a
digitalizacdo e interligacao inteligente ao longo das fases do ciclo de vida do produto: desde a
aquisicdo e abastecimento de matéria-prima, utilizacdo do produto até ao final de sua vida

util (Stock & Seliger, 2016).

A integracdo vertical e sistemas de manufatura interligados significa a interligacdo inteligente
e digitalizacdo dos niveis hierarquicos dos diferentes médulos de agregacdao de valor,
comecando pelas estacdes de manufatura (através das fabricas, células e linhas de producao)
e integrando todas as atividades da cadeia de valor associadas, como o marketing, vendas ou

desenvolvimento do produto.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Este capitulo apresenta a empresa, o seu produto, organigrama e uma resumida histéria da
sua origem e evolucio. E referido o seu produto, a sua missdo, visdo e objetivos estratégicos

da empresa, assim como o mercado em que atua.

3.1 Identificagdo e localizagao

A Figura 14 representa a empresa onde este projeto foi desenvolvido. Esta empresa
denomina-se por ICC, o acrénimo para Industrias e Comércio de Calcado e estd situada em

Guimaraes, na rua do Bairro do Sol e o respetivo bairro é Pinheiro. O email oficial é da Lavoro

info@Ilavoro.pt.

Figura 14 - Instalagdes fabris

Atualmente é uma empresa de sociedade andénima, produzindo por volta de 500 000 pares
por ano de calcado profissional e conta com 66 colaboradores do sexo feminino e 149 do sexo

masculino, fazendo um total de 215 trabalhadores.

3.2 Constituicao de um calg¢ado de seguranca

Na Figura 15 pode-se observar a constituicdo anatémica de um calcado de seguranca.
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(6) Sola de poliuretano de baixa
densidade.

(1) Pala acolchoada para protegdo do peito do pé.
Evita a penetragdo de poeira e fluidos.

(2) lIn resistente a corrosdo. (7) Sola externa de alta densidade.

(3) Gaspea de couro de alta qualidade.
(8) Palmilha de aco inoxidavel (Kevlar) anti
perfuragdes — opcional.

(4) Forro interno almofadado e respiravel para
maior conforto.

(5) Biqueira de aco ou compésito - Protecdio (9) Linha de nylon resistente (Strobel) Para

para suportar cargas de impacto até maior durabilidade.

200 joules conforme a norma ISSO EN. . B3 o
(10) Forro interno respiravel com protegdo

antibacteriana.

(11) Contraforte para retengdo de forma e
| estabilidade.

(12) Linha de nylon resistente — costura
dupla ou tripla para reforgar areas de alta
tensdo.

(13) Gola acolchoada para maximo
conforto.

Figura 15 — Constituigdo de um calgado de seguranga

3.3 Breve historia

A ICC — IndUstrias e Comércio de Calcado SA, nasceu em Guimaraes, no Vale do Ave, cluster
portugués das industrias de calcado e téxtil, em janeiro de 1986, pela iniciativa do seu atual
administrador Eng.2 Tedfilo Ribeiro Leite. Esta empresa, inicialmente desenvolvia os seus
negdcios com leque reduzido de grandes importadores europeus de calcado, para quem

produzia a feitio, segundo instrucdes e marca de cada um desses clientes.

Atenta a realidade do comércio internacional decidiu alterar a estratégia de desenvolvimento
da empresa, controlando a rede de distribuicdo e optando pela producdo de cal¢cado
profissional, com design préprio. A consequéncia natural desta estratégia foi a criacdo, ainda
em 1986, da marca LAVORO e mais tarde a marca NO RISK TO WORK (function, fashion and
fun). A consolidacdo das marcas proprias, ja mencionadas: Lavoro, No Risk, e ainda das marcas

Go Safe e Portcal, sdo hoje referéncias no mercado do cal¢cado profissional internacional.

3.4 Evolug¢ao da empresa

Na Tabela 5 estdo descritos os principais investimentos e marcos da ICC.
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Tabela 5 - Marcos importantes para a empresa por ordem cronoldgica

Realizacédo
Peridodo ¢

1986 Criacdo da marca prépria LAVORO (Engineered by ICC), especializada no fabrico e
comercializagdo de calgado de seguranga para nichos de mercado.

1988 Aquisicdo de uma méaquina de injecao direta de poliuretano (PU) monodensidade de 12 postos.

1991 Aquisicdo de uma nova maquina de injecéo direta de PU bidensidade de 24 postos.
Criacao de um departamento de concegéo e desenvolvimento de produto.

1995 Aquisicdo de uma maquina de injecao direta de PU monodensidade de 12 postos.
Criacao de um laboratério de Investigacao e Qualidade para controlo interno dos produtos

1996 (propriedades fisico-mecanicas) e para estudo de novas solu¢des e componentes para o calgado
de seguranca e protecao (por exemplo, testeiras de protecao, palmilhas anti perfuracao, solas,
materiais de revestimento, entre outros).

1999 Aquisicdo de uma maquina de injecao direta de PU bidensidade de 24 postos.
Certificagdo da empresa pela norma ISSO 9001:2000, posteriormente atualizada pela ISSO

2002
9001:2008.

2005 Integrac&o de servigos tecnoldgicos na empresa, com destaque para o sistema CAD/CAM, no
Departamento de Concegéo e Desenvolvimento para customizacgéo dos produtos.

2007 Atribuig&o do estatuto de PME Inovadora pela COTEC.

2010 Aquisicao de sistema de corte automatico por faca.

2011 Certificagdo do Sistema de Gestéo da Inovagéo (SGI) de acordo com a Norma NP 4457 e Prémio
de Inovag&o GAPI nas categorias: Produtos e Produtos Certificados.

2013 Novamente o prémio Inovagdo GAPI nas categorias: Produtos e Produtos Certificados.
Aquisicao de sistema de corte automatico por laser.

2015 Langamento do SPODOS — FOOT SCIENCE CENTER, dedicado a estudos e avaliagdes
podolégicas.
Aquisicéo do segundo sistema de corte automatico por faca.

2018 Aquisi¢édo do segundo sistema de corte automético por laser.

Aquisicdo de sistema de cardagem automatica (robd).

3.5 Missao, Visao e Objetivos estratégicos da Empresa

A ICC tem como missdo desenvolver solucdes de calcado profissional que assegurem a

protecdo adequada para as mais diversas atividades e o conforto do utilizador e assim

corresponder as expectativas dos clientes e as marcas LAVORO e NO RISK serem reconhecidas

no mercado global, pelo facto de estarem permanentemente na vanguarda da inovacdo, da

gualidade e da diferenciacdo, ou seja, disponibilizar ao mercado, enquanto especialistas em

equipamentos de protecdo individual, uma vasta e inovadora gama complementar de

produtos capaz de favorecer o estado geral de boa saude do utilizador, bem como a criagdo

de valor e a sustentabilidade da atividade.
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A visdo da empresa é liderar a inovacdo, a producdo e a comercializacdo de equipamentos de
protecao individual, associando, de forma harmoniosa, a seguranca, a salude, o conforto e o

meio ambiente ao prestigio e a distincao.

Os principais objetivos estratégicos definidos sao o desenvolvimento das competéncias de
inovacdo, qualidade e diferenciacdo do produto pelo desenvolvimento de conhecimento,
materiais, componentes e novos conceitos de produto, o desenvolvimento de estudos do pé
e da marcha que permitam a empresa desenvolver cal¢cado de seguranca com maiores indices
de conforto e desenvolver uma estratégia de customizacdo do cal¢cado; aceder a novos
mercados geograficos de forma a tornar as marcas LAVORO e NO RISK globais,

particularmente nos mercados considerados estratégicos.

3.6 Mercado

A ICC exporta os seus sapatos para mais de 50 paises e tenciona atingir 100 na¢des a breve
prazo. Alemanha, Espanha, Médio Oriente, Asia Central, Reino Unido e América Latina s3o

alguns dos pontos mais importantes. Portugal tem um peso de 15% no volume de negécios.

Cerca de 80% dos produtos comercializados pela ICC sao das suas marcas proprias e a empresa
pretende manter esta estratégia de crescimento do seu negdcio. E nas areas relacionadas com
a saude, construgdo, industria eletrénica, protecdo civil, assuntos militares, extracdo de

minérios, bombeiros, entre outras que a empresa mantém o seu foco produtivo.

A comercializagcdo e distribuicdo é feita através de pequenos revendedores, pequenos
distribuidores, lojas de retalho de produtos de seguranca, catalogos revendedores por
catdlogo de venda direta ao publico e clientes para consumo prdprio. Esta estratégia de

dispersao diminui a exposicao ao risco, mas intensifica o esforco de marketing e comercial.

A ICC realiza estudos preliminares para perceber as reais necessidades dos consumidores,
mercados e indUstria, reforcando a sua gama de produtos e dotando-se de meios adequados
e inovadores nas areas organizacional e de marketing, que sustentam a estratégia de

diversificacao e diferenciacao e a sua competitividade e crescimento sustentado no mercado.

A direcdo de crescimento no mercado é a diversificacdo, ou seja, o lancamento de novos
produtos para entrada em novos nichos de mercado reforcando a sua presenca nos seus

mercados geograficos e alargando a novos mercados adstritos ou proximos dos ja existentes.
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3.7 Fatores do sistema de producgao, layout e etapas do processo produtivo

Esta seccdo apresenta os principais fatores de producdo do sistema da empresa e as etapas

do processo produtivo.

3.7.1 Fatores de producdo

Os fatores de producdo apresentados nesta seccao sdo as matérias-primas e os seus meios de
producdo, que se distribuem pelas diferentes sec¢des que a matéria-prima atravessa até ser
transformada em produto final. Adicionalmente serd apresentado um organigrama geral da

empresa e o seu fluxo de informacao desde uma nova encomenda até a sua expedicdo.

3.7.1.1 Matérias-primas

A ICC utiliza como principal matéria-prima a pelaria, que representa cerca de 70% do conjunto
dos materiais incorporados no calcado, sendo os principais fornecedores a india e o Brasil. Ha
ainda que acrescentar outro tipo de matérias, como o poliuretano ou PU, que é uma
combinagdo quimica entre poliol e isocianato injetado nas solas, as testeiras e as palmilhas de

aco. Estas matérias-primas provém essencialmente da Europa.

3.7.1.2 Meios de produgdo e localizagdo no espago fabril
A fabrica apresenta trés niveis, com diferentes sec¢des e departamentos. As listagens de
equipamentos presentes em cada sec¢cdo mencionada neste subcapitulo estdo presentes no

Anexo | — Listagem de equipamentos presentes nas instalagdes da ICC.

Piso 0

Este piso é essencialmente dedicado a rececdo, armazenamento e aprovisionamento da
matéria-prima. Na Figura 16 pode-se observar o cais de rececao de matéria-prima (1), onde é
rececionado e inspecionado a maior parte dos produtos provenientes de fornecedores e
subcontratados. No mini-stock (2) sdo preparados os carros transportadores com obra
montada e respetivos insertos que abastecem a seccdo da inje¢do. O armazém de matéria-

prima (3), liberta semanalmente o material necessario para todas as outras seccdes.
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1 — Cais de Recegao de MP

2 — Mini-stock

3 — Armazém

Figura 16 - Layout do piso 0

Piso 1
No piso 1 encontra-se o pavilhdo mais amplo da fabrica, local onde estdo as maquinas de

injecdo e os seus respetivos acabamentos, como se pode observar na Figura 17.

1 —Injegdao Maquinas 1 e 2 : ql s
2 - Inje¢do Maquina 5 A
3 —Inje¢do Maquina 3 ::
4 —Injecdo Maquina 4 5 ::
5 — Laboratério I m
iy
= e ;
&4
S
1E :’1%:
5
= k|
o &

Figura 17 - Layout do piso 1
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A drea 1 representa o espaco de duas mdquinas de injecdo de 12 estacdes, a maquina 1 estd

a direita e a maquina 2 esta a esquerda. Ambas partilham o mesmo acabamento (Figura 18).

Figura 18 - mdquina 1 e mdquina 2

A drea 2 representa o espago ocupado pela maquina 5, com 24 estagdes e que se encontrava
obsoleta e coberta quando este projeto teve inicio, juntamente com um transportador inativo

(Figura 19).

Figura 19 - Mdquina 5 e transportador

A area 3 representa o espaco ocupado pela maquina 3, com 24 estacdes, e o seu acabamento

(Figura 20).
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Figura 20 - Mdquina 3

A area 4 representa a zona da maquina 4, com 24 estacgGes, e o seu acabamento (Figura 21).

Figura 21 - Mdquina 4

Piso 2

Neste nivel encontram-se as instalagdes das restantes sec¢des, representadas na Figura 22,
nomeadamente a drea administrativa (1), a seccdo de corte automatico (2), a sec¢do da
montagem (3), a seccdo de corte de solas externo (4), que é um espago alugado a um
subcontratado para prestar este servico a fabrica, a sala de injecdo de TPU (5), onde sdo
injetadas solas e incertos em PU que sdo encaixados nos moldes das maquinas de injecado, a

sec¢ao da costura (6) e o espaco partilhado pelo Gabinete Técnico e a Qualidade (7).
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|
1- Area administrativa
I 1

T35 _ Corte Automatico
i‘fl' 3 — Montagem
4 — Corte de Solas Externo é

5 — Costura

6 — Sala de injegdo de TPU 1

7 — Gabinete Técnico/Qualidade

PLANTA DO PISO 2

Figura 22 - Layout do piso 2

3.7.2 Etapas do processo produtivo
A area da producdo é subdividida por dois grandes grupos:

1. Corte, costura e montagem;

2. Injegdo e acabamento.

O primeiro grupo caracteriza-se pelo predominio da mao-de-obra, ja que o tipo de tarefas que
acolhe, quer seja o corte das peles, a costura das pecas e a montagem dos componentes,
assim o exige, ndo propiciando elevados indices de automatizagdo. Ja a injecdo e acabamento

sdo um sector industrial onde a tecnologia tem forte aplicagao.

No corte, costura e montagem, para além dos novos lancamentos e pequenas producdes
internas, hd um recurso continuo a subcontratacdo, enquanto que o segundo esta

centralizado e focalizado na ICC.

A construcdo do calcado é feita maioritariamente com sistema strobel (costura da sola em

tecido com linha de nylon resistente) e posterior injecdo direta da sola em poliuretano.
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Também é produzido calgcado pelo sistema strobel, com colagem da sola ao corte ou sistema

de montagem tradicional com vulcanizagao, da sola em borracha, diretamente ao corte.

O processo produtivo é constituido pelas seguintes etapas:

Matérias-Primas — recec¢do e controlo da MP pelos seus padrdes e fichas de controlo;
Corte de Forros e Pelaria — corte das diferentes pecas que vado constituir o corte;
Corte de Solas — pré-preparag¢ao da montagem;

Costura — costura das varias pecas que constituem o corte do cal¢ado;

Montagem — selagem do corte as formas para posterior injecao da sola;

Inje¢dao — injecao da sola em poliuretano;

Acabamento — colocacdo de etiquetas, calcanheiras e atacadores;

Controlo Final — inspecao da qualidade do produto acabado.

Na Figura 23 pode-se observar quais sdo as principais etapas do processo produtivo.

Matérias-Primas

Corte de Forros

) Corte de Solas
e Pelaria

| Costura |

|
| Montagem I—
|
| Injecdo |

| Acabamento |

| Controlo Final |

Figura 23 — Principais etapas do processo produtivo

A descricao detalhada destas etapas é realizada no capitulo 4.

3.7.3 Fluxo da informacdo

Na Figura 24 esta representado um fluxograma geral da informacao desde o pedido de uma

nova encomenda até a expedicdo do produto acabado para o cliente.
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Encomenda do cliente
(DIR MARKETING e

DIR. ADMINISTRATIVA-
FINANCEIRA)

Langamento de uma
nova ordem de fabrico
(DIR. COMERCIAL)

'

Existe materiais
necessarios para
produgao?
(DIR. COMPRAS)

Encomenda de matéria
prima, cortes,
costurados e montados
(DIR. QUALIDADE)

-«—Estrangeiro

Sim

l

\

Rreparacao/cejconte, \ Stock de calgado montado
costura e/ou montagem) 1

(DIR. INDUSTRIAL) ~| BB INDUSTRIBL)

Maquina de Injecdo
(DIR. INDUSTRIAL e
DIR. QUALIDADE)

Y

Acabamento e
embalamento do
calgado injetado

(DIR. INDUSTRIAL e
DIR. QUALIDADE)

Expedi¢ao do PA para
o Cliente Final (DIR.

ADMINISTRATIVA-
FINANCEIRA)

Figura 24 - Fluxograma geral da informagéo

3.7.4 Recursos Humanos

Na empresa, a organizacdo esta definida formalmente através do organigrama geral que se

apresenta na Figura 25.
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90 - ADMINISTRACAO

91-DIR.
ADMINISTRATIVA- conpans INDUSTRIAL OAuioADe comERciaL MARKETING
FINANCEIRA a
CONTABILIDADE |  [APROVISIONAMENTO] DEPT.TECNICO |  [SISTEMA DE GESTAO| VENDAS | MARKETING |
FINANCEIRA | ARMAZEMMP | TECNICA | QUALIDADE | [pLANEAMENTO E conTROLO| SPODOS |
O A INVESTIGAGAO <
RECURSOS INSPE(;A~O A MODELAQ&O DESENVOLVIMENTO ARMAZEM
HUMANOS RECECAO INOVAGAO PRODUTO ACABADO
R N CERTIFICACAO
INFORMATICA DEPT. PRODUCAO PRODUTO
PLANIFICAGAO | LABORATORIO |
PRODUCAO | INSPECRO |
DEPT. MANUTENGAO| SHST E AMBIENTE |

Figura 25 - Organigrama Geral

Nesta empresa trabalham 109 pessoas no chao de fabrica, ou seja, cerca de 51% do Labour

estd afeto a producao.

3.8 CertificacOes e Entidades de Apoio

Os produtos sao certificados, de acordo com os requisitos normativos do calgado profissional
de seguranca ou protecdo, em laboratérios acreditados, nacionais e internacionais (CTCP -
Portugal; Satra - Inglaterra; PFl - Alemanha).

Procurando ir de encontro as exigéncias do mercado, a ICC imp0s a si prépria, em todas as
fases da sua atividade a filosofia TQM — Total Quality Management, que derivou na
certificacdo, em janeiro de 2004, pela NP EN ISO 9001 — requisitos normativos do Sistema de

Gestdo da Qualidade.

A ICC recorre frequentemente ao Know how de entidades geradoras de conhecimento, como
a Universidade do Minho, PIEP — Pélo de Inovagdo em Engenharia de Polimetros, Instituto
Politécnico de Braganca; Satra, CTCP — Centro Tecnoldgico do Calcado de Portugal;
fornecedores de componentes e matérias-primas; consultoria técnica, a fim de estabelecer
parcerias para novos desenvolvimentos, consultoria de estratégia, comunicacao e marketing
para trabalhar a imagem das suas marcas e dos seus produtos, a fim de cativar novos e os

atuais clientes.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUAGCAO ATUAL

Este capitulo apresenta a descricdao e analise critica da situacdo atual de todas as secg¢des
envolvidas no desenvolvimento deste projeto. Para esta andlise recorreram-se as ferramentas
Lean como o VSM, 5S e SMED. No final deste capitulo apresenta-se uma sintese destes

problemas, assim como os desperdicios inerentes e consequéncias destes.

4.1 Descri¢cao do Sistema Produtivo

Neste capitulo descreve-se a situacao atual do sistema produtivo da fabrica nas diferentes
secbes que o compdem: seccdo do corte automatico, costura, montagem, injecdo e
acabamento que foram localizadas na subseccdo 3.7.1.2 Meios de producdo e localizacdo no

espaco fabril.

4.1.1 Seccado de Corte Automatico

Normalmente, é no corte que se inicia o processo produtivo que se situa no piso 2,
representado na Figura 26. Aqui sdao preparados e separados previamente todos os materiais

gue serdo manipulados nas maquinas de corte, durante a sua utilizacdo e apds estas terem

terminado cada operacao.

Figura 26 - Secgdo do corte automdtico
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Esta seccdo conta com duas maquinas de corte a laser que sdo utilizadas para cortar materiais
sintéticos, téxteis, palmilhas e espumas, a principal vantagem destas maquinas é o facto de
gueimar as extremidades do material ao mesmo tempo que estes sdo cortados, prevenindo
que se esfiapem as linhas dos tecidos. Também nesta sec¢ao, encontram-se duas maquinas
de corte a faca empregues ao corte de peles e de peliculas. Trabalham nesta seccdo trés
operadores no turno da manha (5h45 — 14h), dois no turno da tarde (14h — 22h15) e um
encarregado no turno normal (8h30 — 18h). A Figura 27 representa o fluxo de materiais nesta

secgao.

Figura 27 - Fluxo de materiais na secgdo do corte automdtico

4.1.2 Secgdo de Costura
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Nesta sec¢do sdo costurados todos os componentes provenientes da secgdo de corte em
conjunto com as solas do subcontratado localizado na empresa. Trabalham aqui 11
costureiras, incluindo a encarregada, no turno normal (8h30-18h). Para além das maquinas de
costura de 1 ou 2 agulhas, conta com maquinas de vulcanizar/selar costuras, maquinas de
colocar aplicacbes, maquinas de timbrar, maquinas de moldar contrafortes, maquinas de
igualizar, maquinas de facear, balancés de ponte, entre outras maquinas para pequenas
praticas como aplicar cola ou queimar linhas. O fluxo de materiais na costura estd

representado na Figura 28.
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Fluxo da costura

e3> Fuxo do timbre, vulcanizagdo e selagem de costuras
—————  Fluxo do faceamento, igualizagdo de peles e dos balancés de brago
4~ — = = =) Fluxode apoio da linha da costura

Figura 28 - Fluxo de materiais da secg¢do da costura

Esta seccdo funciona em linha, com um transportador de caixas no centro do local de trabalho
e as costureiras com os seus postos de trabalho dispostos em volta do transportador como se

pode observar na Figura 29.
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Figura 29 - Secgdio de Costura

4.1.3 Secg¢ao de Montagem

E onde o calgcado é montado, comeca pela costura do strobel (linha de nylon resistente para
reforcar a costura entre a sola e a gaspea), o sapato é entao enformado e posicionado em um
transportador circular com uma velocidade que permita passar, sem grandes
constrangimentos pelas etapas seguintes desta sec¢do: colocagdao da biqueira com aplicagao
de cola, humidificador ou reativador de peles, centralizacdo da pele que cobre a biqueira,
forno, estabilizador de temperatura, aplicacdo de outros pequenos componentes na base do
calcado como os cavaletes, esponjas, palmilhas de cortica ou de aco. Na Figura 30 pode ser

observada a seccdo da montagem da fabrica.
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Figura 30 - Sec¢do da montagem
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O fluxo dos materiais da montagem estd representado na Figura 31.
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Figura 31 - Fluxo de materiais na montagem
No fim do ciclo do transportador, o calcado montado é desenformado e posicionado em carros
transportadores e sdo levados para a secdo seguinte ou, no caso de alguns artigos como as
botas de bombeiros, permanecem nesta seccdo onde as mdaquinas de DVP pressionam e
aquecem um bloco de borracha contra o sapato, originando a sua sola. Esta seccao conta com

sete operadores e um encarregado que trabalham em turno normal (8h30-18h).

4.1.4 Seccdo de Injecdo e Acabamento

A drea representada por esta seccdo é considerada o coracdo da fabrica, pois é nela que sdao
injetados todos os artigos produzidos na ICC ou provenientes de subcontratados nas quatro
maquinas de injecdo de poliuretano existentes (DESMA), duas delas de 12 postos (em cada
volta completa produzem 6 pares de calcado) e apenas um bico injetor, que injetam
poliuretano com apenas uma densidade. As duas maquinas de 24 postos possuem 2 injetores
(capacidade de produzir 12 pares de calcado por volta) e tém a possibilidade de injecdo de
solas com diferentes cores e densidades. Na Figura 32 pode-se observar o pavilhdo principal

desta seccdo.
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Figura 32 - Vista panordmica do pavilhdo principal

Em cada mdquina de 24 postos trabalham oito colaboradores e nas maquinas de 12 postos
trabalham cinco, em dois turnos, manha e tarde. Apenas em situacdes pontuais é necessario
a presencga de colaboradores aos sabados. O fluxo de materiais deste pavilhdo estd descrito
na seccdo 4.5.4 Desperdicios em movimentacdes, transportes e espaco fabril
inaproveitado

O calcado comeca por ser transportado em carros de 60 pares para a sua respetiva maquina.
E entdo enformado, par a par, e posicionado na maquina para que nele sejam marcadas as
laterais do molde com o auxilio de um giz branco, de seguida o cal¢ado é cardado por essa
mesma marca para possibilitar a adesdo do poliuretano (PU) liquido que é injetado no molde
com o sapato. As rebarbas (excessos de PU) sdo cortadas e o calgado passa para a mesa do
retoque, onde sdo corrigidos alguns defeitos, como fugas de PU para fora do molde ou por
cima dos insertos, cardados a vista, bolhas na sola injetada, entre outros. Na etapa final da
injecdo o produto passa pela cabine de spray onde este é pulverizado com tinta ou dleo para

obter um acabamento conforme as especificacdes de cada cliente.

No acabamento sdo inseridas as palmilhas, etiquetas e atacadores, é efetuado o controlo de
qgualidade par a par e, por fim, embalamento do produto. O calcado é transportado para o
acabamento em carros de 10 pares, de forma a facilitar a organizacdo consoante as fichas de
acompanhamento que sdo registadas no software de controlo da producdo e coladas no

exterior das tarifas, que sdo preenchidas exatamente com 10 caixas de sapatos.

As maquinas 1 e 2 (12 postos) partilham do mesmo acabamento enquanto que as maquinas

3 e 4 (24 postos) possuem acabamentos independentes. Cada acabamento tem duas
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colaboradoras e uma controladora da obra e trabalham nos mesmos turnos que as maquinas

de injecdo, de manh3 (5:45-14h) e de tarde (14h-22:15).

4.2 Descrigao dos codigos de cores

Para facilitar a identificacdo dos moldes, formas, fichas de acompanhamento e as préprias
maquinas de injecdo pelos colaboradores, a empresa criou um sistema de gestdo visual

baseado em codificacdo por cores que pode ser consultado na Tabela 6.

Tabela 6 - Sistema de codificagéo por cores

Cor Numero associado Tamanho associado Maquina associada Ficha de acompanhamento
Verde claro 0 40
1 41 Fab. 1 Fab. 1
Amarelo 3 43 Fab. 3 Fab. 3
Laranja 4 44 Fab. 4 Fab. 4
5 45
Branco 7 37/47 Fab. 4 (Artigo diferenciado)
Rosa 9 39 Fab. 4 (Artigo diferenciado)

Este sistema de codificacdo por cores é utilizado em varias aplicacdes, desde a cor das

maquinas de inje¢ao até a cor das formas e moldes, como se pode observar na Figura 33.

Figura 33 - Estante com moldes, Mdquina 4 e Mdquina 2

4.3 Codificagao dos artigos
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A empresa utiliza um cdodigo de referenciacdo originario da Campedo Portugués, LDA de

produtos fabricados com 6 algarismos e com o seguinte significado:

1 0 O 0. 0 O
ooy e Voo

Sistema Tipo de N2 de Ordem Ne de Ordem N2 da
Calgado da Base da Vers3o Cor

Sistema

1 — Cosido Black
2 —Injetado PVC

3 — Colado
4 — Luva com Rasto de Borracha
5 — Pratik

6 — Seguranca

Tipo de Calcado

0 — Botas
1 — Sapatos de pala
2 — Sapatos de atacador
3 — Chinelos/Soca
4 —Sandilia
5 até 9 — A usar conforme as necessidades tendo em conta que cada tipo calgado
deve agrupar-se na centena respetiva.
N2 de Ordem da Base

E alterado quando mudam os cortantes e/ou formas, maquinas (grandes
variagdes) e tempos (variagdes superiores a 5% do tempo total da unidade fabril).

N2 de Ordem da Versdo

Pode ir de 0 a 9. Ha lugar para 20 versdes pois em caso de necessidade pode usar-
se o cddigo de cores de 5a 9.
Este numero muda quando se pretende identificar uma nova referéncia porque se
alteram os riscadores ou aplica¢des, pequenas variagdes de maquinas ou
gualidade das matérias primas que facam alterar o preco de venda.

N2 de Cor

O ou5-Preto

1 ou 6 —Cor escura
2 ou 7 — Cor média

3 ou 8 — Cor clara

4 ou 9 — Cor especial
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4.4 Planeamento e Programagao da Producao

Nas instalacdes da fabrica se realiza a injecdo de solas de poliuretano e o acabamento dos
sapatos ja injetados, sendo que todo o trabalho anterior, ou seja, o corte, a costura e a
montagem é subcontratado pela empresa quase a 100%, quer seja a subcontratados
portugueses ou indianos. De maneira a estes processos sejam facilmente percebidos, foram
expostos no fluxograma da Figura 34. Este apenas explica os processos a partir do momento

em que sao langadas as ordens de fabrico no sistema informatico.

Subcontratagdo Icc

> Injecio + Acab. F1 N
Stock 3
oc Injecdo + Acab. F2
Montados | .
' Armazém

2.india T : (Armazém : de
' | de | Produto

: - : Acabado
| Matéria ' P
»| Corte, Costura e Montagem T »| Prima) [——"| Injecdo +Acab. F3 >
»| Cortes :
Montado: ! ————>| Injecio +Acab. F4

Corte Stock
e de

Costura Cortes
1. Portugal

Jomoae~502

O»NCOoOO=mD

] [

;

. Langamento das ordens de fabrico pela Produgdo
Figura 34 — Fluxograma do planeamento e da informag¢do

A producdo é feita para stock (Make-to-Stock) nos artigos com maior numero de vendas
seguindo um planeamento em trés fases, que definem no planeamento e controlo da
producado a curto, a médio e a longo prazo.

12 fase

Planeamento para 3 semanas, em determinadas referéncias mais tempo, que é feito de forma
a encomendar os materiais necessarios de fornecedores e subcontratados de modo a
chegarem até a producao atempadamente. Esta programacado tem como base os pedidos de
encomendas efetuados pelos clientes, a capacidade das maquinas de injecdo e o prazo de
entrega dos subcontratados, em especial a obra proveniente da India, que utiliza navios e
camides como meio de transporte.

22 fase

Planeamento semanal que é uma adaptacao da programacao feita anteriormente a realidade
do ch3do-de-fabrica, onde sdo conjugadas as capacidades das maquinas, necessidades de mao-
de-obra e de matéria-prima, atrasos de fornecedores e até novas encomendas e amostras

com maior nivel de precedéncia em relacdo aos artigos programados nessa semana. Devido a
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baixa, e em algumas seccdes, nula utilizacdo das funcionalidades do software de apoio a
produgdo, muitas vezes nao se sabia onde estavam alocados stocks de material, o que causava
a perca de controlo do sistema. A Unica maneira de rastear o material ndo contabilizado no
sistema era presencialmente ou através de telefonemas.

32 fase

Nas sec¢Oes do corte, costura e montagem a programacado detalhada é relativamente mais
simples do que na sec¢do da injecdo. E prevista a capacidade das maquinas e de m3o-de-obra
e consoante o planeamento semanal e o armazém liberta para o corte a matéria-prima
necessdria para a produgao da semana em causa, que transita entre as sec¢des seguintes até
chegar a montagem. Também é recebida diariamente obra proveniente de subcontratados

para estas secgdes.

Na injegao a programacao detalhada é iniciada no dia produtivo anterior, com follow-up nas
linhas de produgdo. Comeca com a verificacgdo do material necessdrio para os moldes que
serdo injetados em cada maquina pelos programadores, que elaboram todas as sextas-feiras
a denominada pauta (Anexo Il — Pauta de producdo preenchida), com informac¢do detalhada
sobre as quantidades, referéncias e tamanhos de cada calcado associado a um respetivo plano
de producdo, o que permite estimar a hora a que vai ser necessaria uma mudanca de molde
nos postos das maquinas, esses moldes exigem um aquecimento prévio nas estufas de cada
maquina de injecdo. O aquecimento atempado dos moldes é imperativo para que, por um
lado, ndo haja problemas de qualidade do PU, devido a colocagdo de moldes frios nas
maquinas e, por outro, a inexisténcia de postos vazios e que nao sdo injetados, pois estdo a

espera que os moldes atinjam a temperatura ideal para entrar na maquina.

Os mesmos programadores verificam a existéncia de picos de producdo nos moldes, isto &, os
moldes da mesma referéncia ndo produzem a mesmas quantidades de tamanhos de cal¢ado.
E pelo facto de haverem muito poucos moldes duplicados, muitas vezes é necessario alargar
o horario de algumas maquinas para que uma encomenda termine toda ao mesmo tempo e

cumpra o seu prazo de producao.

Nas maquinas de 24 postos, que tém dois injetores e podem produzir uma mistura de artigos
com cores ou produtos com densidades diferentes, a programacado das maquinas deve ter em

conta os artigos que vao ser inseridos futuramente de maneira a alocar os moldes de cada
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tamanho por ordem decrescente de quantidades, como exemplificado na sequéncia
representada pela Figura 35 onde a) representa a volta 0, b) representa a volta 10 e c)

representa a volta 20.

a) a

CHEA

Artigo Bicolor €
Taman hos 38-46

Figura 35 - Simulagdo de voltas de uma mdquina de 24 postos

Como se pode observar no seguimento das figuras, os artigos C (bicolor), que estd a prestes a
completar a encomenda, sdo gradualmente substituidos pelos artigos B (unicolor), que
representa uma nova encomenda a entrar na maquina. Caso acabasse um dos tamanhos a
meio da fila do artigo C, teriam que ser efetuadas duas mudancas de moldes. Uma para
substituir o posto vazio a meio da fila pelo Ultimo tamanho do artigo C de modo a evitar que
o posto esteja vazio, dada a necessidade de purgar material quando existe mudanca de artigos

com caracteristicas diferentes na mesa de injegao.

A segunda mudanca de molde seria para a colocacdo do artigo B no posto liberto com a troca
de molde anterior, no final da fila dos artigos C, corrigindo o circuito da maquina. Uma purga,
representada na Figura 36, significa a expulsdo de material presente na cdmara de injecdo do

PSA2. Ao impulsionar outro material com outras caracteristicas, de forma a ndo obter uma
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mistura entre dois produtos diferentes e fora das especificacdes de conformidade
pretendidas. Esta prdtica é recorrente na maquina 3 dado a complexidade de artigos
presentes durante o periodo produtivo. O acabamento processa o produto conforme este sai
da inje¢do, que na maior parte das vezes fica em stock nos carros transportadores entre a

maquina de injecdo e os postos de trabalho do acabamento.

Figura 36 - Purga em dois postos da mdquina 3

4.5 Analise critica e identificagao de problemas

Esta seccdo apresenta uma analise critica dos problemas encontrados no decorrer deste
projeto, para tal, foi elaborado um VSM do estado atual do sistema produtivo, que permitiu a
identificacdo de varias oportunidades de melhorias. No fim desta seccdo é feita uma sintese

dos problemas identificados.

4.5.1 VSM do estado atual do sistema produtivo

Inicialmente foi feita uma andlise ABC das 116 referéncias programadas para os meses de
janeiro e fevereiro de 2019. Multiplicou-se a quantidade prevista de cada artigo pelo seu
preco (sem IVA), os valores obtidos foram organizados por ordem decrescente e divididos pelo

seu somatério de forma a obter-se um valor percentual que originou o grafico da Figura 37.
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Analise ABC
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Figura 37 - Grdfico da curva ABC dos 116 artigos programados entre janeiro e fevereiro de 2019
Com andlise neste grafico conclui-se que os artigos com maior importancia econémica sao
provenientes de subcontratados e ndo passam por todas as etapas do processo produtivo da

fabrica.

Assim, escolher uma familia de produtos para elaborac¢do do VSM foi dificil devido ao facto da
maior parte dos artigos ndao serem completamente produzidos pela empresa e, por essa razao,
ndo atravessarem todas as suas seccoes. Esta dificuldade deveu-se também aos elevados
stocks intermédios, que davam origem a um lead time de semanas e aos artigos possuirem
gamas operatdrias muito semelhantes e passarem sempre pelas mesmas maquinas. Desta
forma, optou-se por uma visao global dos produtos de maneira a facilitar a conce¢ao do VSM

do estado atual.

Na seccao da injecao, optou-se por fazer uma analise apenas a maquina 3 pelo facto da mesma
possuir um autdmato que armazena informagdo relevante no que toca aos tempos de
paragem planeadas e ndo planeadas e também por ser uma maquina de 24 estacoes que, por

sua vez, é mais representativa do que as maquinas com apenas 12 estacgdes.

Foram contabilizados presencialmente os stocks existentes em cada seccdo, e o VSM do

estado atual, com alguns problemas identificados, esta representado na Figura 38.
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Figura 38 - VSM do estado atual do sistema produtivo
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Pelo VSM consegue-se perceber que a percentagem de valor acrescentado (VA) é muito
pequena (0,1%) devido aos elevados inventarios, falhas nos registos da produgao, que sdo
feitos tanto manualmente como informaticamente e a baixa disponibilidade derivada dos
setups elevados das mdaquinas de injecdo.

Observado o panorama geral da fabrica, com especial destaque para a seccdo que é
considerada a principal, a injecdo, foi consultada toda a informacgao disponibilizada sobre os
processos e desempenho existentes. Discussdes abertas sobre os assuntos considerados
emergentes para a melhoria da fabrica também foram cruciais na identificagao dos problemas

mencionados nesta secgao.

4.5.2 Elevados tempos de setup nas maquinas de injecdo

Desde o inicio deste projeto que comecgaram a ser instalados autématos para recolha de dados
provenientes das maquinas de injecdo, nomeadamente o tempo de paragem despendido em
cada mudanca de fuso, um procedimento standard efetuado de hora em hora pelos
colaboradores e que, dependendo das caracteristicas do material que é injetado nos moldes,

pode ter uma periodicidade ainda menor.

A maquina 2, com 12 postos, foi a primeira a receber um autémato em dezembro de 2018 e,
portanto, foi a primeira em que se tornou possivel a recolha e analise de dados que até entdo
era feita manualmente pelos encarregados da maquina e que nem sempre representava a
realidade. Desta forma, foi possivel chegar aos tempos de mudanca de fuso da maquina. A

Tabela 7 apresenta esses tempos para o periodo de dezembro de 2018 e janeiro de 2019.

Tabela 7- Tempos de mudangas de fuso em dezembro de 2018 e janeiro de 2019

Data Hora Turno Tempo

03/12/2018 08:50 08:36
03/12/2018 10:15 07:21
04/12/2018 09:00 06:48
04/12/2018 11:45 05:49
05/12/2018 11:00 07:13
05/12/2018 16:00 07:52
06/12/2018 13:50 09:32
06/12/2018 15:00 06:35
07/12/2018 10:20 05:43
10/12/2018 16:00 08:48|
12/12/2018 10:00 06:53
13/12/2018 15:00 07:31
14/12/2018 12:00 05:56
20/12/2018 09:00 08:10]
02/01/2019 11:00 07:21
03/01/2019 09:00 06:27|
04/01/2019 15:00 09:24
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Uma andlise presencial, em conjunto com dados adquiridos através do autdmato instalado na

maquina 2 permitiram a obten¢ao dos tempos totais de 17 mudangas de fuso, representadas
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na Tabela 7, que possibilitaram determinar o tempo médio de mudanca de fuso de 445
segundos. Apesar deste valor ser meramente indicativo, dada a irregularidade dos valores
obtidos e também por outros fatores, como os operarios desligarem a maquina sempre 10
minutos antes do final do seu turno para efetuarem tarefas adicionais, como a limpeza do seu
local de trabalho e da maquina, ou quando a composicdo quimica do poliuretano obriga a
mudancas de fuso com metade da periodicidade do que a estipulada, foi possivel tirar algumas

ilacoes

Assim, diariamente sdo efetuadas, pelo menos, 16 mudancas de fuso em cada mdaquina, o que
corresponde a cerca de 7120 segundos, ou seja, duas horas ocupadas por esta operagdo. O
gue resulta em 12% do tempo produtivo e também cerca de 102 pares que ndo sdo injetados

na maquina 2, que normalmente tem um tempo de ciclo de 35 segundos.

4.5.3 Tempo elevado para controlo dos pares injetados e da qualidade

O acompanhamento e monitorizagao dos pares injetados é feito com o preenchimento de
folhas intituladas “REGISTO DE PRODUCAO DIARIA”. Na Figura 39 estdo representadas as

folhas de registos de produc¢ao tanto da injecdo como do acabamento.

REGISTO DE PRODUCAO DIARIA - INJECAO F3
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REGISTO DE PRODUCAO DIARIA - ACABAMENTO F3
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Figura 39 - Registo de produgdo didria da inje¢do e do acabamento
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O encarregado da injecdo e controladora do acabamento sdo responsaveis pelo
preenchimento das folhas destinadas a injecdo e ao acabamento respetivamente. Ambos
contam com o apoio do programador da sua seccdo para o correto preenchimento. Apds o
devido registo do tempo trabalhado por cada colaborador, numero de pares
injetados/acabados por referéncia, nimero de inje¢es, nimero de solas cortadas (que tém
de ser injetadas novamente), amostras produzidas, testes, nimero de purgas, tempo de ciclo
da maquina, mudangas de fuso e de molde e a eventual ocorréncia de avarias, as folhas sao
assinadas e entregues aos programadores, que tém que se dirigir a um computador para
compilar a informacgdo obtida num ficheiro Excel interno de apoio a produc¢do onde calcula a
chamada “Atividade”, ao dividir a o somatério dos tempos tedricos dos artigos produzidos
pela soma do tempo presente de cada colaborador nas suas diferentes secgdes. A férmula
usada neste procedimento é a seguinte:

o Y. Artigo x X Tempo Processamento x
Atividade =

Tempo disponivel
Note-se que para determinar o tempo teédrico de processamento de um artigo, um consultor
procede a sua cronometragem e deixa a gama operatéria escrita manualmente numa folha,
gue é posteriormente transformada num ficheiro Excel por um responsavel da producdo e

arquivado.

E gerado um “Relatério da Atividade”, validado por um responsavel do departamento da
producao e, s6 entdo, é impresso e entregue a administracdo. Na Figura 40 esta representada
apenas a parte inicial deste documento.

Relatdrio de Atividade

Més: Fevereiro 2019 Data de Geracdo do Relatdrio
Dia de inicio: 25 01-03-2019 09:08
Dia de fim: 30
Fabrica 1 Atividade
Geral Geral 12 turno Injegdo 12 turno Acabamento 12 turno
Tempo Tempo Tempo Tempo Prod Tempo  |Tempo Mud. gProd Tempo |Tempo
Dia Prod. PRS |Prod. Trab. Act.  |Prod. PRS|Prod Trab. Act. PRS Prod. Trab. Act. Molde gPRS Prod.  |Trab. Act.
25 970 101,8 120f &5 580 52,0 39 23 275 26,3 32 82 1 5800 257 27 95
26 770 96,1 112 86 460 48,0 36 26 260 26,3 32 82 4 460 218 24 91
27 a20 105.5 1140 93l 430 A48 a0 92 270 8.3 2 Aal ?I 45801 76.8 28 Ll

Figura 40 — Parte superior de um Relatdrio da atividade

Este procedimento conta com a cooperacdo de 10 encarregados, 6 controladoras, 2

programadores e 2 responsaveis do departamento da producdo, totalizando 20 pessoas
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envolvidas, o que exige a total comunicacdo, colaboracdo e pontualidade entre as mesmas.

Os dados acabam por ser revistos por todos os envolvidos.

Para o controlo da qualidade, sdo preenchidas pelas controladoras as folhas com informacao
relativa aos defeitos recorrentes e origindrios das diferentes secgdes sempre que estes sdo
detetados em um cal¢ado, também é feita a vistoria de qualidade de hora em hora nos pares
que estdo a sair da injegao, o controlo de conformidade do peso do calgado por comparagao
dos pesos dos padroes de cada artigo e registos dos tempos das mudancas de molde na
injecdo. Toda esta informacado fica registada na folha representada na Figura 41, que é

entregue a administracdo no final ou no decorrer do turno.

Figura 41 - Folha de controlo da qualidade da fdbrica 1 (frente e verso).

Para saber a producdo horaria real e acumulada de cada maquina, sdo preenchidas a cada
hora as folhas do “Estado atual” (Figura 42) pelos encarregados das maquinas e controladoras
do acabamento. Estas sé podem ser consultadas presencialmente, quando necessario, e sao

entregues ao departamento da producado no final de cada turno.
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Estad\ atual - Fibrica 1
Data /. /. 29° Turno Semana 26

icc =

| 15h | 16h | 17h | 18h [ 19n [ 20h | 21h | 22h | TOTAL
Produgiio horaria prevista 38 | 38 | 38 | 38 | 38 | 38 | 38 38|
Produgiio hordria real:
Produgio acumulada prevista: 38 76 | 114 | 152 | 190 | 228 | 266 | 304 | 307
! I | ]
© |Produgiio acumulada real: ‘
IS 4
& |N® Voltas previstas: 9 . -
2 [Tempo de Ciclo Previsto: 30 18 27 36 45 54 63 72 72
= N2 voltas real:
Tempo de Ciclo Real
IN? Solas arrancadas PSA1:
N® Solas arrancadas PSA2: ‘ ‘ ‘ ‘
9 Produgiio hordria prevista: 38 38 38 38 38 38 38 38
= ! !
& [Produglo horria real:
= |Produgio acumulada prevista: 38 76 | 114 | 152 | 190 | 228 | 266 | 304 | 307
g Produglio acumulada real: w o | 1 ] ;

Figura 42 - Folha de registo do Estado Atual da mdquina 1 no 22 turno

Dois programadores e um responsavel pela producdo estdo encarregues de preencher duas

vezes por dia um ficheiro de Excel, que gera o relatério da atividade.

Para os programadores, esta tarefa tem uma duracdo média de 20 minutos. O responsavel
pelo departamento da produgdo dedicado a validagao dos dados demora cerca de 10 minutos
para fazé-lo, para que o relatério possa ser apresentado a administracdo nas reunides diarias.
Considerando que um més tem 22 dias Uteis, sdo gastos apenas pelos programadores e pelo

departamento de producdo 48 horas mensais na gerac¢do dos relatérios diarios da atividade.

4.5.4 Desperdicios em movimentacdes, transportes e espaco fabril inaproveitado

Dada a importancia de um layout credivel e atualizado, que auxilia a tomada de decisdes
relativamente a alocacdo dos operarios, disposicao de novas maquinas e de materiais de apoio
a producdo ou mesmo na alteragao fisica das instalagdes, permitindo uma melhor andlise das
distancias percorridas pelos colaboradores e do fluxo de materiais presente na fabrica. Surge
com este projeto a necessidade de obtenc¢dao de uma planta das instala¢des para facilitar a
analise de outras ferramentas Lean, possibilitando a formulacdo de algumas propostas de

alteragdes de layout, assegurando sempre certas condicionantes.

Apds a obtencdo de um ficheiro de AutoCAD destinado as instalacGes elétricas, mas em que
se podia aproveitar a planta fabril, foi possivel obter uma base para iniciar o levantamento e
medicdo de todo o equipamento presente nas sec¢des do corte automatico e a maior parte
da injecdo-acabamento.

Na Figura 43 esta representado a verde escuro e a azul, o fluxo de materiais da maquina 1 e

maquina 2 respetivamente em agosto de 2018.
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Figura 43 - Fluxo de materiais da mdquina 1 e da mdquina 2
Na Figura 44 esta representado por uma linha tracejada amarela o fluxo de materiais da
maquina 2, sendo que o percurso marcado a verde simboliza um desperdicio, pois é o
movimento do enformador para buscar um par montado no buffer de carros montados da

maquina 3, afastado do seu posto de trabalho.
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Figura 44 - Fluxo de materiais da mdquina 3

De maneira a perceber a eficacia do layout presente na maquina 3, foi elaborado um diagrama
de spaghetti, que pode ser observado na Figura 45, em que cada cor das linhas representam

um operario diferente.
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Figura 45 - Diagrama de spaghetti da maquina 3

Neste diagrama estdo representadas as movimentacdes dos colaboradores presentes,
demonstrando a necessidade de repensar o /ayout. A razdo pela qual foi escolhida a maquina
3 para a aplicacdo desta ferramenta foi a sua dimensdo (24 postos), o que Ihe confere um fluxo

de pessoas e de produtos maior do que as maquinas de 12.

Na Figura 46 esta representado tracejado laranja o fluxo de materiais da maquina 4 (que
ultrapassa o primeiro e o segundo retoque), neste caso, o percurso assinalado a verde

simboliza o fluxo do produto que apenas necessita do primeiro retoque.
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Figura 46 - Fluxo de materiais da mdquina 4

O fluxo geral dos materiais da injecdo esta representado na Figura 47.
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Figura 47 - Fluxo geral de materiais na injegdo
Com a ajuda do AutoCAD foi possivel determinar as distancias gastas em transporte de WIP,
desde que sai do monta-cargas até este ser processado pelo acabamento da sua respetiva

maquina, as distancias percorridas estdo descritas na tabela 8.

Tabela 8 - Distdncias percorridas pelo material em agosto de 2018

Distancia (m)

44,3
54,7

Maquina 3 47,7
Mdquina 4 (12 retoque) 79,2
Mdquina 4 (22 retoque) 120,4

Com analise e tratamento dos dados recolhidos no chao-de fabrica, chegou-se a conclusao de
que a maquina 4, que produz aproximadamente 30% dos artigos vendidos pela empresa, ou
seja, a maquina com maior volume de producdo é também a maquina mais afastada do
monta-cargas, com um percurso minimo de cerca de 79 metros. Situagao que é agravada
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qguando os artigos produzidos possuem um acabamento mais complexo e, portanto,
necessitarem do 22 retoque, uma vez que a mesa do primeiro e a do segundo retoque se
encontravam a 20 metros de distancia, o que obrigava um transporte adicional, totalizando
120 metros despendidos em transporte de material. O que vem salientar a falta de fluxo entre

a inje¢do e o acabamento.

Também na secgao da injecdo, o que causava maior impacto e impossibilitava uma visao limpa
e desimpedida do espaco fabril foi a presenca de uma mdquina de injecdo de 24 postos
(mdaquina 5) com um diametro de 5,5 metros, disposta no centro do pavilhdo principal da
fabrica e que se encontrava inativa a cerca de 30 anos, em conjunto com um transportador
com 15 metros de comprimento. Este equipamento “esquecido” escondia sujidade e outros
equipamentos e materiais que nao eram utilizados, impossibilitando a visdao clara ou passagem
livre entre a maquina 4 e as maquinas 1 e 2, ou seja, representava uma barreira fisica no meio
do pavilhdo principal com cerca de 170 metros quadrados, aproximadamente 22% do espago
disponivel no pavilhdo, uma vez que este tem cerca de 778 metros quadrados. Na Figura 48

encontra-se representada esta drea inutilizada no centro do pavilhdo da injecao.

! v

by i
10m
17m
Magquina 5
Maaquina 1
Maquina 4
Maquina 2

Figura 48 - Planta original das mdquinas 1, 2, 4e 5
A Figura 49 demonstra a falta dos bons principios dos 5S, o espaco ndo trasmitia o ambiente
limpo ou disciplinado desejado. Impedia a visualisagdo clara dos processos, dos colaboradores

e dificultava a movimentacdo de pessoas, equipamentos ou produtos.
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Figura 49 — Carros com obra montada da mdquina 4 préximos da mdquina 5
Enquanto a injecdo se deparava com problemas de falta de espa¢o, na Figura 50 estd
representada outras zonas da empresa o cendrio era o oposto, com espaco inocupado devido
a expansdo das instala¢des (a) ou desarrumado e inaproveitado (b), tornando evidente a
implementacdo dos 5S de modo a evitar a colocacdo dispersa de ferramentas e equipamentos,
aumentar as rotinas de limpeza e definir medidas para manutencdo dos procedimentos

acordados entre a ICC e os seus colaboradores.

Figura 50 - Antigo armazém de produto acabado e Sala de inje¢Go de TPU

Foi também elaborado um levantamento de problemas presentes no corte automatico, que

possibilitou a verificacdo de varias oportunidades de melhorias, enumeradas abaixo.
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As mesas de apoio as maquinas estavam tapadas com plasticos, escondendo o que

esta por debaixo das mesas (Figura 51).

Figura 51 - Mesas tapadas com pldstico preto na secgdo do corte automdtico

Existéncia de um numero elevado de sobras de pele sob as mesas e a falta de

organizacao das mesas (Figura 52).

oy

Figura 52 - Sobras de peles presentes na sec¢do do corte

Existéncia de estantes com caixas posicionadas em frente das mdquinas de corte,

tapando a visibilidade dos colaboradores (Figura 53).

Figura 53 - Estante com caixas de WIP em frente as mdquinas de corte

Existéncia de caixas de cartdo espalhadas pela sec¢do (Figura 54)
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Figura 54 - Caixas de cartdo presentes na se¢do do corte automdtico

e Marcagdes no chao desatualizadas, resultando em stock espalhado sem qualquer

critério pela sec¢do (Figura 55).

Figura 55 - Elevado stock de MP presente na sec¢éo do corte automdtico

e Presenca Equipamento sujo e desprotegido de poeiras (Figura 56).

Figura 56 - Cdmaras fotogrdficos das mdquinas de corte automdtico

4.5.5 Falta de procedimentos standards e duvidas sobre o funcionamento de maquinas
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Este problema tem duas vertentes: primeiramente, o absentismo, que leva a rotatividade dos
colaboradores entre os postos de trabalho existentes e afeta a fluidez do trabalho executado,
o que leva a necessidade de ferramentas de andlise de flexibilidade dos colaboradores. A outra
razdo foi a aquisicdo de novas mdaquinas de apoio e modernizagdo da produc¢do, como
maquinas de corte a laser e corte a faca, que substituiram os antigos balancés de ponte e a
necessidade de cortantes, assim como o novo robot de cardar cal¢ado instalado entre as
maquinas 1 e 2. Era visivel a necessidade de instrucdes de trabalho e formacgdes sobre o
correto funcionamento das novas mdaquinas, para além do incentivo necessdrio ao combate
da resisténcia inicial a mudanca e fomentagao da confianga dos préprios colaboradores na sua

capacidade de manuseamento do equipamento.

No chdo de fabrica era visivel a existéncia da pratica de diferentes métodos para as mesmas
operacdes segundo critérios individuais, como o desenformar, o uso ou ndo de uma prensa
para corrigir a posi¢do a palmilha de aco na planta do calgado ou rebarbar o PU excedente do
sapato recém injetado com ou sem a forma. Tal inconsisténcia refletia em dificuldade nas
condicdes de cronometragem, que acabavam por representar um retrato dos processos
usados pela producdo no periodo de tempo a que as cronometragens foram reportadas,
sendo que também indiciam algumas inconsisténcias processuais, como por exemplo, apenas
algumas gamas operatdrias possuirem a verificagdo de alturas traseiras e laterais do par
enformado antes de entrar na maquina de injecdo, apesar de ndo existir marcacao nas formas
utilizadas pela empresa. Sendo que a ndo verificagdo origina alturas diferentes, strobel visivel,
tortos que sdo eventualmente aparceirados ou solas arrancadas para corrigir defeitos

(retrabalhos).

4.5.6 Elevado numero de deslocacdes no abastecimento das maquinas

Tal como referido no subcapitulo 4.4Planeamento e Programacdo da Producdo, os
programadores das diferentes maquinas asseguram-se das condicbes necessarias para
produzir de acordo com cada plano de fabrico. Para apoio da tomada de decisdo utilizam o
software “VMP-Plan”, que tem todas as funcionalidades necessarias para facilitar esta tarefa,
desde que seja efetuado neste software todos os registos e avancos das fichas de
acompanhamento das matérias-primas, WIP e produtos acabados em cada sec¢do da fabrica,

incluindo o armazém e produtos provenientes de subcontratados.
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Este procedimento ja se encontrava implementado no chdo de fabrica, com a excecdo da
sec¢ao do corte automatico e do cais de rece¢ao de matéria-prima, representando uma perda
de controlo do sistema, uma vez que tirava o propdsito do programa, que é a tomada de
decisdao fundamentada em dados validos. O que muitas vezes ndo acontece e obrigava os
programadores a fazerem ligacdes ou deslocacbes desnecessdrias na tentativa de localizar
artigos e corrigir os dados disponibilizados pelo software e, em casos mais graves, origina erros

na programacao da producdo e postos vazios nas maquinas, ou seja, mais desperdicios.

Nao tdo evidente como a auséncia deste software no corte automatico ou no cais de rececao
de MP, a mesma questdo também se levantava nas sec¢des em que nao o utilizavam
corretamente. Apds conversa com os responsaveis pela tarefa, foi possivel aferir a principal
razdo pela inconformidade na picagem das fichas de acompanhamento, a falta de
conhecimento informatico por parte dos colaboradores abordados que, alinhada pelas
condicdes do equipamento tecnoldgico presentes, acabava por tornar este procedimento

suscetivel a falhas.

O abastecimento das estagGes das maquinas de injecdo é feito com carros transportadores
préoximos das mesmas, tal como pode ser observado na Figura 57, cada carro contém seis
niveis, sendo que cada um tem capacidade para 10 pares do mesmo tamanho de um artigo.
Idealmente, a cada dez voltas da mdaquina de 24 postos sdo utilizados dois carros e na de 12

postos é utilizado apenas um carro.

Figura 57 - Carros de abastecimento de WIP da mdquina 4
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Os carros sao montados seguindo os planos de fabrico disponibilizados pelos programadores,
mas o modo de organiza¢do dos mesmos obrigam vdarios movimentos do operador que se
encontra a enformar gaspeas, uma vez que implica a procura constante do tamanho do
proximo artigo a enformar entre os carros presentes junto ao seu posto de trabalho e, em
algumas situacdes, este chega a deslocar-se a outro compartimento do edificio para procurar
pares de um determinado tamanho para entrar na maquina. Por outro lado, ndo é evidente

ao olhar para os carros quando sera necessario a préxima mudanca de molde e formas na

maquina.

4.5.7 Elevado indice de avarias

Toda a manutencdo da fabrica é executada por uma equipa de 6 elementos com
responsabilidade repartida entre as diferentes maquinas e sec¢bes da fabrica. Todo o tipo de
manutencdo preventiva fica registado manualmente em papel (Figura 58), mas tal
procedimento é suscetivel a esquecimentos, falhas na interpretacao das folhas ou mesmo o
extravio das mesmas.

No que toca as manutenc¢des corretivas, o processo de registo é mais uma vez efetuado
manualmente pelo encarregado da seccao onde uma avaria surge, este tem que preencher a

localizacdo da avaria, a data, a hora, o cddigo da avaria, os tempos de paragem e de

intervencdo do técnico de manutencgao.
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Figura 58 - Folha de registo de limpeza de filtros da mdquina 4
Assim que o servico de manutencdo é completo, o pedido de intervencao é rubricado pelo
encarregado e pelo técnico de manutencdo e é entregue um duplicado (Figura 59) ao

responsavel da producdo por introduzir os dados no Excel para sua posterior analise.
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Figura 59 - Formuldrio de pedido de manutengdo

Com base nos registos anuais de avarias de 2018 representados na Tabela 9, pode-se observar

que foram despendidas no total cerca de 570 horas em avarias, que representa 0,38% do

tempo disponivel para produgao, sendo as maquinas 3 e 4 as mais representativas no que toca

ao tempo total de avaria (216h e 219h respetivamente) e a maquina 2 na percentagem de

avarias, com 0,79%.

Tabela 9 - Registo anual do tempo retirado a produgéo por avarias

tempo retirado a producéo por avarias (h
Anual M1 M2 M3 M4 Injeccdo Corte/ Montagem Geral
costura
Tempo total avarias (h) 48,08 87,04 216,19 219,35 570,66 0,00 0,00 570,66
Tempo de trabalho previsto (h)
29393,15 | 10961,00 | 32012,35 | 38752,50 | 111119,00| 32866,50 | 18532,50 | 151793,00
% avarias 0,16 0,79 0,68 0,57 0,51 0,00 0,00 0,38

No primeiro trimestre de 2018 a percentagem de tempo retirado a produc¢ado devido a avarias

foi de 0,82%, que ndo cumpriu o objetivo maximo estipulado de 0,5%. O indicador obtido na

injecdo foi de 1.25% e também nao cumpriu o objetivo maximo estipulado de 0,8%.

% tempo retirado a producdao, por avarias

3,00
2,00
1,00 ,_|
0,00 Cortel
M1 M2 M3 M4 Injeccéo orte. Montagem| Geral
costura
‘I:Il0 Trim 2018 0,13 1,97 1,49 1,85 1,25 0,00 0,00 0,82

Figura 60 - Tempo retirado a produgdo, por avarias, no 12 trimestre de 2018

4.5.8 Falta de indicadores de desempenho
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O indicador de desempenho utilizado na empresa é a taxa de atividade de cada seccdo, tal
como explicado na sec¢ao 4.5.4 Desperdicios em movimentag¢des, transportes e espago
fabril inaproveitado. Uma vez que o indicador apenas permite uma andlise geral da producado
e da totalidade de artigos produzidos, este nao engloba uma visdao mais detalhada dos
problemas decorrentes no chdo de fabrica, assim como ndo possibilita uma identificacao
rapida dos pontos a mais frageis do sistema produtivo. O que torna a utilizagao isolada deste

indicador desapropriada face a realidade da corporacao.

4.5.9 VSM do Estado Futuro

A proposta do VSM futuro apresentada visa melhorar a capacidade produtiva e uma redugao
do tempo de entrega ao cliente final. Capacidade que é na maior parte das vezes afetada pela

falta de ritmo na producdo, que propicia paradas e esperas ao longo do processo.

Para que se estabeleca o ritmo de producdo e uma melhor utilizacdo da capacidade produtiva,
é imprescindivel o calculo do takt time. Para a sua obtencdo, foi necessaria uma recolha de

informacdo das vendas dos artigos programados para a maquina de injecao 3.

) Tempo disponivel 57600 segundos
Takt Time = =

= 82 d
Procura 704 pares Segunaos

O takt time representa o intervalo de tempo em que um cliente adquire uma unidade
produzida. A producdo deve responder a este ritmo determinado pelo cliente final, de

maneira a produzir a quantidade necessaria, no periodo de tempo estipulado.

Este VSM sugere uma sequéncia de producdo FIFO (First In First Out) desde a maquina de
injecdo até ao acabamento e expedi¢cdo. Uma produgdo puxada por Kanbans entre as etapas
anteriores a injecdo, de forma a manter o fluxo de materiais o mais fluido possivel e reduzir
os stocks intermédios, que acabam por esconder problemas como os defeitos, os elevados
tempos de preparacdo, maus fornecedores, implanta¢des desadequadas, o aumento do Lead

Time da producdo e consequente prolongamento do prazo de entrega ao cliente final.

Foi proposto a reconfiguracdo dos injetores de PU, com mudanca de fuso automatica, e que
ndo afeta o tempo de ciclo da maquina, tornando a sua disponibilidade aproximadamente
100%. Na proposta apresentada na Figura 61, a percentagem de valor acrescentado sobe para

0.23%, mais do que o dobro do VA verificado na situacdo atual.
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Figura 61 - VSM do Estado Futuro

Previsao 6 semanas Produgéo <
Previsao 90/60/30 dias .
Cliente
Pedido Diario Recnpes <
Pedido Diario ;“
N
Costura Montagem Mont Injecgao Acat ito Mag. 3 Expedi¢do Maq. 3
Q) 1O R = FIF0—>
Costura dos o Ini da sola Limpeza e correcdo de
componentes Montagem do je¢
subproduto da em poliuretano pequenas Colocar tarifas em paletes
do corte (11 P! . S ) o
o costura com a (8 0p.) imperfei¢des ap6s que sao plastificadas e
& biqueira, esponja 9 injecdo. Sao inseridas transportadas para a cais
o cavalete (7 Op.) palmilhas, etiquetas e de expedicdo (1 0p.)
CIT = 369 v TT=82 o produto final é O
segundos segundos @ embaldado (5 Op.)
CIT = 63 segundos
C/O =300 CIlO =517 N
segundos segundos CIT = 105 segundos
clo=0
Tempo de Tempo de clo=0
disponibilidade Tempo de disponibilidade
=100% disponibilidade = =100% Tempo de
100% disponibilidade =100%
1 turno 2 turnos
1turno
2 turnos
28800 seg. ; 57600 seg.
disp. 28800 seg. disp. disp. 57600 seg. disp.
2 dias 1 dia 1dia ; ‘ 6 dias
369 segundos 63 segundos 26 segundos 105 segundos J’
595 segundos




4.6 Sintese dos problemas identificados

Na Tabela 10 é observdvel uma sintese dos problemas encontrados na fase de diagndstico
com as causas categorizadas segundo os 5SM1E (Man, Machine, Material, Method, Measure e

Environment). E analisada a causa de cada problema, assim como as suas consequéncias.

Tabela 10 - Sintese dos problemas identificados

N° Problema Causas Consequéncias Categoria
I_neX|stenC|a de um Reducéo da produtividade dos Man
Elevados tempos de setup nas| procedimento standard para as )
1 - A colaboradores e reduzida Method
magquinas de inje¢ao. mudancasde fuso. . - - )
: disponibilidade das méaquinas. Machine
Ferramentas inadequadas.
Preenchimento em papel fisico,
Tempo elevado para controle | Procedimento de monitorizagdo gue resulta em varias Man
2 dos pares injetados e da da produgéo demorado e verificacdes e validagdes
; . Method
qualidade suscetivel a falhas efetuadas por colaboradores
diferentes.
Espaco fabril desarrumado e
Desperdicios em inaproveitado. Man
) p~ Desorganizagéo e falta de Pouca visibilidade do ch&o de
3 |movimentages, transportes e - ) - Method
espagco fabril inaproveitado rotinas de limpeza. fabrica. Machine
pag P ' Elevadas distancias entre
postos de trabalho sequenciais.
Falta de polivaléncia e
Falta de procedimentos absentismo. Man
4 | standards e dividas sobre o | Inexisténcia de instrugbes de Redugéo da atividade. Method
funcionamento de maquinas trabalho visuais e de facil
interpretacéo.
Falhas no registo dos avangos
dos produtos no software
utilizado pela empresa. Elevado WIP junto as maquina
. Ma organizagao dos carros de de injecao.
Elevado nimero de - : )
~ obra pronta a ser injetada junto | Carros mal organizados, que Man
5 deslocacdes no 5 P .
abastecimento das maquinas as maquinas. obrigam a procura constante Method
Falha no controle de qualidade | de obra afastada do P.T. do
dos subcontratados e enformador.
dificuldades na fase do design
do produto.
Falta de procedimentos bem Quebr_a S de_ produg:ao.
- = Reduzida atividade dos
definidos na execucao de
P . ~ . colaboradores. Man
6 Elevado indice de avarias manuntecdes preventivas. -
) ~ . Dificuldade em alcangar os Method
Registo das manutengdes feito o
) objetivos tracados pela
em papel e pouca eficaz. ~
producgéo.
Dificuldade na interpretacdo das
"atividades baixas".
A empresa apenas faz o Falta de transparéncia na
7 Falta de indicadores de somatoério dos tempos da gama determinagdo da raiz dos Method
desempenho operatéria de cada artigo sobre problemas encontrados. Measure
o tempo disponivel (Atividade). | Insercdo de tempos referentes
a reparacdes nas gamas
operatorias dos artigos.
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5.

APRESENTAGAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria para correcao dos problemas

identificados no subcapitulo 4.5

Analise critica e identificacdo de problemas, de forma a

melhorar a produtividade e monitorizacao do sistema produtivo. Como sdo varias propostas,

algumas com base na mesma ferramenta Lean, optou-se por agrupar estas de acordo com a

seccdo onde foram implementadas. Na Tabela 11 é observavel o plano de acdo proposto para

a eliminagao dos problemas identificados.

Tabela 11 - Plano de agdo 5W2H para os problemas identificados

What Why Where When |Who How How much
Implementacdo do Classificag&o, separac¢éo, converséo e 70€
Single Minute Baixa disponibilidade. Maquinas de  |2018- . Icagdo, separagao, cor (Aquisicao
- T Investigador racionalizagéo de operagfes de
Exchange of Dies | Elevados tempos de setup. injecdo. 2019 P ferramentas
preparac&o internas e externas.
(SMED) )
Implementacgéo de Percas de controle da Investigador Programacéo (C#) e criagdo de uma
. = S . 5000€
um software de | informacéo e desperdicios |Todas as secgdes |2018- . base de dados dos colaboradores, .
T = s Engenheiro - .- (Aquisicao
apoio a produgao no controle dos pares da fabrica. 2019 . artigos e seus tempos teoricos de Y
) . L . José automatos)
(melhoria continua) injetados/qualidade. L processamento.
Teixeira
Espaco fabril inaproveitado. |Secgéo da Injecao
Implementacéo Pouca V'S'b",'da.de do chdo e do C,olrte 2018- . Seguimento da metodologia
de fabrica. Automatico. Investigador 0€
dos 5S L ) 2019 apresentada pela ferramenta 5S.
Desorganizacéo e falta de | Sala de incertos
rotinas de limpeza. TPU.
Elevados desperdicios em Seggag) da . = . N
; N Injecao. . Aproximagao da célula do acabamento a
movimentacgdes e . Investigador | " .
= Células de magquina 4 e sequenciamento dos postos
Reestruturacéo do transportes. 2018-
B acabamento ] de trabalho. 0€
Layout Elevadas distancias entre ) - 2019 | Equipa de : ~ .
Gabinete Técnico, ~ Mudanca de instalagdes do Gabinete
postos de trabalho ) Manutencéo . ) -
L Qualidade e Técnico, Qualidade e Laboratorio.
sequenciais. o
Laboratorio.
Implementagao de Falta de polivaléncia e Seccéo da . Auto-avaliagéo dos colaboradores e
uma Matriz de ) Y 2019 | Investigador o 0€
P absentismo Injecéo. validag&o por parte dos encarregados.
Competéncias
Criagado de Falta de polivaléncia. Aprendizado e registo escrito do
. ~ . . - 2000€
instrugbes de Absentismo. o conhecimento de especialistas dos -
L Todas as seccdes [2018- . (Alteragoes
trabalho e Duvidas sobre o P Investigador assuntos.
x . da fabrica. 2019 . . ~ no software
formacéo dos funcionamento das Criacao de instrugdes de trabalho -
L LT ‘. ~ VimaPonto)
colaboradores maquinas. visuais e de facil compreenséo.
= Elevado tempo de Programagéo dos modelos em
Implementacao de P
processamento. P andamento nas maquinas 1 e 2 e 88300€
um robot de oA . Méaquina 1 e 2. . ~ L
~ | Existéncia de atividades que A 2018 | Investigador formacé&o aos colaboradores (Aquisicado
cardar (automacédo| . (Injecéo) L
ndo acrescentam valor ao responséaveis pelo seu manuseamento robot)
de processos) .
PA. diario.
Implementacéo de Centro Venda de um software de controle e
um software de . . o . manutengéo das manutencdes
Baixa disponibilidade. - Tecnoldgico .
controle e ) Maquina 1, 2, 3 e preventivas (CTCP).
Procedimento de 2018-| do Calcado ] 200€
planeamento das ~ . 4. Levantamento de todo o equipamento .
~ manutencdes preventivas - 2019 | de Portugal . 5 R S (Aquisicao)
manutencdes . S (Injecéo) adjacente as méaquinas de inje¢éo e
) existente ineficaz. (CTCP). : ~
preventivas Investigador preenchimento das suas manutencdes e
(GIAQ) 9 respetivas periodicidades.
= . tan Meetings.
Implementagéo do Dificuldade e falta de S~a d Up eetings ”
h . Obtencéo de dados informéticos
Overall Equipment transparéncia na = - N - P
; L X . Seccgéo da . relativos a disponibilidade das maquinas
Effectiveness determinagédo da raiz dos T 2019 | Investigador « 0€
Injecao. (paragens planeadas e ndo planeadas),
(OEE) e do problemas encontrados na )
s da performance do sistema e da
Gemba Walk injecdo.

qualidade dos artigos produzidos.
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5.1 Propostas na seccao da Injecao e envolvente

Na presente seccdo sdo apontadas as propostas que foram implementadas na seccdo da
injecdo. Assim, o SMED foi aplicado para reduc¢do dos tempos de mudanga de fuso da maquina
2, a instalacdo do robot de cardar para apoio das maquinas 1 e 2, os 5S para organizagao e
higiene do espaco fabril, as alteracdes no layout do pavilhdo principal para reducdo das
movimentagdes, transportes e consequente melhoria do fluxo produtivo, as matrizes de
competéncias para apoio da tomada de decisdo em situacdes de rotatividade de postos de
trabalho, o OEE para uma melhor perce¢ao dos problemas encontrados nas maquinas de
injecdo, o software implementado para controlo das manutencgdes preventivas e, por fim, uma

proposta para reducdo do WIP junto as maquinas de injecao.

5.1.1 Implementacdo de SMED na Maquina 2

Foi explicado na seccdo 4.5.2 Elevados tempos de setup nas maquinas de injecdao que o tempo
de setup da mudanca de fuso das unidades de injecdo ocupa cerca de 12% do tempo de um
turno na maquina 2, situacdao que deve ser melhorada de modo a evitar desperdicios e
aumentar o fluxo de materiais entre os postos de trabalho. Através da aplicacdo da
metodologia SMED foram identificadas, classificadas e cronometradas as operacbes de
preparacgao internas e externas. As operagOes de preparagao internas e externas foram entao
separadas e, de seguida, foi elaborada uma anadlise de todas as operacdes que eram feitas
com o injetor desligado, apesar de poderem ser feitas antes ou depois de desligar a maquina.
O resultado deste trabalho esta relatado na Tabela 12, totalizando uma média de 7,4 minutos

para a realizagao do setup.
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Tabela 12 - Descrigdo das operagbes de setup

SMED Tipo Tempo
Descrigao Interna Externa (s)
Rodar soprador 180 graus X 2
Abrir protecdo da maquina de injegdo X 2
Preparar ferramentas* X 60
Remover parafusos (x3) com chave 5 mm X 20,6
Tirar o bico X 2,8
Limpar o bico utilizando o escareador cénico X 22
Remover o fuso ¢/ a peca auxiliar de aluminio com chave 41 X 20
Separar peca auxiliar de aluminio do fuso sujo X 8
Lubrificar o bico X 15
Limpar a cAmara de inje¢do com escoreador X 16,2

Limpar o fuso (banho maria) X 40

Encaixar o fuso na peca auxiliar X 18,25
Limpar camara de injecdo com faca X 42
utilizar ar comprimido para limpar as impurezas da camara X 8

Pincelar gordura no fuso X 7,2

Lubrificar a cdmara de injegdo X 6,6
Inserir fuso limpo com peca auxiliar e remover pecga do fuso X 20
Fechar protecdao da maquina de injecdo X 2

Posicionar parafusos na cdmara (x2) X 10,8

Inserir Bico X 4,6

Apertar parafusos (2x) X 15,8

Inserir e apertar parafuso (x1) X 8,8

Rodar bico de ar comprimido mais 180 X X 1,8
Arrumar ferramentas (limpar escoreador) X 20,6
Limpar as mao X 11,75

Retirar amostra de PU X 11

Limpar bacia de scrap de PU X 46

*Chave de boca 22, chave de 5mm de diametro, chave 41, peca de aluminio, Total
escoreador cilindrico e peca de aluminio com fuso 444

Verificava-se, no entanto, varias situacdes que podiam ser melhoradas de imediato,

nomeadamente:

e Desapertar completamente os trés parafusos que prendem o bico do injetor, quando
o design do mesmo permite que com duas voltas se folguem os parafusos e, com uma
pequena rotacao, se desencaixe o bico.

e Estado de degradacdo das ferramentas utilizadas.

e Elevado numero de desperdicios em movimentacbes e transportes causado pela
desorganizacdo e dispersao das ferramentas utilizadas.

e Apenas1ou?2 operarios eram sobrecarregados com as operagdes de mudanca de fuso,

enquanto os restantes elementos da equipa esperam.

Apds discussdao com todos os envolvidos, mantendo o foco sempre na melhoria das condicdes

de trabalho presentes, foram tomadas as seguintes medidas:

e Substituicao do dispositivo de Quick Changeover utilizado para retirar o fuso sujo e

colocacdo de um fuso limpo. A sua utilizacdo recorrente desta peca auxiliar provocou
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a dilatacdo do diametro do furo de encaixe do fuso (Figura 62) que, durante a mudanca
de fuso, a peca batia contra os parafusos que prendem o bico do injetor, obrigando o
colaborador a desaparafusa-los completamente. Por vezes os parafusos também

caiam no chao, levando a perdas de tempo a procura dos mesmos.

Figura 62 - Dispositivo de quick changeover

Substituicdo do escareador (Figura 63), que é a pec¢a que encaixa dentro do bico do
injetor e, com movimentos rotatérios, raspa os restos de poliuretano solidificados
dentro da camara de injecdo que acabariam por causar problemas de qualidade nas
solas injetadas. O desgaste desta peca levava a que aos operarios raspassem os restos

de PU com uma faca, uma operac¢do que demorava cerca de 30 segundos.

Figura 63 - Escareador antigo
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Colocacdo de um carro transportador para as ferramentas utilizadas, de modo a que
estas estejam sempre de facil acesso e de transporte rapido, evitando esperas,

movimentagoes e transportes desnecessarios.

Figura 64 - Carro de transporte e armazenamento das ferramentas para mudanga de fuso
Através da observacao do investigador e debate com os colaboradores foi possivel
agrupar as tarefas que podiam ser efetuadas antes e depois da mudanca do fuso, de
modo a que a maquina fique desligada o minimo tempo possivel. Essa nova

organizacao estd representada na Tabela 13.

Tabela 13 - Nova tabela de sequenciagdo e atribuigcdo de tarefas - SMED

Operagao Operador
Antes de desligar a maquina
Buscar carrinho com ferramentas
Rodar soprador 1802
Abrir prote¢do da maquina de injegdo
Desligar a maquina
Desapertar os 3 parafusos (apenas 2 voltas a cada)
Remover o bico

Limpar o bico utilizando o escoreador conico
Remover o fuso ¢/ a pega auxiliar de aluminio com chave 41
Remover a peca auxiliar do fuso sujo
Lubrificar o bico
Limpar a cdmara de injegdo com escoreador
Limpar o fuso sujo (mergulhar no liquido de limpeza)
Encaixar fuso limpo na pega de aluminio
Pincelar lubrificante no fuso limpo e posiciona-lo perto do operador 1
Limpar cdmara de injecdo
Passar ar comprimido pela cdmara
Lubrificar a cdmara de injecdo
Inserir fuso com a peca auxiliar e removendo a mesma do fuso
Inserir o bico
Apertar os 3 parafusos
Ligar a maquina
Rodar soprador 1802
Fechar tampa de proteg¢do da maquina de injegdo
Retirar amostra de PU no copo vazio
Limpar mdos com pano do carrinho

RRrIN[R |RrIN[RIN[RrIRr|w|w]w[r NP [RIN[(N]R R [k

&
N
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Maior distribuicdo das tarefas feitas durante o procedimento de mudanca de fuso e aumento
do numero de colaboradores envolvidos no processo, pois havia sobrecarga de tarefas a
apenas um dos colaboradores. Foram entregues folhas com a sequenciacao de tarefas de cada
um, que pode ser consultada no Apéndice | —Tabela de operagbes entregue aos colaboradores

envolvidos no SMED.

5.1.2 5Snalnjecao

No subcapitulo 4.5.4 Desperdicios em movimentacdes, transportes e espaco fabril
inaproveitado foi explicado que a maquina 5 em conjunto com um transportador ocupavam
22% da area disponivel no pavilhdo principal de injecao, trazendo vdrios constrangimentos
para a producdo. Mas com a nova expansao do armazém de produto acabado para a Pévoa
de Lanhoso, surgiu a possibilidade de armazenamento deste equipamento que se encontrava
inativo em pleno chdo-de-fabrica, uma vez que o novo armazém tinha espaco suficiente para
tal. Foi entdo proposta a remoc¢ao da maquina 5, do transportador e do restante equipamento

inativo adjacente.

Também se encontrava neste pavilhdao paletes com stock de caixas e de tarifas, sem qualquer
critério de organizacdo, que impediam a visao clara e ocupavam espaco consideravel do chio-
de-fabrica. Para solucionar este problema foram transportadas todas as paletes de cartdo para
um espaco disponivel da seccdo do corte, préximo do monta-cargas. Sendo que os
montadores ficaram responsdveis pelo reabastecimento do stock de caixas e tarifas
necessario para o acabamento antes do inicio de cada turno, num espacgo reservado para este

efeito (Seiton).

No que toca a limpeza (Seiso), a ICC possui procedimentos de limpeza internamente definidos,
como a limpeza dos postos de trabalho durante as mudancas de fuso, de forma a rentabilizar
o tempo que os restantes elementos da equipa esperam durante este procedimento, ou a

limpeza geral dos postos de trabalho no final de cada turno.

Os colaboradores foram sensibilizados sobre os 5S, a importancia de um posto de trabalho
limpo e arrumado e os beneficios que lhes traziam. De maneira a promover a normalizacdo
dos procedimentos ensinados aos colaboradores (Seiketsu), foi proposto um formulario para

auditorias 55 que pode ser consultado no Apéndice Il — Formuldrio de preenchimento da
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auditoria 5S. As auditorias 5S devem ser feitas mensalmente e afixadas nos quadros de cada

area para a sensibilizagdo dos colaboradores.

5.1.3 Implementacdo de células de acabamento

Com a libertacao do espago fabril inaproveitado referido na secgao 4.5.4 Desperdicios em
movimentacdes, transportes e espaco fabril inaproveitado apds a implementacao dos 5S na
injecdo, foi possivel repensar no fluxo dos materiais presentes na fabrica, mais
especificamente os acabamentos das maquinas de injecdo. Foi lancado, pela administracdo, o
desafio da juncdo dos acabamentos das maquinas, de forma a permitir que os colaboradores
com menos trabalho possam auxiliar aqueles que estao sobrecarregados e, ao mesmo tempo,
resolver o problema da falta de espaco se encontrava na maquina 3, ao deslocar o seu
acabamento para o pavilhdo principal. Também foram impostas algumas condicionantes,
como a impossibilidade de deslocacdo das maquinas para abrir corredores, as proprias

estruturas do edificio ou o facto de nao ser permitido demolir paredes.

Na descricdo da situacdo atual os acabamentos das maquinas 1 e 2 estdo juntos, sendo os
acabamentos das maquinas 3 e 4 independentes. Mas esta solucdo apresentava uma
diferenga significativa entre as linhas de acabamento, no caso da jun¢dao do acabamento da

maquina 3 e maquina 4, que pode ser observado nos valores totais diarios.

A Tabela 14 representa os valores médios de produgao dos acabamentos em cada turno. Os

valores médios foram obtidos de 1 de janeiro a 30 de maio de 2019.

Tabela 14 - Valores médios de produgdo do acabamento das mdquinas de inje¢éo

Fabrica 1 Fabrica 3
Turno 1 300 Turno 1 265
Turno 2 300 Turno 2 220

Fabrica 2 Fabrica 4
Turno 1 200 Turno 1 400
Turno 2 75 Turno 2 340

A analise dos dados da tabela permitiu chegar a conclusdo de que a jun¢do dos acabamentos
1 e 2 totalizava uma média de 875 pares processados diariamente e juncdo dos acabamentos
3 e 4 uma média de 1225 pares. O que representaria um claro desequilibrio na quantidade de

produtos que atravessariam cada célula de acabamento.

Em alternativa, foi proposta a jungao dos acabamentos 1 e 3 e a jungao do acabamento 2 com

0 acabamento 4, com uma média de 1085 e 1015 pares/dia processados respetivamente.
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Antes deste layout ser desenhado, foi necessario contabilizar todos os carros de formas (22),
carros de moldes (20) e carros de stock de obra montada (32) presentes na fabrica para

assegurar o espaco para aloca-los, deixando junto as maquinas apenas os stocks minimos.

Esta proposta assegurava espacgo para dois novos robots de cardar que foram encomendados
para as maquinas 3 e 4, aproxima os colaboradores presentes no acabamento com deslocacao
das mesas e cabines de spray existentes. Contém também a ampliagdao das instalagdes junto
a maquina 4 para uma area de armazenamento de biddes, produtos quimicos e estufas, que
atualmente é inexistente. Propds-se a demolicdo parcial da parede que tapa a visibilidade para
a maquina 3. Foi criado um buffer de tarifas, caixas e materiais de acabamento, de forma a
gue esteja presente nas linhas apenas o stock minimo. Foi proposta uma area de reunides e
ilustracdo de KPI's junto a maquina 1, onde poderiam ser feitas reuniGes técnicas e de

producdo ou receber visitas.

Foi também proposto um tapete para o acabamento, para melhoria do fluxo do produto nos

dois novos acabamentos agrupados, que estd representado na Figura 65.
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Figura 65 - Proposta de tapete rolante para o acabamento
O layout final, em fase de implementacdo no término deste projeto esta representado na
Figura 66. Das propostas de melhoria abrangidas, apenas nao foram contempladas a criacdo
de uma area de exibicdo dos KPI’s e a demolicdo da parede que obstruia a visibilidade para a

maquina 3. A juncdo dos acabamentos foi adiada, apesar de aceite.
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Figura 66 - Proposta final de atualizagéo do layout fabril

Foi retirada uma estante de formas que ndo eram utilizadas na parede junto a maquina 4, de
forma poder alocar a mesa do primeiro retoque. A cabine de spray foi rotacionada e encostada
a parede, entre a mesa do primeiro retoque e a mesa do segundo retoque. Foi proposto e
feito internamente um tapete rolante com tubos metalicos, para transporte por gravidade,
das formas entre a mesa que desenforma a obra recém injetada e a mesa que enforma os

pares montados prestes a serem injetados.

5.1.4 Automacdo do processo de cardagem dos artigos das Maquinas 1 e 2

Na sec¢do 4.5.5 Falta de procedimentos standards e duvidas sobre o funcionamento de
maquinas é mencionado que o absentismo influencia negativamente os postos de trabalho e,
no caso da cardagem do calcado, esta situacdo é agravada devido a delicadeza desta operacao
gue quando mal feita, origina retoques ou mesmo rejeicao total do produto. Em agosto de
2018 foi implementado uma cabine com um robot Kawasaki com um braco de seis eixos,
modelo SLW-DF (Figura 67). Esta implementacdo tinha dois objetivos principais, para além da
automacao do processo produtivo, sendo o primeiro a substituicdo da operacao de cardagem
gue, até entdo, era feita manualmente e demorava cerca de 30 segundos por par. A segunda
foi a eliminacdo da operacdao de marcacao dos bordos e das laterais dos moldes em cada
calcado com um giz, que servia para guiar os operarios dos limites de cardagem dos modelos

prestes a serem injetados e demorava cerca de 11 segundos por par.
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Entende-se por cardagem a operacao de desgaste, com uma lixa, da pele do sapato, na zona
da sola que vai ser coberta por poliuretano. Permitindo uma aderéncia duradoura entre o

calcado recém injetado e o PU.
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Figura 67 — Robot Kawasaki em funcionamento
Este robot tem duas estacOes, o que permite o carregamento continuo da maquina que, ao
acabar o servico na estacao 1, passa imediatamente para a estacdo 2, e assim sucessivamente.
Também permitiu uma maior fiabilidade nas cardagens obtidas, uma vez que decora o
percurso que a lixa faz em volta do sapato com uma precisdo de 1/10 mm, salvaguardando
possiveis problemas de qualidade, nomeadamente os cardados a vista que teriam de ser

corrigidos no acabamento das maquinas.

Os diferentes modelos, tamanhos e lados do pé direito ou esquerdo sao identificados pelo
robot com chips RFid, que foram gradualmente colocados dentro das formas novas, conforme
estas chegavam a fabrica todos os meses. Foi utilizada a codificacdo por cores em vigor na
empresa para facilitar a identificacdo dos tamanhos das formas com a coloca¢do de um tampo

colorido que serve para fixacao dos chips nos calcanhares das formas, como na Figura 68.

85



Figura 68 - Forma do tamanho 42 com chip e tampo em pldstico azul

Para a digitalizacdo dos diferentes modelos que seriam inseridos no software para cardagem
no robot era utilizado o MicroScribe, conectado a um computador com com uma aplicacdo
informdtica desenvolvida pelo fornecedor para este efeito (Figura 69). Assim, esta alteracado
permitiria que a producdo ndo seja interrompida com a inser¢cdo manual dos modelos

diretamente na maquina.

Figura 69 — MicroScribe e software de programagdo dos modelos no robot

Originalmente, o robot veio equipado com duas fresas diamantadas com 8mm e 6mm.
Posteriormente, e para uma maior abrangéncia dos artigos produzidos pelas maquinas 1 e 2,
foi feita a encomenda de duas fresas de 6mm e 4mm em carboneto de tungsténio pois estas
sdo mais abrasivas e permitem uma melhor cardagem nos calcados nos casos em que a pele
€ mais rigida.

Para protecdo dos botdes frontais do processador robot de possiveis quedas das formas com
cerca de 3kg, foi implementada uma mesa de apoio junto ao mesmo, que estd representada

na Figura 70.
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Figura 70 - Mesa de apoio e protegéo dos botbes do robot
O investigador teve formacdo sobre o funcionamento do robot durante 4 dias. Apds esse
periodo, procedeu a programacdo dos modelos em andamento nas maquinas 1 e 2, criacdo
de instrucdes de trabalho e formacdo aos colaboradores que iriam manusear o equipamento

recentemente adquirido.

5.1.5 Matriz de Competéncias

No capitulo 4.5.5 Falta de procedimentos standards e duvidas sobre o funcionamento de
maquinas foi referido que o absentismo levava a rotatividade de muitos colaboradores entre
diferentes postos de trabalho, o que torna a matriz de competéncias a ferramenta ideal para
analise da flexibilidade dos colaboradores. Para a sua elaboracao, foi necessaria a observagao
e didlogo com os colaboradores, apoiada da opinido dos encarregados e superiores.
Primeiramente, foram identificadas as competéncias que podem ser observadas diariamente
entre os colaboradores através de um brainstorming. De seguida, cada colaborador fez a sua
propria avaliacdo, seguindo os critérios definidos de até 60% (aprendiz), inferior a 100%
(capaz) ou com atividade igual ou superior a 100% (especialista). Corre¢bes a estas avaliagbes

foram feitas mais tarde junto aos colaboradores e encarregados.

Esta matriz permitiu determinar quais as habilidades em falta ou mal distribuidas na empresa,
de modo a melhor avaliar as necessidades de treinamento e capacidade dos colaboradores.
Pois apenas com uma distribuicdo ampla das competéncias dos colaboradores é que é possivel

desenvolver a flexibilidade da empresa.
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No Apéndice Il — Matrizes de competéncias das maquinas de injecdo podem ser consultadas

as matrizes elaboradas para as maquinas de injegao 1, 2, 3 e 4.

5.1.6 Organizacdo da montagem dos carros de abastecimento as mdaquinas de injecao

Com o intuito de reduzir a elevada quantidade de carros com obra montada relatada no
subcapitulo 4.5.6 Elevado numero de desloca¢des no abastecimento das maquinas, foi
proposta uma nova organizacdao da montagem dos mesmos, sendo estes preenchidos
conforme a sequéncia das referéncias e tamanhos que estdo programados nas estacdes das

maquinas, em alternativa a cada nivel do carro corresponder a um tamanho.

Esta proposta possibilita a reducao dos movimentos dos colaboradores que procuram a obra
entre os carros, melhora a visualizacdo dos tamanhos e das estacdes onde vao ser produzidos
e também permite uma melhor visualizagdo dos moldes e formas a serem mudados,
proporcionando uma preparacdo atempada e minimizando perdas. Sé assim poderia ser
implementado o conceito de producdo puxada com a utilizagdao dos carros transportadores
como Kanbans de abastecimento. Para determinar o nimero de carros necessarios é sugerida

a seguinte férmula:

D xLT(1+ a)
C

Nede carros =

Onde:

D — Representa a procura didria do centro de trabalho recetor;

LT — Representa o intervalo de tempo entre o consumo e a reposi¢do;

a — Representa o fator de seguranga;

C — Representa a capacidade de carga do carro.

O LT deve ter em consideracdo alguns fatores como: tempo de processamento unitario, tempo

de espera para aprovisionamento e tempo de transporte.

Uma vez que esta proposta acabou por ndo ser implementada, foi pedido ao investigador que
fizesse um redimensionamento dos carros transportadores existentes, para que pudessem
transportar 120 pares, ou seja, 12 andares, em alternativa aos carros de 60 pares existentes.
Esta solugdo tornou possivel a reducao do nimero de carros com stock junto as maquinas de

injecao.
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Para descobrir as dimensdes do novo carro, foi montado um carro de 6 andares com uma das
referéncias de maior dimensao produzidas pela ICC. Foi entdo medido o espaco livre entre o
calcado de cada nivel e descobriu-se a distancia minima ideal para a altura dos 12 andares.
Também foi proposto a eliminagao da placa metdlica existente na base dos carros, de modo a

permitir que o calcado possa descer mais alguns centimetros.

O carro foi produzido em mddulos, ou seja, os andares encaixam em cima do carro e sdo

amoviveis. O resultado final obtido esta representado na Figura 71.

Figura 71 - Protétipo do novo carro transportador redimensionado
Este transportador, quando equipado com os 12 andares tem capacidade para 120 pares e
tem uma altura méaxima de 185 centimetros.

Altura max.= 20cm + (15cm X 11) = 185cm

5.1.7 Manutencdes preventivas no software GIAQ

Com o objetivo de eliminar o preenchimento manual das folhas de registos das manutencgdes
preventivas (apresentadas no subcapitulo 4.5.7 Elevado indice de avarias) e tornar todo
este processo mais eficaz, a empresa adquiriu um software denominado GIAQ, desenvolvido
através da sua parceria com o Centro Tecnoldgico do Calcado de Portugal. O objetivo deste
software é a concecao automatica de uma listagem com todas as manutencgdes realizadas, em
atraso e programadas para cada equipamento de uma determinada sec¢ao. Uma vez que as

maquinas de injecdo apresentavam elevados indices de avarias, o aluno investigador
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procedeu a insercdo e atualizacdo dos equipamentos presentes na injecdo. Estas listas podem

ser consultadas no Anexo | — Listagem de equipamentos presentes nas instala¢des da ICC.

Apds a atualizacdo das listas dos equipamentos existentes, foi necessario inserir no software

todas as suas manutencdes, respetivas periodicidades e data da ultima manutencao.

Os equipamentos recentemente adquiridos ainda ndo possuiam qualquer registo do tipo de
manutencdo a efetuar, pelo que se procedeu a recolha de dados presentes nos manuais das
maquinas de corte a faca, corte a laser e do robot Kawasaki. Estas listas de manutencdes

preventivas podem ser consultadas no Apéndice IV — Manutenc¢des preventivas.

Semanalmente eram entregues as listagens das manutenc¢des a cada mecanico responsavel

por uma determinada fabrica ou secgao, tal como exemplifica a Figura 72.

I0C - Industrias & Comérdio de Calcado, 5S4

SOL-Pinheiro C/wr.rer. )]
2510718 Guimardes s
Portugal
501642200 ~
Plano Manutengdo
| FEGL/F || Equipamento seccdo Tipo Manut./Calib. ponsdvel Periodicidad | Data Uifima || pata || va|
Froxima -
Fabrica 1
612533  Cabine de spray Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
525501 Depésito de desmoldante Fébrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 31012019 07-02-2019
613100  Escovadeira Fabrica 1 Limpeza = lubrificagio Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
514104  Estufs de aquecimento de maldes Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutencia Semanal 01022019 DB-02-2018
52403  Estufade materisis Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
5323601  Ferro de aquecer espatuss Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
53001  Frigorifico f1 Fabrica 1 Limpar o radiador Técn. Manutengio Trimestral 01401-2019 03042018
53001  Frigorifico f1 Fabrica 1 Verificagio de temperatura  Técn. Manutengio Anual 0102-2019 02022020
do frio
53001  Frigorifico f1 Fabrica 1 Verificagio de temperatura  Técn. Manutengio Anual 01402-2018 02022020
do dlen
53001  Frigorifico f1 Fabrica 1 Verificar pressao do gés Técn. Manutengio Anual 0102-2019 02022020
419119 Méaguina aplicar cola Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
512101  Magquins carder lateral Fabrica 1 Limpeza = lubrificagio Técn. Manutengia Semanal 31012019 07-022018
51801  Méguina de Aquecimento de Maldes Fabrica 1 Limpeza Técn. Manutengio Semanal 314012019 07022019
510101  Méaguina de injectar i Fabrica 1 Limpar vilvulas do paliol Técn. Manutengio Semanal 0309-2018 10092018
510101  Méaguina de injectar i Fabrica 1 Limpar Técn. =1 Semanal 0102-2019  0B-02-2019
dos motores
510,101 aqui injectar = Fabrica 1 Limpar filtra do policl Técn. Manutengia Mensal 16112018 17-122018
510101  Méaguina de injectar i Fabrica 1 ificagio dos porta-latersis Técn. =1 Mensal 17012019 17022019
510101  Méaguina de injectar i Fabrica 1 Limpar tangue do poliol Técn. Manutenio Quadrimestral 03082018 01-12-2018
510101  Miquina de injectsr PU monodensidade Fabrica 1 Limpar embrsizgem da mesa  Técn. Manutengio Semestra 012009 03072012
Manutenghes para este MEs Manutengbes pars ests Semana Manutenghes Atrasadas Em dia

ManutengBes para o Més |—| Manutengies pars = Semans ,—|
Figura 72 - Lista de manutengdes preventivas para a mdquina 1 — GIAQ

5.1.8 OEE da Maquina 3

Na seccdo 4.5.8 Falta de indicadores de desempenho é referida a falta de KPI’s mais eficazes
na fabrica. Para auxilio da tomada de decisdo e uma melhor e mais eficaz monitorizacdo da
producdo, foi proposto o Overall Equipment Effectiveness (OEE), uma vez que este indicador
de desempenho permite uma melhor percecdo dos problemas encontrados nas maquinas
para além do indicador utilizado, a atividade. Foi feito o calculo do OEE para a maquina 3, pois

esta possui um autdmato que foi instalado no decorrer deste projeto, este permite consultar
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os tempos de paragem da maquina, planeados e ndo planeados. Para o seu calculo, primeiro

foi necessario o calculo dos tempos de funcionamento e abertura.

Tempo de Abertura = Tempo de Turno — Tempo de Paragens Planeadas
= (16 horas x 60 minutos x 60 segundos) — 8272
= 57600 — 8272 = 49328 segundos

Note-se que os 8272 segundos representam o tempo despendido nas mudangas de fuso na

data do calculo do OEE.

Tempo de Funcionamento = Tempo de Abertura — Tempo de Paragens Nao Planeadas

= 49328 — 17280 = 32048 segundos

Os 17280 segundos foram obtidos através do autémato conectado ao quadro elétrico da
maquina de injecdo, que contabiliza as vezes e o tempo que um colaborador carrega no botao
que coloca a maquina em “pausa”. Com a obtengdo dos tempos foi possivel calcular o

indicador da disponibilidade:

Tempo de Funcionamento 32048
Tempo de abertura 49328

Disponibilidade =

Para a performance, foi utilizado o tempo de ciclo da maquina multiplicado por dois, para

representar um par de calgado.

T.Ciclo Ideal x N°de Pegas Produzidas (26 X 2) X 560

Performance = =091

Tempo de Funcionamento 32048

Foram contabilizados 10 pares que tiveram as suas solas arrancadas, para voltarem a ser

injetadas, devido a problemas de qualidade, que resulta no seguinte valor do indicador.

Pecas Boas 550

Qualidade = Pecas Produzidas ~ 560

= 0.98

O OEE final obtido foi de 58%, sendo que o indicador mais baixo foi a disponibilidade, causado
pelos elevados tempos de mudangas de fuso e de paragens ndo planeadas da maquina
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derivados da desorganizacdo geral do layout existente, problemas de design do produto e

dificuldades na programacgdo das maquinas.

OEE = Disponibilidade X Performance X Qualidade
= 0.65 x 0.91 X 0.98 = 58%

5.2 Melhorias na sec¢ao do Corte Automatico e envolvente

Nesta secc¢ao serdo abordadas as melhorias implementadas na sec¢ao do corte automatico e
sua envolvente, das quais se destacam os 5S e a reestruturacao do layout com a construcao

de novas salas na area do corte.

5.2.1 5S no Corte Automatico

Na seccdo 4.5.4 Desperdicios em movimentacdes, transportes e espaco fabril
inaproveitado sdo referidas varias oportunidades de melhoria observaveis na sec¢do do corte
automatico. Para que a implementacdo dos 5S tivesse sucesso, todos os colaboradores
presentes nesta sec¢ao foram sensibilizados e formados sobre a importancia e sobre os

beneficios que esta poderosa ferramenta proporciona quando seguida devidamente.

Com a ajuda dos colaboradores e o apoio da geréncia, foram tomadas as devidas a¢des para

solucionar os problemas anteriormente referidos:

e aeliminacdo dos plasticos que tapavam as mesas de apoio as maquinas de corte.

e adevolugao das sobras existentes debaixo das mesas ao armazém de matéria-prima,
guardando apenas aquelas consideradas necessarias.

o Deslocacdo das estantes de caixas de WIP para as laterais das maquinas de corte.

e Arrumacdo e substituicdo das caixas de cartdo por caixas de plastico.

e Foram feitas novas marcac¢des no chdo para posicionamento das maquinas e stocks.

e Implementadas auditorias 5S para assimilacdo das praticas recém aprendidas pelos

colaboradores envolvidos.

5.2.2 Alteragdes no layout

A expansao do armazém de produto acabado para a Pévoa de Lanhoso referido na seccao

4.5.4 Desperdiciosem movimentacoes, transportes e espaco fabril inaproveitado (Figura 50)
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e representado na Figura 73, resultou a libertacdo de mais de 132 m? na secc¢do do corte

automatico.

Figura 73 - Armazém de produto acabado da Pévoa de Lanhoso

Este espago novo possibilitou a realocacdo e modernizacao do laboratério da ICC e dos
departamentos técnico e da qualidade, uma vez que os dois ultimos partilhavam o mesmo

espaco fisico e era clara a necessidade projecao de novos espagos junto ao corte pois permitia:

e Reducdo das movimentacdes dos colaboradores do gabinete técnico, uma vez que
estes trabalham diretamente com as maquinas de corte.

e Maior espaco para o equipamento do laboratério e melhores condi¢des de higiene e
seguranca no trabalho, que ndo eram asseguradas no antigo laboratério da fabrica.

e Independéncia dos gabinetes técnico e da qualidade, que anteriormente partilhavam
um reduzido espaco fisico.

e Modernizacado do espaco fabril.

As propostas de layout apresentadas a geréncia sofreram alteragdes conforme novas ideais e
necessidades surgiam ou eram impostas pela administragao, até chegar a proposta final de
layout representada na Figura 74. Nesta estao representados os novos espagos do Laboratério
(1), do Gabinete da Qualidade (2) e do Gabinete Técnico (3). Esta implementacdo teve inicio
durante as férias da pascoa de 2019, para ndo perturbar a produtividade dos colaboradores

(Figura 75).
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Cutlet

Figura 75 - Remodelagbes do espago disponivel na secg¢do do corte automdtico

5.3 Melhorias gerais

Nesta ultima seccdo das implementacdes de melhoria, serdo apresentadas as solucdes
propostas para problemas globais da empresa, como a falta de envolvimento didrio dos
diferentes departamentos nos problemas da producdao combatida com a implementacdo do
Gemba Walk, as formagOes e instrugdes de trabalho entregues aos colaboradores das
diferentes secgdes e, por fim mas ndo menos importante, a implementacdao de um novo

programa para apoio da producao e visualizacdo de KPI’s de todas as sec¢des existentes.
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5.3.3 Software de apoio a producao

Na sec¢do 4.5.3 Tempo elevado para controlo dos pares injetados e da qualidade é
explicado todo o processo de elaboracdo dos relatdrios da atividade e da qualidade através
do preenchimento das folhas de registo da produgao didria dos pares injetados e do registo
da qualidade no acabamento. De forma a eliminar as folhas foi implementado um software
no ambito do Projeto de Investigacdao Desenvolvimento e Inovagdao N2 PIDI-09-2018 (Atividade
Online) e PIDI-01-2019 (Qualidade Online) com o objetivo de desenvolvimento e
implementacdo de um software para monitorizacao da produgdo, em tempo real, e a inspecao
da qualidade dos artigos pela sua respetiva ficha de acompanhamento. Estes projetos estao
relacionados com o termo industria 4.0, devido a instalacdo de autématos nos injetores de

PSA das maquinas 1, 2, 3 e 4 de forma a obter dados cruciais no calculo de KPI’s.

Os registos de formacdes feitas aos colaboradores acerca deste software encontram-se no
Anexo IV — Registos de formacdes. As etapas do planeamento destes projetos encontram-se
no Anexo V — Planeamento de projetos, em que as tarefas realizadas pelo responsavel “WQ”

representam o aluno investigador.

Para a realizacdo deste programa foi necessaria a colaboracdo do departamento de TI, que
decidiu utilizar o software Microsoft Visual Studio 2017 para a linguagem C# e a base de dados

manipulada foi o MySQL.

Inicialmente, este software foi desenvolvido para a obtencdo da atividade descrita no
subcapitulo 4.5.3 Tempo elevado para controlo dos pares injetados e da qualidade. em
todas as seccOes presentes na fabrica. Para tornar este calculo possivel, foi necessario
alimentar a base de dados com os tempos tedricos das gamas operatdrias de cada artigo e
também com todos os colaboradores que pertencem a produgdo. Foram criados formularios
para insercao no software de colaboradores e artigos novos, para consulta dos artigos e

colaboradores existentes, assim como a edicdo dos tempos dos artigos ja inseridos.

@' ICC Adim Lab @' ICC Adim Lab
Gestdo de Dados | Andlises  Extra Gestdo de Dados | Analises  Extra
Artigos 4 Criar Artigo N Artigos »
Colaboradores » Atualizar Tempos Colaboradores » | Criar Colaborador
Alterar Producdo Lista de Artigos Alterar Produgdco Corrigir Picagens
Recalcular Atividade Recalcular Atividade Corrigir Saidas
Meus Dados 3 Meus Dados 4 Lista de Colaboradores

Figura 76 - Aba da gestdo de dados na aplicagéo ICC_Admin Lab
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No chdo-de-fabrica, os colaboradores procedem a sua picagem através da leitura de um
codigo de barras ou de um chip RFid que foi costurado dentro de pulseiras entregues pelo
investigador. Estes chips sdo os mesmos que sdo introduzidos nas formas para leitura dos
artigos no robot de cardar, cada um tem um cddigo numérico individual que foi associado a
cada colaborador da injecdo da maquina 3. Esta medida foi implementada para combater a

resisténcia a utilizagao do software que inicialmente se verificou.

F

—

Figura 77 - Chip RFid e Pulseira com chip
Através das picagens de entrada e de saida de cada colaborador, obtém-se o tempo em que
eles estdo presentes no seu posto de trabalho. De maneira a evitar que os colaboradores
procedessem a sua picagem sempre que entram ou voltam do intervalo, estes tempos foram

subtraidos automaticamente das picagens.

Para que seja obtido o tempo tedrico dos artigos produzidos, foi discutido com o encarregado
de cada seccdo a pessoa responsavel pela leitura do cddigo de barras de cada ficha de
acompanhamento, assim que o ultimo par pertencente a cada ficha é produzido. Todo o
procedimento de picagem e leitura das fichas esta relatado na instrucdo de trabalho entregue

aos encarregados da injecdo e presente no Apéndice V — Instrucdes de trabalho.

Relativamente aos autématos instalados nas maquinas 2 e 3, permitem a obtencdo do:
*  Tempo de ciclo das maquinas de injecao
* Estado do PSA (ligado ou desligado)
* Numero de voltas das maquinas de injecado
*  Numero de inje¢des
* Numero de paragens
* Tempo de paragens nao planeadas (maquina em pausa)

* Tempo de paragens planeadas (maquina desligada)
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Os dados obtidos com os autdmatos e os registos feitos pelos colaboradores sdo tratados e
compilados num ficheiro em formato PDF, idéntico ao Relatério da Atividade, que é enviado
automaticamente por email as pessoas interessadas. Estes relatérios da atividade também
podem ser consultados, editados e gerados diretamente na aplicagao “ICC_Admin Lab”, com

a selecdo da seccdo, do periodo de tempo pretendido e do turno trabalhado.

@' Andlise de Atividade =0 =
| Secgéo ‘ ‘ Data Inicial ‘ ‘ Data Final ‘ ‘ Turno ‘ s
- 18032019 @ 22032018 @~ - b 3
Data Seccao Turno Prs Prod TProd.(h) T.Trab.(h) Atividade(%) i
Acabamento F1_F2 1 850 3199 2285 134.00%

2019-03-18 | Acabamento F4
2019-03-18 | Acabamento F3
2019-03-18 Montagem
2019-03-18 Costura
2019-03-18 | Acabamento F1_F2
2019-03-18 | Acabamento F3
2019-03-18 | Acabamento F4
2019-03-18 Injecao F4
2019-03-18 Costura
2019-03-18 | Acabamento F1_F2
2019-03-18 | Acabamento F4

600 4320 30.02 140.00%
220 Lk 16.62 75.00%
370 444 40.05 111.00%
100 48.65 78.43 62.00%
380 16.86 197 86.00%
250 11.52 1573 73.00%
335 2175 2345 93.00%
o o 0 0.00%
100 48.65 78.43 62.00%
380 16.86 197 86.00%
335 2175 23.45 93.00%
250 11.52 1573 73.00%
370 444 40.05 111.00%
2019-03-18 Costura 100 48.65 78.43 62.00% =

Prs Prod ‘ T. Prod(h) _H TTrab.(h) H Atividade(%)

| 15353 ‘ ‘ 1369.04 ‘ | 1710.27 | ‘ 80.05% ‘

2019-03-18 | Acabamento F3

2019-03-18 Montagem

Figura 78 — Exemplo de formuldrio de andlise da atividade das diferentes sec¢bes
A validacdo dos dados obtidos foi feita diariamente pelo investigador, que procedeu a
comparacdo dos dados gerados automaticamente pelo software com os dados calculados
manualmente pela producao. No caso de serem detetadas falhas nos registos de artigos ou
colaboradores, deslocava-se a sua sec¢ao criadora para conversar com os colaboradores sobre
as suas dificuldades e as suas sugestdoes de melhoria, que eram implementadas
constantemente, envolvendo-os no processo de melhoria continua e desenvolvendo um

sentimento de pertenca a um objetivo em comum.

Foi também implementada uma aplica¢cdo de visualizacdo de indicadores de desempenho,
nomeadamente, os pares produzidos em cada maquina de injecdo e em cada acabamento, o
numero de colaboradores presentes e a respetiva atividade, o somatdrio do tempo tedrico
dos artigos produzidos e o somatério do tempo de presenca dos colaboradores presentes. Os
indicadores provenientes dos autématos instalados nas maquinas 2 e 3 também sao visiveis
pela mesma aplicacdo (tempo de ciclo da maquina, estado da maquina, nimero de voltas
completas, numero de injecGes efetuadas, niUmeros de paragens, percentagem de paragem e
o tempo da ultima mudanca de fuso). Com o objetivo de tornar visivel aos colaboradores os

objetivos da empresa e quais os resultados que estdo a ser atingidos, de forma a gerar
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discussdes construtivas sobre desvios e as devidas agdes corretivas. No display da Figura 79

pode-se observar esta aplicagdo aberta. Foi também proposta a proje¢do destes indicadores

no chio-de-fabrica para promover a transparéncia da informacao e espirito de equipa.

Figura 79 - Display de proje¢do dos indicadores de desempenho no gabinete da produgdo
Apenas a producdo e os utilizadores autorizados tém acesso aos relatdrios dos tempos de
mudancas de fuso e relatdrios dos tempos de paragem ndo planeadas das maquinas. Para
gerar estes relatérios, basta selecionar o turno, a data, a seccdo pretendida e carregar no
botdo com a imagem de um ficheiro de PDF, como representa a Figura 80 e a Figura 81.
@ Andlie de Paragens

=)
| Secgio || Data Inicial || Data Final H | ® "
2_Injecao F2 - 2032019 @+ 21032019 @ ! - b Lo

Paragem
(min)
2019-03-21 07:18:09 41.27
2019-03-21 07:56:40

Seccao  Turno Estado Hora Tempo Total Paragem

Injecao F2
Injecao F2
InjecaoF2 |
Injecao F2

2019-03-21 07.59:35 Maior Tempo de Paragem

2019-03-21 08:53:31
2019-03-21 0B:57-21
2019-03-21 09:29:11
Injecao F2 2019-03-21 09:57:12 Tempo Médio de Paragem
Injecao F2 2019-03-21 10:25:08

413

1
1
1
1
3 5.82
1
1
1 .

Injecao F2 1 2019-03-21 10:29:33
1 as
1
1
1
1
1
1
1

Injecao F2

Injecao F2

Injecao F2 2019-03-2111:25115
Injecao F2 2019-03-21 11:29:24 Menor Tempo de Paragem
Injecan F2 2019-03-21 12:10:56 2.92

2019-03-21 1Z15:11
2019-03-21 12:58:06
2018-03-21 13:.01:37
2019-03-21 13:52:07 10
2018-03-21 13:56:17

Injecao F2

Injecao F2
Injecao F2 Nimero de Paragens
Injecan F2

Injecao F2

Figura 80 - Exemplo de formuldrio de andlise de paragens durante as mudangas de fuso
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| Secgio || Data Inicial || Data Final || Turno |

2 Injecao F2 - 2@ G- 2B @ 1 -
Hora Tem Tem, Observado
ID Secgdo  Tumo  poiicto Paragem (min)  Acumulao (min) femee )

Injecan F2 1 21-03-2019 05:4512 - 0 494.84

1187 | Injecao F2 1 21-03-2019 060002 75 750

1188 | Injecan F2 1 21-03-2019 07-00:03 10.15 17.65 WL o L )

1189 ImecaoF2 1 21-03-2019 06:00:00 19.18 3683 139.25

1190 InjecaoF2 1 21-032019020001 1377 5050

191 | Injecao F2 1 |21-03-2019 100002 2077 8037 Paragem (%)

192 niecaoFz | 1 21032019 110003 2013 100.50 2848

1193 InjecaoF2 1 21032019 1200:04 75 108.10

1194 InjecaoF2 1 21032019 1200:02 1315 12125

195 Injecan F2 2 21-03-2019 14:00:02 18 139.25

Figura 81 - Exemplo de formuldrio de andlise dos tempos das paragens ndo planeadas

Na segunda fase desta implementagdo, o gabinete da Qualidade prop0s a substituicdao das
folhas de registo da qualidade, idéntica a que esta representada na Figura 41. Foi entdo criado
na aplicacdo disponivel no chdo-de-fabrica “ICC_Shop_floor” o botdo chamado Qualidade,
este abre a janela representada na Figura 82, que da acesso a quatro formuldrios de
preenchimento das quatro op¢des da qualidade, com preenchimento semelhante ao das
folhas de papel ja utilizadas. O funcionamento do médulo da qualidade pode ser consultado
na instrucao de trabalho presente no Apéndice V — Instrugdes de trabalho, que foi entregue
as controladoras do acabamento, na data de formacao sobre as funcionalidades de registo da

gualidade no software.

Opcoes Qualidade

Figura 82 - Janela inicial do mddulo da qualidade na aplicagdo ICC_Shop_floor

Os dados obtidos podem ser consultados e exportados para um ficheiro Excel que permite

filtrar os defeitos encontrados pelo seu tipo, sua seccdo criadora, tipos de defeitos
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irrecuperaveis, tamanhos do calgcado com mais defeitos e conformidade ou ndo com os pesos
padrdes. Com a possibilidade de geracdo automadtica de graficos de andlise e de apoio de

decisdes.

Foram criados cinco utilizadores na produ¢ao e um utilizador para o gabinete da Qualidade e
para o Laboratdrio respetivamente. Estes utilizadores tém a aplicacdo “ICC_Admin_Lab”
instalada nos seus computadores e podem usufruir de todas as funcionalidades em que o seu

acesso é permitido.

5.3.2 Implementacdo de instrucdes de trabalho

No subcapitulo 4.5.5 Falta de procedimentos standards e duvidas sobre o funcionamento de
maquinas é referido que o software de apoio a producao VMP-Plan (Figura 83), para além de
nao ser utilizado em todas as secc¢Bes existentes, também apresentava algumas
inconsisténcias por parte das seccdes que o utilizavam, levando a desperdicios e perdas de

controlo do processo produtivo, paragens ou mesmo postos vazios nas maquinas de inje¢ao.

Emepresa
|ICC - THDOSTRIA F COMERCTO DF CALGADO, : ~

Plan -

Palavra-Passe

Confiemar /| Camcclr

INDUSTRIA DO CALCADO Copyright Vimaposts  $5.116.735.516

Figura 83 - Software VMP Plan desenvolvido pela VimaPonto

De modo a solucionar o problema das areas que ndo utilizavam este software, foram
instalados computadores no Cais de Rececdo de Matéria-Prima e na seccdao do Corte
Automatico. Esta implementacdo teve um custo de 2000€ para ajustes no software pelo

fornecedor (Vimaponto), uma vez que os computadores instalados ja pertenciam a ICC.

No caso do corte, foi necessario a constru¢cdo de uma mesa para suporte do computador. Para
tal, foi utilizada a tabela de dados antropométricos para o percentil de 95% da populagdo
portuguesa adulta masculina. A tabela pode ser consultada no Anexo Il — Tabela Uminho:
dados antropométricos populagdo portuguesa adulta. Foram também utilizadas as dimensdes

antropométricas recomendadas para o trabalho em pé apresentadas na Figura 84.
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Figura 84 - Dimensdes antropométricas recomendadas para o trabalho em pé

O resultado final e dimensdes da nova mesa pode ser observado na Figura 85.

Figura 85 - Mesa e computador de apoio a secg¢do do corte automdtico
No Cais de Rececdo de MP, para além da instalacdo de um computador novo, foi adquirida
uma pistola para leitura do cddigo de barras conectada ao computador via Bluetooth, para
possibilitar que os responsaveis pela rececdo de obra proveniente de subcontratados o facam

da forma mais facil e rapida possivel.

Apds estarem asseguradas as condi¢gdes de manuseamento do software em todas as secc¢oes,
procedeu-se a criacdo de instruces de trabalho e formacdo dos colaboradores responsaveis

pelos avancos da MP no software. Os registos de formacdes feitas aos colaboradores da
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seccdo do corte e aos colaboradores do cais de rece¢cdo de MP podem ser consultados no
Anexo IV — Registos de formacgdes. A instrucdo de trabalho feita especificamente para os

colaboradores do corte pode ser consultada no Apéndice V — Instrucdes de trabalho

Também foi elaborada uma instrucdo de trabalho para a alteragao dos roteiros de fabrico no
VMP Plan, destinada a alteracdo da empresa de subcontratados para um determinado plano
de fabrico. Esta alteracdo pode ser feita entre diferentes subcontratados ou entre
subcontratados e producdo interna. Esta instrucdao também se encontra na Figura 127 até a

Figura 130 do Apéndice V — Instrugdes de trabalho.

Todas as instrugdes de trabalho elaboradas para a formacao de colaboradores acerca do robot
de cardar e as suas principais funcionalidades estao presentes desde a Figura 131 até a Figura
169 do Apéndice V — Instrucdes de trabalho. As instrucdes de trabalho relacionadas com a
seccao do corte automatico e o correto funcionamento das maquinas de corte a laser e corte
com lamina estdo apresentadas na Figura 170 a Figura 197 do Apéndice V — InstrugGes de

trabalho.

5.3.1 Implementacdo de Gemba Walks e reunides diarias

A maior parte dos problemas identificados no subcapitulo 4.5 Andlise critica e
identificacdo de problemas foram possiveis de resolver através da implementacdo de Gemba
Walks. Esta expressao de origem no nome japonés “gemba” significa “o local onde o trabalho
ocorre” e revela ser de extrema importancia quando o objetivo é perceber o que estd a
acontecer na empresa. Para tal, é necessario que as pessoas abandonem o seu posto de
trabalho e visitem os locais criticos da producdo para que sejam envolvidas no processo de
melhoria continua, constatem em primeira linha os problemas que perturbam a cadeia de

valor e estabelegcam um relacionamento com os trabalhadores.

Estes beneficios foram alcancados com a implementacao de stand up meetings diarias no
chdo-de-fabrica com uma duracdo maxima de 15 minutos, nelas estavam presentes os
encarregados de cada secc¢do, o encarregado geral da fabrica, o diretor de producdo, os
programadores das maquinas e, quando necessario, era consultada a opinido dos
colaboradores presentes nas sec¢ées do corte, da costura, da montagem e de cada maquina
de injecdo existente. O local da reunido variava semanalmente e era estipulado a cada sexta-

feira.
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No final desta reunido todos os problemas, as possiveis solu¢cdes e ideias novas eram
discutidas e registadas numa ata, que era enviada por email a 12 destinatdrios de diferentes

departamentos, incluindo a administracao.

Originalmente, estas reunides tinham lugar trés vezes por dia, as 10h, as 14h e as 18h. Mas
posteriormente foram reduzidas para apenas uma reunido, as 14h, que representa a hora de

troca de turnos.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Neste capitulo sdao apresentados os resultados obtidos das propostas implementadas no
decorrer do projeto de dissertagdao, nomeadamente, a redugdo dos tempos de setup da
maquina 2 com a implementacdo do SMED, a implementacdo do robot de cardar para apoio
das maquinas de inje¢do 1 e 2, resultados da implementagao dos 5S, as alteragdes do layout
feitas no decorrer deste projeto de dissertacao, os ganhos verificados com a implementacao
do software GIAQ para planeamento das manuteng¢des preventivas, o envolvimento dos
colaboradores e beneficios verificados com o Gemba Walk e as vantagens do software

desenvolvido internamente para apoio e controlo da produgao.

6.1 Reducgao do tempo de setup da Maquina 2

Com a aplicagdao do SMED apresentado na sec¢ao 5.1.1 Implementacdao de SMED na
Maquina 2, foi possivel reduzir o tempo de setup da maquina 2 em 50%. Uma operagdo com
duracdo média de 8 minutos passou a ter uma dura¢cdo média de 4 minutos. Para que se
verifigue a eficacia desta ferramenta, foi elaborado um grafico que relaciona o tempo
despendido nas mudancas de fuso com a atividade da maquina 2, em percentagens. Os dados
recolhidos pelo autdmato instalado e relatdrios da atividade estdo apresentados na Figura 86,

referentes a 20 de dezembro de 2018 até 8 de fevereiro de 2019.

RELAGAO ENTRE TEMPO DE MUDANGA DE FUSO VS ATIVIDADE
(MAQUINA 2)

Atividade

mmmm Tempo mudanca fuso (%)

120%

100%

£80%
3

60%

00

1

7

40%

20%

= §,36%

0%

20 21 22 23 24 2

[¥]
[¥]
~

28 29

Figura 86 - Relagdo entre o tempo de mudanga de fuso e a atividade da mdquina 2

Com a analise deste grafico, é possivel verificar que a atividade da maquina 2 tem uma

tendéncia a subir quando a percentagem de tempo gasto nas mudancas de fuso diminui.
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Também se verifica que maiores percentagens de tempo despendido em mudancas de fuso

refletem numa menor atividade, revelando uma relagao inversamente proporcional.

Com esta implementacdo, sdo poupadas, aproximadamente, 1hora das 16 trabalhadas apenas
na mudanca de fusos da maquina 2. Com o tempo de ciclo médio de 35 segundos, resulta em,

aproximadamente, 55 pares que agora podem ser injetados.

6.2 Redugao da variabilidade de processos e das atividades que nao acrescentam

valor

Com a implementacdo do robot de cardar apresentada na seccdo 5.1.4  Automacao do
processo de cardagem dos artigos das Maquinas 1 e 2 e utilizando apenas o exemplo da
maquina 1, que quando injeta exclusivamente artigos compativeis com o robot Kawasaki
reduz em média 50% do tempo de cardagem, elimina as operagGes de aplicagdo do giz no
bordo dos laterais e de fixacdo do pé montado no pneumatico (descer forma, fechar e abrir
laterais e retirar montado ja riscado). O que permitiu a realocacdo do colaborador responsavel
pela realizacdo destas tarefas a outra area da fabrica. Resultando numa poupancga anual de
aproximadamente 10700€ para o salario base de 600€. Este valor duplicara quando a maquina
2 também injetar artigos que sdo cardados unicamente pelo robot. Ou seja, o retorno do
investimento de 88 300€ é efetuado em aproximadamente quatro anos com a utilizacdo plena

do robot pelas duas maquinas de 12 postos.

Esta implementagdao também eliminou a variabilidade do processo de cardagem nos modelos
manipulados pelo robot, uma vez que este efetua um trabalho de alta precisdao e,

consequentemente, reduz o nimero de retoques necessarios no acabamento.

Foram inseridos no robot de cardar mais de 100 programas e tal procedimento demora entre
15 a 20 minutos, dependendo da complexidade da sola de cada modelo. Totalizando mais de
trinta horas despendidas com este procedimento. Foram criadas 6 instrucdes de trabalho e
formados 4 encarregados sobre o seu manuseamento e 2 administrativos sobre a

programacao de novos modelos.

6.3 Aumento do espaco, satisfacao dos colaboradores e da produtividade
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A implementacdo dos 5S tem um grande impacto nas condi¢des de seguranca e higiene no
trabalho, para além do envolvimento e sentimento de partilha que se fez notar entre os

colaboradores presentes nas sec¢des onde foram feitas estas melhorias.

Na secgdo 5.1.2 55 na Injegdo, foi proposta a remocdo e limpeza do espacgo
anteriormente ocupado pela mdaquina 5. O antes e o depois desta implementacdo pode ser

observado na Figura 87.

Figura 87 - Espago da mdquina 5 antes e depois da remogdo do equipamento inativo - Seiri

Foram limpos e abertos cerca de 75 m? de espaco inaproveitado na sala de inje¢do de solas e

incertos em TPU, permitindo a utilizacdo do espaco para o carregamento da maquina 3. O

esquema de imagens da Figura 88 demonstra o antes e depois desta implementacao.

‘ — '"‘\

Figura 88 - Limpeza da sala de inje¢do de TPU: Antes e Depois dos 5S
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Na Figura 89 estao visiveis algumas das melhorias propostas na sec¢do 5.2.1 5S no Corte
Automadtico, com a implementagao dos 5S na sec¢do do corte automatico, revelando um

ambiente de trabalho mais limpo, moderno e organizado.

Figura 89 - Corte automdtico apds implementagdo dos 55

6.4 Reducgao de distancias, deslocagGes e transportes

Com a extracdo da maquina 5 do pavilhdo principal, foram libertos mais de 170 m?. Esta
libertacdo possibilitou a aproximac¢do das mesas no acabamento da maquina 4, com base na
minimizac¢do das distancias percorridas, bem como as sequéncias de operagdes. O resultado foi
a diminuicdo da distancia percorrida pelos materiais desde o monta-cargas até a sua
transformacdo em produto acabado, com uma movimentacdao de, aproximadamente, 76
metros, inferior em até 37% do que a situacdo apresentada na Tabela 8 para a maquina

laranja.

O novo fluxo dos materiais, desde que entram da maquina de injegdo até transformarem-se
em produdo acabado, estd representado na Figura 90. Este, por sua vez, diminuiu e tornou-se
menos cadtico, dado que nao provoca grandes movimentagdes entre os colaboradores, ao

contrario do que estava anteriormente em vigor e representado na Figura 47.
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Figura 90 - Novo fluxo de materiais da mdaquina 4

O antes e depois das alteracdes propostas na sec¢ao 5.1.3 Implementacdo de células de

acabamento para o acabamento da maquina 4 esta representado na Figura 91.

Depois

Figura 91 — Antes e depois das implementagbes no layout junto a mdquina 4
Enquanto o tapete rolante da Figura 65 nao foi implementado, foi feita uma nova disposicao

das mesas do acabamento da maquina 4, préximas das mdaquinas e posicionadas de modo a
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permitir um fluxo continuo de materiais entre os postos de trabalho, como se pode observar

na Figura 92.

Figura 92 - acabamento da mdquina 4 no antigo espago ocupado pela mdquina 5

O resultado final do projeto feito em AutoCAD e apresentado na sec¢do 5.2.2 Alteracdes
no layout para realocacdo do Gabinete Técnico, Qualidade e Laboratério esta representado
na Figura 93, com a vista das novas instala¢des a partir da rece¢do da ICC. O que anteriormente

era uma parede, agora é uma ligacdo para o pavilhdo principal da fabrica, com melhor

visualizacao e acesso das novas salas.

Figura 93 - Novas instalagdes do laboratdrio, gabinete técnico e da qualidade

Com o deslocamento do gabinete técnico, foi possivel uma redugao da distancia percorrida

pelos colaboradores do novo gabinete até a sec¢dao do corte automatico, que era feita
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iniUmeras vezes por dia. Antes das novas instalacdes, este percurso tinha uma distancia de
aproximadamente 87 metros e apds a deslocagdo do gabinete técnico esta passou a ter 15

metros, representando uma reducdo de cerca de 83%.

6.5 Redu¢ao do tempo de paragem das maquinas de injecao

Com a implementacdo do programa GIAQ referida na sec¢do 5.1.7 Manutencdes preventivas
no software GIAQ, foi possivel reduzir o tempo utilizado nas manuteng¢des corretivas das

maquinas de injecao.

O grafico apresentado na Figura 94 representa o tempo, em percentagem, retirado as

maquinas de inje¢ao, devido a avarias, no primeiro trimestre de 2019.

% tempo retirado a producéo, por avarias

0,80
0,70
0,60
0,50
0,40
0,30
0,20
oo i || -
0,00 T

) N Corte/
M1 M2 M3 M4 Injeccéo costura
o1° Trim 2019 0,14 0,75 0,19 0,19 0,23 0,00 0,00 0,16

Montagem Geral

Figura 94 - Tempo retirado a produgdo, por avarias, no 19 trimestre de 2019

Com a analise deste grafico, verifica-se que a percentagem de tempo retirado a producao foi
de 0,16%, cumprindo o objetivo maximo estipulado de 0,5%. O indicador obtido na injegao foi
de 0,23%, que também cumpre o objetivo maximo estipulado de 0,8%. Ao contrario da
situacdo retratada na sec¢do 4.5.7 Elevado indice de avarias sobre os dados obtidos no

primeiro trimestre de 2018.

Foram utilizadas, aproximadamente, 336 horas em manutengdes corretivas no 12 trimestre
de 2018 e cerca de 74 horas no 12 trimestre de 2019, o que significa em uma reducdo do
tempo em 78%, com a implementagdo do software de apoio as rotinas de manutengdes

preventivas.

6.6 Maior monitorizagao
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O primeiro Gemba ocorreu no dia 4 de setembro de 2018 e inicialmente apenas foram
visitadas as maquinas de injecdo, mas esta técnica revelou ser tao vantajosa que mais tarde,
as outras seccdes também se juntaram as reunides. Desde entdo, este procedimento passou

a ser feito diariamente pela empresa, mesmo na auséncia do investigador.

Os resultados desta implementacdo sdo dificeis de quantificar devido a subjetividade dos
beneficios alcangados, que foram cada vez mais visiveis aos olhos de quem participava nestas
reunides.

Foram criadas inumeras relacdes com os colaboradores que criam valor dentro da empresa,
que permitiram a detec¢do de problemas e a suas causas, de forma a elimina-los rapidamente.
O Gemba revelou ser uma boa oportunidade para valorizar os colaboradores e o seu bom
trabalho, aumentando o seu compromisso para com a organizacao. Evidenciou ser uma
excelente forma da gestdo assegurar-se de que o trabalho estd a ser cumprido, com a

comunicac¢do aos trabalhadores face-a-face das metas e objetivos tracados.

Com a implementacdo do software apresentado na seccdo 5.3.3 Software de apoio a
producdo foi possivel a geracao do relatério da atividade enviado diariamente por email, sem
gualquer intervencdo humana na sua elaboracdo. Permitiu a obtencdo, em tempo real, a
atividade, o tempo trabalhado e o nimero de colaboradores que estdo efetivamente alocados
em cada sec¢do do espaco fabril. Assim como a recolha e armazenamento, através dos
automatos, do tempo de ciclo das maquinas de injecdao, estado da maquina (ligada ou
desligada), numero de voltas efetuadas, nimero de paragens e os respetivos tempos de

paragens planeadas e ndo planeadas.

Toda a inspec¢ao da qualidade passou a ser feita informaticamente, eliminando cerca de 3200
folhas de papel utilizadas anualmente, o que equivale a 32000 litros de dgua e meia arvore de
eucalipto. Permitiu também a obtencdo de dados estatisticos informatizados sobre as

inspecbes de produto final.

A implementacdo deste software também promoveu a utilizacdo de novas tecnologias e o
espirito de equipa entre os colaboradores, com a possibilidade de visualizacdo de indicadores

de desempenho no chdo-de-fabrica.

O orcamento para uma aplicacao informatica com estas funcionalidades, elaborado por um
fornecedor externo, tinha um valor de 60.000€. O desenvolvimento interno deste software
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teve um custo de implementacao de, aproximadamente, 5.000€, para a aquisicao e instalacdo

dos autématos, o que permitiu uma poupancga de 55.000€.

6.7 Sintese dos resultados obtidos

Nesta seccdo sdo apresentados os resultados ganhos com as implementacdes das propostas
de melhoria efetuadas no decorrer deste projeto. Na Tabela 15 estd representada uma sintese

dos resultados obtidos.

Tabela 15 - Sintese das implementagdes e dos resultados obtidos

Ne Implementagé&o Investimento Resultados

1 SMED na maquina 2 70€ Reducéo do tempo de setup dispendido nas mudancas de fuso em 50%.

Reducdo de desperdicios.
2 5S no corte automatico e na injecdo 0€ Aumento do espago fabril em 245 metros quadrados.
Maior satisfagdo dos colaboradores e aumento da sua produtividade.

Reducdo da distancias percorrida pelos materias do monta-cargas até ao

. embalamento em 37% e consequente redugao nos transportes e
AlteracGes do layout (acabamento da 0 g ¢ P

3 maquina 4) 0€ deslocacdes entre postos de trabalho.
a Melhor comunicacéo e fluidez entre a injegédo e 0 acabamento da maquina
4.
Alteragdes do layout (Gabinete técnico, 0€ Reducdo da'd.|stan0|a percorrida entre o Gabinete Técnico e secgao do
4 Gabinete da Qualidade e Laboratério) (projeto corte automatico em 83%.
AutoCad)  Modernizac&o do espago e maior satizfagéo dos colaboradores.
Reducao do tempo da operagdo de cardagem (estrangulamento) em
= 50%.

5 Robot de cardar (automagdo) 88300€ Eliminacdo da operagdo de marcagdo das lateriais dos moldes no

calcado.

Software de planeamento e
6 monitorizagdo das manutengdes 200€ Reducédo do tempo de paragem das maquinas de inje¢cdo em 78%
preventivas (GIAQ)

Maior monitorizagao e envolvimento dos colaboradores nos problemas e
7 Gemba Walk 0€ dificuldades enfrentadas pela produgéo.
Maior comunicacé&o entre os diferentes departamentos.

Obtengdo e visualizagdo em tempo real, de dados e indicadores de

Software de apoio e monitorizagéo da desempenho referentes a cada sec¢éo e maquina de inje¢&o presente na

8 x 5000 € P
produgéo fabrica.
Geragao e envio automatico dos Relatérios da Atividade.
~ ~ Reducao da variabilidade de processos (standard work).
Instrucdes de trabalho, formacdes e . . L . R
9 . . 0€ Maior rapidez e critério na tomada de decigéo relativa &
matrizes de competéncias ~ -
realocacdo/rotatividade de postos de trabalho.
Maior rapidez e critério na tomada de decis&o.
10 OEE 0€ Aumento da eficacia da monitorizag&o da produgdo na seccdo da injegao

(estrangulamento).
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7. CONCLUSAO

No ultimo capitulo sdo reveladas as conclusdes finais deste projeto de dissertagao.
Adicionalmente, s3ao tecidas algumas considerag¢des relativas a trabalhos que devem ser

desenvolvidos com foco na melhoria continua.

7.1 Consideragoes finais

O escopo desta dissertagcao foi a reducdo de desperdicios detetados na secgdo da injegdo e
acabamento da Industria e Comércio de Calcado. Na fase inicial deste projeto, as perdas
produtivas existentes nas maquinas de injecdao eram considerdveis, justificando a importancia
de medidas para combater os desperdicios detetados. Nesta sec¢do estd centralizado todo o
processo produtivo da empresa, envolvendo o maior volume de mao de obra e representa o
local onde o processo mais se aproxima do cliente, na etapa final de embalamento do calgado

de seguranca.

Foram apresentadas e implementadas propostas relacionadas com a organizacao de células
de acabamento, com alteracdes no layout fabril, implementacdo de um robot de cardar, os 55
e reducdo de tempos de setup. Também se realizaram melhorias a nivel do fluxo de
informacdo, com a criacdo de um software integrado de monitorizacdo da producdo, nas
vertentes de visualizacao de KPI’s e controlo de qualidade. Em conjunto com a implementacao

de outro software para planeamento e verificacdo das manutengdes preventivas.

Com foco nos principios Lean Production, foi posto em pratica o Gemba Walk, realizando um
estudo de tempos para uma operacgao de setup e medicdo do desperdicio em transportes e
movimentacOes existentes nas maquinas de injecdo. Apds a andlise inicial, aplicou-se o
método de reducdo de setups SMED para reducdo do tempo de mudancas de fuso.
Inicialmente, representava cerca de 12% do tempo de turno, sendo reduzido para cerca de

6,6%, o que fez cumprir o objetivo da ferramenta, que é um setup inferior a 10 min.

A automacao da operacdo de cardar o calgcado encurtou a operacdo de cardagem manual em

50%, para além de eliminar as operagdes de marcagao das laterais dos moldes com giz.
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As alteragdes no layout do acabamento da mdquina 4 permitiram diminuir as distancias
percorridas pelos materiais em 37%, para além de eliminar movimentag¢Ges de colaboradores

entre os seus postos de trabalho.

A implementacdao da ferramenta informatica de apoio as manuten¢bes preventivas veio
reduzir o tempo despendido nas manutencdes corretivas em 78%, em relacdo ao primeiro

trimestre de 2018 e de 2019.

Com a construcao do VSM do estado atual da empresa, foi possivel observar problemas com
o fluxo de informacdo e, consequentemente, do WIP. Assim, optou-se pela implementacdo de
um algoritmo de recolha, armazenamento e monitoracdao dos dados provenientes das
diferentes secc¢des do sistema produtivo. Mais tarde, o mesmo algoritmo foi complementado
com o médulo de inspegdo da qualidade, substituindo os papeis existentes para este efeito. A

concecdo interna deste software permitiu uma poupanca de 55.000€ na sua implementacao.

Durante o periodo de analise da situacdo atual da empresa, assim como na implementagao
de algumas propostas foram encontradas dificuldades que, na sua maior parte, estavam
relacionadas com a resisténcia natural a mudanga por parte dos colaboradores. Esta
resisténcia foi gradualmente combatida pelo investigador ao envolver os colaboradores em
cada etapa do processo de melhoria continua, demonstrando persistentemente que estas
acdes nao sé melhoraram as condicdes de trabalho existentes, mas também promoveram a
entreajuda e facilitaram trabalho em equipa e trazendo resultados benéficos para os

operarios e para a geréncia.

7.2 Trabalho futuro

Ao longo deste projeto de dissertacdo foram tomadas acdes para colmatar os problemas
identificados. Deste modo, revela-se importante o acompanhamento das propostas
implementadas, com o suporte das chefias para a fomentacdo do espirito critico entre os

colaboradores e cumprimento dos ensinamentos instruidos.

Considera-se importante a visualizacdo, por todos, dos indicadores de desempenho obtidos
através do software interno de monitorizacdo da producdo. Para tal, poderiam ser instalados

monitores pelo chao de fabrica, permitindo uma rapida dete¢do dos problemas existentes.
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O tratamento dos dados recolhidos pelos autématos, em conjunto com a introducdo
informdtica da qualidade, possibilitam o cdlculo automatico e respetiva visualizagdo do OEE

das mdaquinas de injecao, que podera ser inserido na grelha de visualizagcdo dos KPI’s.
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ANEXO | — LISTAGEM DE EQUIPAMENTOS PRESENTES NAS INSTALACOES DA ICC

ICC - Industrias e Comércio de Calcado, 54

SOL-Pinheiro

4B10-718 GuUimardes S

Partugal

501642200

Lista Equipamento

FEQL M.2 ” Equipamenta || Tipo Equip. || Marc || Data Aquis. || Estado

Corte de Pelaria
07.14.02 Magquina de colar peliculas Produgdo Activo
1.10.02 Balancé Atom Producdo Activo
1.10.03 Balancé Atom Produgdo Activo
1.10.04 Balance Atom Produgio Atom 01-01-2003 Activo
1.10.05 Balanceé Inducal Produgdo ATOM Desactivo
1.10.06 Balancé Atom Producdo ATOM Desactivo
1.10.07 Balancé Atom Produgdo ATOM Desactivo
1.10.11 Balancé - NTV Producdo Activo
1.11.10 Maguina de igualizar pelaria Produgdo fortuna Activo
11221 Maguina Facear Producdo Activo
1.12.22 Maguina Facear Produgdo Activo
1.12.23 Maguina Facear Producdo Activo
11331 Maguina Entretelar Produgdo Activo
1.13.32 Maguina Entretelar Producdo Activo
1.15.33 Maguina timbrar Palmilhas Produgdo Activo
1.15.34 Maguina de timbrar cunhos Producdo Activo
1.15.94 Maguina de Timbrar Produgdo Activo
1.16.01 Maguina de Vergar Produgio Simacal Activo
1.17.01 Maguina de Rebater Produgdo GP3 Activo
5.11.501 Magquina de injectar PU bidensidade Produgio Desactivo
7.13.02 Maguina de corte automatico a faca (1)  Produgdo Activo
7.13.03 Magquina de corte automatico a faca (2]  Produgdo Activo
7.14.01 Magquina de colar peliculas Produgio Activo
7.15.01 Maguina de corte automatico a laser (1] Produgdo Activo
7.15.02 Maguina de corte automatico a laser (2] Produgdo Activo

Total Secgdo - 25

Figura 95 - Listagem de equipamentos na secgdo do corte automdtico
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ICC - Industrias e Comércio de Calcado, S4

SOL-Pinheiro

4810-7T18 Guimaries

Ergancarny

Fa

Partugal
501642200
Lista Equipamento

FECL M2 || Equipamento || Tipo Equip. || Marca || Data Aguis. || Estado

Costura
21180 Mesa par s fazer serigrafia Prosdusgho Activg
110060 haguina 2ig @g Provdbugho Active
110.61 Maguina zig-zag Produgio phalf Desactive
11661 Miéquina mesa plana 1 ag Produgho Ffaff 01-01-2008 Activo
11662 Miguing Mesaplana 1 ag Produgio 01-01-2008 Active
116563 M quing de Zg Zag Prosdugho Activg
116564 Miéguina mesa plana 1 ag Produgio Desactivo
11765 Miagpuina coluna L ag Produgio Activg
117566 M guiand coluna L ag Prosdusiio Active
11767 Miquina coluna 1 ag Produgho Active
11768 M gpuing coluna L ag Produgio Activg
11769 M gpuina colung L ag Produgio Activo
117 Miéquina coluna L ag Produgio Active
117.71 Méaguing coluna 1ag Produgho Active
ER Miguina coluna 1 ag Produgio TAKING Desactvo
120401 Miaquina de Moldar Contrafort e Produgio Active
12571 Miguina coluna 1 ag Produgio Activo
12572 Maguina coluna 2 ag Produgio Activo
125.73 hdguina coluna 2 ag Produgio Activo
125.74 Méguina coluna 2 ag Produgio Activo
12575 Miguina coluna 2 ag Produgio TAKING Desactivo
125.76 Miquina coluna 2 ag Produgio Activo
32586 Miguina de selar fvulcanizar costuras Produgio FFAF Activo
1.29.75 Miguina de avivar Produgio Desactivo
129.76 Maguina de avivar Produgio Activo
1.30.77 Méguina de Mosguear autom. Produgio Activo
13178 Maguina cilindrica 1 ag Produgio Desactivo
13L79 Mégquina cilindrica 1 ag Produgio Desactivo
13180 Méguina cilindrica 1 ag Produgio Desactvo
13388 Aparelho de testar selagem de forros Produgio Activo
13581 Maguina de meter ilhds ProdugSo Activo
13582 Miguina de meter ilhds Produgio Activo
135495 Maguina de vazar Produgso NA Activo
313596 Méguina meter ganchos. Produgio NA Activo
13683 Maguina de meter ganchos Produgio Desactivo
13784 Maguina de meter argolas Produgdo Activo
137485 Maguina de meter argolas Produgio Activo
3138487 Méguina de Aplicar cola Producio Activo
13889 Méguina de Aplicar cola Produgio NA 01-01-2008 Activo
313990 Méguina de Enchapelar Produgio Activo
13941 Maguina de Meter Aplicaghes Produgio Active

{Pneumdtical
Pégina 1 de 2

Figura 96 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da costura (pdgina 1/2)
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1CC - Industrias e Comérncio de Calcado, SA

50L-Pinheirs

4810-718 Guimaries brgrearig L

Partugal :

501642200 . -

Lista Equipamento
FEQL N4 || Equipamento || Tipo Equip. || Marca || Data Aquis. || Estado
13992 Maguina de Apertar Aplicaghes Pro dugBo 5P5 Activg
340,00 Miguina de Orlar ProdugSo ELLEGI Activo
343.112 Méguina Strobel Produglo Seyian Activo
343.1183 Miguina Strobel Pro dugdo Seykan Activo
343.114 Mdguina Strobel Produgio Activo
143491 Maguina strobel Produgio seykan Activo
14400 Maguina coluna 1 ag Produgio BActivo
14401 Maguina coluna 1 ag Produglo Activo
14402 Maguina coluna 1 ag [Linha 10} Produglo Activo
3.45.01 Miguina de Aparar Contrafortes ProdugSo Activo
145103 Maguina coluna 2 ag (Linha 10} Produglo Activo
172485 Miguina de consertos Produglo Activo
4.04.92 Maguina de Moldar Contrafortes Produgio Activo
43101 Humidificador de contrafortes Produgio Icc Activo
43401 Bico de Gas Produgio BActivo
91101 Bio dlimatico Evaporativo [Ar Produglo Activo
dimatizado) - Costura
Total Seccio - 57
Total Final - 57

Figura 97 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da costura (pdgina 2/2)
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1CC - Industrias e Comério de Calcado, 54

S
4810-718 Guimardes
Portugal Evargenng L
ol Lista Equipamento
FEQIL M2 | | Equipamento | | Tipo Equip. | | Marca || Data Aquis. || Estado
Montagem
1.02.42 Balancé Atom Produgio Atom Activo
115.32 M qquiina timbrar forros Produgio A tive
4.01.91 Maguina mobkdar calcanheiras Produgdo Activo
4.02.02 Miiquina de montar bicos Malina Produgio Malina Desactive
4.04.53 Humidificador de bicos Produgio Activo
4.04.54 Miquina mokdar calcanheinas Produgio A tive
405,00 Maguina de meter argolas Produgio Activo
4.09.10 Miquina mokdar calcanheinas Produgio A tive
405,20 Maguina de Aparar Produgio Activo
4.10.03 Miquina de Reativar Testeiras (de 2 Produgio A tive
patos)
4.10.1 Maguina reactivar testeiras Produgdo Activo
4.10.2 M quina reactivar testeéras Produgio A tive
4.12.112 Maguina Strobel Producio Activo
4.12.113 M guira Strobel Produgio A tive
4.12114  Méguina Strobel Produclio Activo
4.12.115 M guira Strobel Produgio A tive
4.14.1 Maguina mobdar calcanheiras Producio Activo
4.18.1 Miiquina de cardar e Rxar Produgio A tive
4.19.5 Maguina de cardar lados Producio Activo
4.22.01 Miiquina de montar bicos Malina Produgio MOLINA BLANCHI 01-01-2003 Active
422,02 Maguina de Montar Bicos Producio Activo
4.22.1 Miquina de rebarbar Produgio A tive
4222 Maguina de rebarbar & remover fugas Producio Activo
4.23.1 Estabilizador (Foma) Produgio A tive
4.232 Estabilizador (Fomo) Producio Activo
4.24.01 Prensa sipta Produgio SIPTA A tive
42402 Prensa sipta Producio SIPTA Activo
4.35.01 Formo 4 wvas Produgio ELVI Activo
4.26.701 Espatualizador de rugas Producio Activo
4.27.01 Tunel de frio Produgio PED CHILLMASTER A tive
4.27.02 Tunel de frio Produgio FED CHILLMASTER Activo
4.28.01 Aspirador de mag. Candar solas Produgio IcC A tive
4.29.101 Maguina de meter testeiras Producio et Activo
439201 Migquina de meter testeiras Produgio 1cC Activo
4. 30,400 Reativador de solas Producio et Activo
4.32.01 Cabine de Lavar Solas Produgio A tive
511 Balanga Digita Produgio Activo
518334  Sifione Produgio A tive
5.18.337 Sifione Producio Activo
6.10.111  Transportador mov. continug regulivel Produgio Activo
6.10.431 Transportad or mow. continu o regul avel Producio Activo
Pégina 1 de 2

Figura 98 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢éo da montagem (pdgina 1/2)
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ICC - Industrias e Coménio de Caleado, SA

SO0L-Fin heiro @
A810-718  Guimardes ==
Portugal '
501642200 . .
Lista Equipamento
FEQLMN.® | | Eguipamento | | Tipo Equip. | | Marca ” Data Aguis. ” Estado
6122 Cabine de spray Produgdo BActivo
7.10.16 Portapaletes Produgio Activo
B4-5431 Méguina de Centrar e montar bicos Produgdo Activo
B4-5447 Miguina de Centrar e montar bicos Producdo Activo
84-5532 Maguina de montar lados e calcanheiras  Produgio Activo
9.11.02 Bioclimatico Evaporativo [ A Produgio Activo

climatizado ) - Montagem 1

Total § o - 47
Total Final - 47

Figura 99 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da montagem (pdgina 2/2)

1CC - Industrias e Comércio de Calcado, 5A

S0L-Pinheiro

4810-T18 Guimardes

Errsd

Portugal
501642200 . .
Lista Equipamento

FECL N.2 | | Equipamento ” Tipo Equip. | | Marca | | Diata Aquis. | | Estado

Fabrica 1
419119 Magquina aplicar cola Produgio 01-01-1939 Activo
5.10.101 Maquina de injectar PU monodensidade  Producdo 01-01-1987 Activo
5.12.101 Maquina cardar lateral Produgio Activo
5.13.103 Maguina de rebarbar Produgio Activo
514104 Estufa de aguecimento de moldes Frodugic Activo
5.16.01 Prensa Funck Produgio Activo
5180 Maquina de Aguecimento de Moldes Produgio Activo
521101 Humidificador de cortes Frodugic I.CC Desactivo
5.23.601 Ferro de aquecer espatuas Produgio ICC Activo
52403 Estufa de materiais Produgio metalurgica electrica Activo
L2510 Reativador de aranhas Produgio Activo
L2530 Reativador de aranhas Produgio Activo
52701 Sistema de Aspiragio Frodugic Activo
5.28.501 Depdsito de desmoldante Produgio Activo
5.30.101 Mexedor de materiais Produgio ICC Activo
612543 Cabine de spray Produgao Activo
6.13.100 Escovadeira Frodugic Activo
930101 Frigorifico f1 Produgio Activo

Total Seccdo - 18
Total Final - 18

Figura 100 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da inje¢do (Mdquina 1)
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ICC - Industrias e Comércio de Calcadao, 5A

S0L-Pinheiro e AWVORC

4810-T18 Guimardes

Portugal

501642200 . .

Lista Equipamento

FEQL N.2 | | Equipamento || Tipo Equip. | | Marca | | Data Aguis. | | Estado

Fabrica 2
4.19.300 Maquina de Aplicar cola Produgio Activo
429301 Maquina de meter testeiras Produgdo Activo
5.10.201 Maquina de injectar PU monodensidade  Produgao Activo
512202 Maquina cardar lateral Produgic Activo
5.12.204 Maquina cardar lateral & escovar Produgio Activo
5.13.203 Maquina de rebarbar Produgio 01-01-2003 Activo
51611 Prensa Funck Produgic Activo
51802 Maquina de Aquecimento de Moldes Produgio Activo
518336 Sifione (leister) Produgic Activo
5.23.605 Ferro de aguecer espatuas Produgio Activo
L.26.02 Aquecedor de solas nitril Produgio ICC Activo
L.27.02 Aszpirador de maq. De cardar lados Produgio Aol Activo
52722 Sistema de Aspiragao Produgic Activo
5.28.502 Depdsito de desmoldante Produgic Activo
530001 Bico de Pato Produgic Activo
6.12.211 Cabine de spray Produgio Activo
6.13.200 Escovadeira de 2 postos Produgio Activo
613212 Escovadeira Produgao Activo
530002 Frigorifico 2 Produgic Activo

Total Seccio - 19
Total Final - 19

Figura 101 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da injegdo (Mdquina 2)
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ICC - Industrias & Comércie de Calcade, SA

SOL-Pinheiro ARG

48310-718 Guimardes o

Portugal

501642200 . .

Lista Equipamento

FEQL MN.2 | | Equipamento || Tipo Equip. | | Marca | | Drata Agquis. | | Estado

Fabrica 3
419331 Maquina aplicar cola Producao N/ 01-01-1939 Activo
5.11.301 Maquina de injectar PU bidensidade Produgio 01-01-1997 Activo
512302 Maquina de cardar lateral Frodugao Activo
5.13.303 Maquina de rebarbar Produgio Activo
514304 Estufa de aquecimento de moldes Frodugio 01-01-1937 Activo
5.16.305 Reactivador de solas Producio 01-01-1936 Activo
517306 Bomba de carga de material Produgio Activo
5.18.333 Sifione (leister] Produgdo 01-01-1938 Active
5.20.308 Aparelho de limpar fusos Producio Activo
523 603 Ferro de aquecer espatuas Frodugao IcC Activo
5.28.503 Depdsito de desmoldante Produgio EETVILLE Activo
5.31.301 Compresor Hidrovane 715 Frodugio Hidrovane Desactivo
5.32.101 Compressor ABAC 3010 Frodugao ABAC Activo
6.12.332 Cabine de spray Frodugio Activo
6.13.300 Escovadeira Producao Activo
920003 Secador Cj Edelweiss EWS Produgio Activo
53003 Frigorifico f3 Frodugao Desactivo

Total Seccio - 17
Total Final - 17

Figura 102 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da injegdo (Mdquina 3)
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ICC - Industrias e Comércio de Calcado, 54
S0L-Pinheiro
4810-718 GuUimardes

Portugal
501642200
Lista Equipamento
FEQL N.2 ” Equipamenta | | Tipo Equip. ” Marca | | Data Agquis. || Estado
Fabrica 4
511401 Maquina de injectar PU bidensidade producio 01-01-2001 Activo
5.12.402 Maquina cardar lateral Producio Activo
5.12.404 Maquina de cardar e escovar Producio VILH PEDERSEN Activo
5.13.403 Maguina de rebarbar Produgio 01-01-1998 Activo
5.14.404 Estufa de aquecimento de maoldes Produgio Activo
5.15.405 Misturador Produgio Activo
5.17.406 Bomba de carga de material Produgio 1CC Activo
5.18.335 sifione produgio Activo
5.20.406 aparelho de limpar fusos Produgio Activo
5.23.604 Ferro de aguecer espatuas producio IcC Activo
5.27.04 aspirador de mag. De cardar lados Producio ICC Activo
5.28.504 Deposito de desmoldante Producio Activo
5.32.103 Compressor ABAC 3010 Produgio AVAC Activo
5.34.04 Estufa Produgio IcC Activo
5.35.04 ventiladores de apoio PSAL Produgio Activo
5.55.04 Magquina de Cardar Biqueiras Bota Pélo Producio Activo
5.56.04 Robot de Limpar Gitos PSA1 Produgio Activo
5.57.04 Robot de Virar Cabegotes Produgio Activo
5.58.04 Robot de Limpar Gitos PSA2 producio Activo
6.12.432 cabine de spray Producio Activo
6.13.433 Escovadeira Producio Activo
7.10.14 Porta-paletes Produgio Activo
9.20.04 Secador DFE 43 Produgio Activo
9.30.04 Frigorifico fa Produgio Activo

Total Saccdo - 24
Total Final - 24

Figura 103 - Listagem de equipamentos presentes na sec¢do da injegdo (Mdquina 4)
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ANEXO Il = PAUTA DE PRODUGAO PREENCHIDA

Ref.2 Data
Fabrica: Molde: PTG SR
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Figura 104 - Pauta de produgdo preenchida
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ANEXO lll — TABELA UMINHO: DADOS ANTROPOMETRICOS POPULACAO PORTUGUESA ADULTA

Altura de pé
2. Altura dos olhos (rel. ao solo) 1463 | 1585 | 1707 | 74 1355 | 1465 | 1575 | 67
3. Altura do embro (rel. ao solo) 1277|1395 | 1513 | 72 1181 | 1290 | 1399 | 66
4. Altura do cotovelo (rel. ao solo) 966 | 1050 | 1134 | 51 B8B9 | 965 | 1041 | 46
5. Altura do punho (rel. ac solo) 664 | 735 | BO6 | 43 619 | 685 | 751 | 40
6. Altura sentado (rel. ac assento) 818 | 920 | 1022 | 62 799 | B65 | 931 | 40
7. Distdncia olhos -assento 716 | 810 | 904 | 57 696 | 760 | 824 | 39
8. Distancia ombro-assento 576 | 630 | 684 | 33 496 | 590 | 6B4 | 57
9. Distancia cotovelo-assento 206 | 255 | 304 | 30 191 | 250 | 309 | 36
10. Espessura da coxa 134 | 180 | 226 | 28 124 | 165 | 206 | 25
11. Comprimento maximo da coxa 518 | 590 | 662 | 44 517 | 570 | 623 | 32
12. DistAncia coxa-poplitea 419 | 485 | 551 | 40 421 | 470 | 519 | 30
13. Altura do joelho (rel. ao solo) 459 | 525 | 591 | 40 434 | 4B0 | 526 | 2B
14. Altura do popliteo (rel. ao solo) 347 | 400 | 453 | 32 327 | 365 | 403 |23
15. Largura dos ombros (bideltdide) 426 | 475 | 524 | 30 379 | 445 | 511 |40
16. Largura dos ombros (biacromial) 299 | 335 | 371 | 22 251 | 300 | 349 | 30
17. Largura das ancas 341 | 3B0 | 419 | 24 347 | 400 | 458 | 35
18. Espessura do peito (busto) 221 | 265 | 309 | 27 226 | 275 | 324 | 30
19. Espessura abdominal 204 | 260 | 316 | 34 201 | 260 | 319 | 36
20. DistAncia cotovelo-punho 320 | 350 | 380 |18 292 | 320 | 348 |17
21. Alcance funcional vertical (de pé) 1875 | 2030 | 2185 | 94 1719 | 1860 | 2001 | B&
22. Alcance funcional vertical (sentado) | 1117 | 1250 | 1383 | 81 1071 | 1165|1259 | 57
23. Alcance funcional anterior 628 | 730 | 832 | 62 621 | 675 | 729 | 33
24. Altura lombar (rel. ac assento) 166 | 215 | 264 | 30 174 | 220 | 266 | 28
25. Peso (Kg) 57 75 93 |11 49 65 B1 |10

Figura 105 - Dados antropométricos para a populagéo portuguesa adulta (Fonte: UMinho)
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ANEXO IV — REGISTOS DE FORMACOES

gg Registo de presencas
Industrins ¢ Comércio ACQaO de 1orma¢aO \}M‘P 'PEQKA AW’_{% dﬂb?ze?ja AB &ﬂz

e Calgula S\

Nome do Formando Data Assinatura

F By B, 7806/ 207¢ /ﬁ(j-r Gy

Wyl Py iRblidly Moy fm»x

Mo T |19 Mo Vairuie
T 19/ 06/ 3019 «oM Tl

ol £9106508 Qnidonn LSS

Nome do Formador: VJ&LMDXEM "‘ZUWM J\l \pﬂ,r\ﬁ}(ﬂu_ Assinatura: M \p

Sumano da formacao:

o AL @ auxﬁeao&aoh A o 1eegom dlp €T

MOD.ADF.02/02

Figura 106 - Formagdo: Avangos da secgdo do corte
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-
!g; Registo de presencas

Accdo de formagio: \)M? ‘?PJOM —)'2&19[“"‘ olea (%,(l&,a, du I)W&mﬂﬁ
. / s

Data Assinatura

Indistrias ¢ Comércio
de Caleado, SA

Nome do Formando

ZZ«/D EdM!ﬁ;@éﬁaﬁ ]/éodo g:w#n
L 15 sais|  dokes

Avd'om' ‘{Alén D N -06- (%

Nome do Formadé;: VJQ&“M%M 'PmnM \,VJAABC%L Assinatura: anuw

Sumario da formacgao:

-W ﬁ\m AniGD ol et do wali%io - Piwa Mo fowh oy

MOD.ADF.02/02

Figura 107 - Formagdo: Avangos das obras provenientes de subcontratados pela picagem das fichas de acompanhamento
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-
ic g Registo de presengas
- —

Indistrias ¢ Coméreio .5 % Koy / Jl ) - k
de Calgado, SA Acgdo de formagdo: W eujldm L\QW/\

Nome do Formando Data Assinatura

&> e Yt B ¢ o toets| s’ B

. 13(08), 0 | hend Clips

MR Q4
dinde Be. > 8ot 08| Bnde Bt
M_M@a 13/06/,/0[6] Véva. Zu/%a

Nome do Formador: \/Jb@ MA%M M d{l (p«()/n%’,‘ig_ Assinatura: w@

Sumario da formacao:

oo ile wamuteawmumids ovﬁ)ﬂodh ool Mo Rt A2 eon dlon

MOD.ADF.02/02

Figura 108 - Formagdo: Manuseamento do Robot de cardar
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=
!g c Registo de presencas

Indéstrine« Camévcie Aogdlo de formagéo: M@f,&[&wjﬁﬂ KQWOQ&KA
do, SA hesitdioinhind 1

Nome do Formando Data

Assinatura
P e

" s f4/6%/0

=

Goudia Ao 19 (6.2 Jo¢

ks

Nome do Formador: M/L"L : ‘zwwa uLl W-Q'cstm

Sumario da formacao:

Assinatura: QW&M\LQ

MW&E"O& MBM Kowaaolia

MOD.ADF.02/02

Maswonimeils do yidwosw do 3SA , dy M-apSede

Figura 109 - Formagdo: Programagdo e insergdo de artigos no robot de cardar
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; ; Registo de presengas
s Cotis Acgiio de formagdo: TCL. Roduts - Abwidads Qulbug,

Nome do Formando Data Assinatura

»L? 18-06-2et)  _Ahs
/a ,Z./b 18 /062019 ,@4-4/‘)
A/ﬂ/é o /— 12/06/ Lot ;@L/

Emg, ace (—Eelﬁd 1806/ i %
s ' 18/o¢/ do1g| e Botetre.

Cscliic, ORuiwa BoG/do1g| Cdia OQyeixa
Dosisle  rsine Rlob/tg | Dnmitds  Rnecee,
| N o mae Farza 19/ob/2018 Q&'Z@‘sy\s,
ﬁ@ﬂ . Doy 19 /a6/Loi3 7%
/ 4/)1/24,0 13 /0G! Joiq /%/‘
e Teavaze 19 /a6/2019 |€ade_TEixpi @5
Ay : M/o(o/.,'mqw%]'éz_w
gf L ATTR 18 Lobldo8 | (24
| N QQA’(\O o (a6)9as Noxg casSkro

Nome do Formador: VJ_EQ %% M d 1) a5 Assinatura: ﬁgé a (D :
Sumario da formagéo:

o ey loldodiass b 10ss diogens « el doRodugs
-$@%M&meam i

o bodle 40, MAD.Q(.JAMMD-) L ‘QD.M)AS %zo&

MOD.ADF.02/02

Figura 110 - Formagdo: Picagem dos colaboradores e fichas de acompanhamento no software ICC_Produgéo
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Registo de presen as
IEC gisto de preseng

Data:
dole okt oy

>
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bt
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Figura 111 - Formagdo: Registo de controlo de qualidade no software ICC_Produgdo
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Figura 112 - Formagdo: Avaliagdo de eficdcia da formagdo de registo do controlo da qualidade no software ICC_Produgéo
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ANEXO V — PLANEAMENTO DE PROJETOS

=
l c Planeamento de Projecto N.2 PIDI-09-2018
_——
Data prevista da
Data do Planeamento: 2018/07/02 Conclusao: 2019/10/10
Versao do Planeamento N 1 Aprovacao:
Observacoes:
= L Planeamento Implementacéo
ot - . P
Ne Descricao da Actividade pela Realizagdo Data Data Estad9 da Data
Inicio Fim accao Implementagéo
Desenvolvimento do software de monitorizacdo da S
1 |qualidade para substituir MOD.PRO-02 CM WO JT | 2019/04/01|2019/04/30] Concluida
Formagcéo aos controladores para o registo das ,
" b 2019/04/08
2 |inspegdes no software WO 2019/04/08 ] 2019/04/30]  Concluida
Andlise de dados que resultam do registo
3 CM WO 2019/05/02 ] 2019/05/30] Em execucao
Ajustes ao software
4 CM WO 2019/06/01 | 2019/06/30] Nao iniciada
Definir indicadores e estatistica a recolher e a enviar por
5 |e-mail NJ 2019/06/01]2019/07/15] Nao iniciada
Desenvolvimento do software de monitorizagao da
6 |qualidade para substituir MOD.PRO-01 CM WO JT | 2019/06/01]2019/06/30] Néo iniciada
Formacéo aos controladores para o registo das
7 |inspecdes no software - 22 fase WO 2019/06/01]2019/06/30] Nao iniciada
Andlise de dado e resultam do registo - 2° fase
8 Lk e & & JT 2019/07/01 | 2019/07/30] Nao iniciada
Ajustes ao software - 22 fase g s
9 JT 2019/07/15]2019/08/15] Nao iniciada
Definir indicadores e estatistica a recolher e a enviar por
10 [e-mail - 22 fase CM TRL 2019/07/15]2019/08/15] Nao iniciada
Avaliacdo de desempenho de implementagao do registo
11_|de qualidade on line CM_TRL 2019/09/01]2019/09/30| Nao iniciada
Avaliar se a informagao deve estar disponivel a todos os
| i o ;
j | imbrradones nvisorda atidade:an ling CM_TRL 2019/09/01 [ 2019/10/30] Nao iniciada
Avaliacao do impacto do projecto na performance da
13 [Produsde GC_TRL_CM|2019/10/01]2019/10/10] nao iniciaca
Avaliacao de resultados obtidos
14 TRL CM|]2019/12/01]2019/12/31] Nao iniciada

Existe Necessidade de proteccao da propriedade industrial /conhecimento

[Jsim Descrigéo:

X Nao I

Existe Necessidade de Formacao de forma a adquirir/aumentar competéncias?

m Sim Descricao: Formacao do registo informatico das inspecgoes

D Nao Colaborador: ~ Controladores

*No caso de projectos IDT prever as actividades descritas no documento descritivo original

MOD.IDI.03/07

Figura 113 - Planeamento do projeto PIDI-09-2018
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-
l C Planeamento de Projecto N.2 PIDI-01-2019
1
Data prevista da
Data do Planeamento: 2018/07/02 Conclusao: 2019/10110
Versao do Planeamento N: 1 Aprovacao:
Observacoes:
- . Planeamento Implementacao
o = Py x nesp
N Descricao da Actividade’ pela Realizagdo Data Data Estado da Data
Inicio Fim accao | Implementagao
Desenvolvimento do software de monitorizagao da 2019104108
1 |qualidade para substituir MOD.PRO-02 CM_WO _JT | 2019/04/01 [2019/04/30] Concluida
Formacéo aos controladores para o registo das o
g s 2019/04/08
2 |inspegdes no software WO 2019/04/08 | 2019/04/30] Concluida
Andlise de dados que resultam do registo
3 CM WO 2019/05/02 | 2019/05/30] Em execugao
Ajustes ao software
4 CM WO 2019/06/01 | 2019/06/30] Nao iniciada
Definir indicadores e estatistica a recolher e a enviar por
5 |e-mail NJ 2019/06/01]2019/07/15] Néo iniciada
Desenvolvimento do software de monitorizacao da
6 |qualidade para substituir MOD.PRO-01 CM WO JT | 2019/06/01]2019/06/30] Néo iniciada
Formacao aos controladores para o registo das
7 |inspecdes no software - 2° fase WO 2019/06/01 | 2019/06/30] Nao iniciada
Andlise de dados que resultam do registo - 22 fase
8 JT 2019/07/01 | 2019/07/30] Néo iniciada
Ajustes ao software - 22 fase o
9 JT 2019/07/15 | 2019/08/15] Néo iniciada
Definir indicadores e estatistica a recolher e a enviar por
10 [e-mail - 28 fase CM TRL 2019/07/15]2019/08/15] Nao iniciada
Avaliacdo de desempenho de implementagao do registo
11 |de qualidade on line CM TRL 2019/09/01]2019/09/30] Nao iniciada
Avaliar se a informacao deve estar disponivel a todos os
laborad isor da atividad li
12 et CM TRL 2019/09/01]2019/10/30] Nao iniciada
Avaliacdo do impacto do projecto na performance da
i
13 Brodugas GC TRL CM|]2019/10/01]2019/10/10] Nao iniciada
Avaliacédo de resultados obtidos
14 TRL CM|]2019/12/01]2019/12/31] Nao iniciada

Existe Necessidade de proteccao da propriedade industrial /conhecimento

D Sim Descrigao:|

X Nao [

D Nao Colaborador:  Controladores

*No caso de projectos IDT prever as actividades descritas no documento descritivo original

MOD.IDI.03/07

Figura 114 - Planeamento do projeto PIDI-01-2019

138




APENDICES

Apéndice | — Tabela de operag¢des entregue aos colaboradores envolvidos no SMED
Apéndice Il — Formulario de preenchimento da auditoria 55

Apéndice lll — Matrizes de competéncias das maquinas de injecao

Apéndice IV — Manuteng0es preventivas

Apéndice V — Instrugdes de trabalho

139



APENDICE | — TABELA DE OPERACOES ENTREGUE AOS COLABORADORES ENVOLVIDOS NO SMED

SMED - Single Minute Exchange of Die

Operagao Operador
Antes de desligar a maquina

Buscar carrinho com ferramentas Marcelo
Rodar soprador 1802 Rebarbador
Abrir prote¢do da maquina de injecdo Marcelo

Desligar a maquina Marcelo
Desapertar os 3 parafusos (apenas 2 voltas a cada) Marcelo
Remover o bico Rebarbador
Limpar o bico utilizando o escoreador conico Rebarbador
Remover o fuso ¢/ a pega auxiliar de aluminio com chave 41 Marcelo E
Remover a peca auxiliar do fuso sujo Enformador §z
Lubrificar o bico Rebarbador 8_
Limpar a camara de inje¢do com escoreador Marcelo g
Limpar o fuso sujo (mergulhar no liquido de limpeza) Enformador §
Encaixar fuso limpo na peca de aluminio Enformador g
Pincelar lubrificante no fuso limpo e posiciona-lo perto do operador1 | Enformador =
Limpar cdmara de inje¢do com faca Marcelo g
Passar ar comprimido pela camara Marcelo g
Lubrificar a cdmara de injecado Rebarbador >
Inserir fuso com a pega auxiliar e removendo a mesma do fuso Marcelo
Inserir o bico Rebarbador
Apertar os 3 parafusos Marcelo

Ligar a maquina Marcelo

Rodar soprador 1802 Rebarbador
Fechar tampa de prote¢do da mdquina de injecdo Marcelo
Retirar amostra de PU no copo vazio (rebarbador pode ajudar) Marcelo
Limpar maos com pano Todos

Notas:
Pousar sempre as ferramentas no carrinho;

a maquina;
Ligar a maquina o mais cedo possivel
Ter sempre um copo plastico vazio disponivel (para ndo perder tempo)

Fazer o maximo de operacdes de preparacao do setup antes de desligar

Figura 115 - Sequenciagdo de operagdes entregue ao colaborador
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APENDICE || = FORMULARIO DE PREENCHIMENTO DA AUDITORIA 5S

SENSOS N2 Critérios de Avaliagao 3
Presenca de apenas materiais ou ferramentas
1 para execugdo do trabalho
Presenga de material ndo conforme na area de
2 trabalho
SEIRI oA . .
Existéncia de fugas de ar, dgua ou 6leo
Separar 3
4 Aspeto visual da secgdo aparenta agradavel
O alcance de elementos usados diariamente no
5 trabalho tém local adequado
PONTUAGAO MEDIA SEIRI %
Materiais ou ferramentas estdo em locais préprios
6 e de facil acesso
Materiais em boas condi¢Ges, sem deteorizagdo,
7 oxidagdo ou humidade
SEITON Presenga de materiais ou ferramentas espalhados
Organizar 8 nos corredores, chdo ou mesas
Acessorios, equipamentos e materiais
9 identificados e posicionados corretamente
10 Aspeto visual da secgdo transmite organizagdo
PONTUAGAO MEDIA SEITON %
Presenca de equipamentos ou ferramentas sujas
11 ou em mau estado de concervagdo
1 Existéncia de rotinas de limpeza standart
SEISO p 3 o ) 5
] Agua, 6leo, produtos quimicos ou lixo no chdo
Limpar 13
Materias de limpeza acessiveis em local
14 identificado
Secgdo passa a impressdo de ser um ambiente
15 limpo
PONTUAGAO MEDIA SEISO %
16 Equipamentos com bom aspeto
17 As lampadas estdo limpas e em funcionamento
SHEIKETSU Colaboradores utilizam os EPI's adequados
Standarizar 18
19 Secgdo demonstra um ambiente com higiene
IndicagOes claras para quantidades maximas e
20 minimas de stock de materiais consumiveis
PONTUACAO MEDIA SHEIKETSU %
Objetos e equipamentos sdo guardados
21 devidamente no lugar apropriado apés o seu uso
Na mudanga de turno e apds o dia de trabalho o
22 padrdo da organizagdo é mantido
SHITSUKE No local de trabalho, todas as condi¢des de
Sustentar 23 trabalho estdo seguras, livre de acidentes
Resultados da ultima auditoria 5S estdo afixados
24 no quadro de cada uma das areas
Genericamente a secgdo transmite um ambiente
25 disciplinado
PONTUAGAO MEDIA SHITSUKE %
Total Final %

Figura 116 - Formuldrio de preenchimento de auditorias 55
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APENDICE lll = MATRIZES DE COMPETENCIAS DAS MAQUINAS DE INJECAO

MATRIZ DE COMPETENCIAS

2 I~
FABRICA 1 - INJEGAO g ‘/g - 5 . § g
& 3
glE/E/Z/ 88 4 5/ &
s/ &15/8/8/8/8/8&/8/ 5
F/E/E/E5/E/E/8/E/E] g oBs

Nome / Qualificagdo 1814|114 |18 (1517|1514 |17 |14

0160 - JOAQUIM ALBERTO MENDES FARIA DD DD DD paNyaN

0577 - ADAO LEITE SALGADO AL L L&D paPaN

0582 - DOMINGOS MIRANDA SALGADO ANIANIZ 1N paNyaN

0583 - DOMINGOS FRAGA FERNANDES yYARVARVS O\ 2\

0595 - DOMINGOS SALGADO FERNANDES paPa{aVaNaaN paNyaN

0622 - JOAQUIM NELSON FERREIRA ARAUJO payaN A._A /\ |\ yARVAN

0644 - EZEQUIEL SOUSA RIBEIRO NN L NS DI

0850 - JOAQUIM ABREU PEREIRA Nzl 7207017 14 paNyaN

1120 - JOSE FILIPE DO VALE PEREIRA DD DN / |

1257 - PAULO JORGE DA SILVA COSTA VYARVARVAVEAIVANAN paNyaN

1314 - ELISEU ALEXANDRE PEREIRA OLIVEIRA /\\|/\ A._A /\ |\ 2\

1315 - DARIO JOSE CARVALHO PEREIRA NN 7 1N 2\

1344 - PEDRO DANIEL FARIA DE AZEVEDO /N |/ \ A._A /\\ |\ / 2\

1349 - PEDRO MANUEL OLIVEIRA PINTO VYAV AVAVAVAI-N D

1376 - NUNO FILIPE MACHADO DA SILVA /\\ _

1393 - OSCAR JOSE CONDE DE MACEDO DAL /7 L1 paN
Legenda: / Aprendiz até 60% Trabalhador inferior a 100% A Trabalhador c/ act.. 100% ou mais

Figura 117 - Matriz de competéncias da mdquina de injegcdo 1
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MATRIZ DE COMPETENCIAS

g
o £
) ) > T g
FABRICA 2 - INJECAO NS ~ 2/ g
T 15} g/ &/ &5
o g S 5 IS § g
5/ S/ 8/ 5/ 8)/8/8/F8)5] ¢
,§ I s . —~ Iy T § N
S/ §/8/818/8/8/5/8/8/5
g/ s/ /8|2 ]d]c]c] g OBS
Nome / Qualificaggo 18|14 14|18 |15 |17]|15]14]| 17|14
0660 - ANTERO JORGE TEIXEIRA OLIVEIRA DN DDA DNADNNDN 7 LN
0722 - ALVARO AZEVEDO CARMO / /DL D
0740 - JOSE MARIA GUIMARAES MARINHO N N7 17 /7 1NN Z N
0877 - CARLOS MANUEL COSTA CUNHA DD/ 7 /7 DDA/
1374 - AFONSO FREDERICO ARAUJO LOPES /7 |/ YA VANPAN D
1394 - JOAO PEDRO DA COSTA OLIVEIRA / VARVARVAN |/
Legenda: / Aprendiz até 60% L Trabalhador inferior a 100%& Trabalhador c/ act.. 100% ou mais

Figura 118 - Matriz de competéncias da mdquina de inje¢do 2
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FABRICA 3 M.O.D. - INJECAO

MATRIZ DE COMPETENCIAS

Desenfo ey
R
eto(a, eDinta,

ENfO”nar
ESmVar

OBS

Nome / Qualifica¢do

L
(o]
g
g
IN
=
[e)
P
a1
=
\‘
=
ul
P
~
=
\‘
P
IN

0146 -

DOMINGOS AGOSTINHO O. MARTINS

0368 -

FRANCISCO RAFAEL FERNANDES VIEIRA

0535 -

ARTUR AGOSTINHO TEIXEIRA OLIVEIRA

P~

0740 -

JOSE MARIA GUIMARAES MARINHO

0857 -

RUI FERNANDO JESUS TEIXEIRA

1324 -

VITOR EMANUEL SALGADO PEIXOTO

1328 -

RUI FILIPE FARIA DE FREITAS

1348 -

CARLOS FILIPE DA SILVA FERNANDES

1350 -

FABIO JOSE RODRIGUES FERNANDES

1369 -

ANTONIO MARCELO FREITAS OLIVEIRA

DL PPN D1 Jeseo

1408 -

NUNO MIGUEL CARNEIRO SILVA

PNPDDDPDDDDID
PPPOPDPDPDDID
PPDPPPPPD D
POPPPDPDPDDID

NINININN

Legenda: / Aprendiz até 60% L Trabalhador inferior a 100°/A Trabalhador c/ act.. 100% ou mais

Figura 119 - Matriz de competéncias da madquina de injecdo 3
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MATRIZ DE COMPETENCIAS

£
2 £
> 3 g
FABRICA 4 - INJECAO 2 IS g ./ & .g*
Elelels] [2/§]8
FIEIEIE)E/8)e)E) 5] e
s/ 8/5/5/8/8/8/5/8/8/5
g /s)//8)]/2]d]L] ] d] & OBS
Nome / Qualificagdo 18114114 |18 (15|17 |15 14|17 | 14

0097 - JOSE FRANCISCO SALGADO CHAGAS DAL L A7 AL
0161 - ANTONIO PAULO FRAGA FERNANDES NN DD DD DD
0576 - PAULO JOSE SILVA VIEIRA DA paNyaNPaNPpaVaN
0595 - DOMINGOS SALGADO FERNANDES DAL /7 /7 DDA ADAA/
0654 - JACINTO TEIXEIRA MENDES DN/ |/ DDA /|
0721 - FERNANDO LEITE SOUSA D/ /L DA ADADD
0757 - FRANCISCO VIEIRA FREITAS paNyaNPaNPANYV ANV ANV ANV ANV ANV AN AN
0781 - ALBERTO CARDOSO COSTA DDA DDA 7 AL
0804 - JOSE MIRANDA MACEDO FARIA O DD DD paNyaN
0866 - FRANCISCO JOSE HENRIQUES SILVA paNyaNyaN paNyaNyaN paN
0942 - ANTONIO JOSE VAZ SOUSA L paNyaN L L paN yaN
0966 - MANUEL SIDONIO MENDES PEIXOTO DA DDA DDA L
1304- TIAGO FERNANDO AZEVEDO DEOLIVERA | ANIAANIAAIAAAIAIA DL
1361 - PEDRO MANUEL RIBEIRO LIMA DA A D/ DS paN
1372 - CARLOS MARCELO RIBEIRO LEITE DA A ADADANANA 7 AL
1373 - MARCIO EDUARDO MENDES SALGADO yAVAVAN 2\ PaNPAN yaNV4
1397 - ANDRE FILIPE RIBEIRO LOPES VARVAVAN VARVANPAN A/
1400 - TIAGO RAFAEL MENDES FONSECA 19T DAl YAIVANPAN A/

Legenda: / Aprendiz até 60%

L

Trabalhador inferior a 100°/A

Trabalhador c/ act.. 100% ou mais

Figura 120 - Matriz de competéncias da mdquina de inje¢éio 4
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APENDICE IV — MANUTENGCOES PREVENTIVAS

Industrias e Comércio
de Calgado, SA

MANUTENGCAO PREVENTIVA

PMP-10.01
Edigdo: 02
Data:2019/05/08

PESIG: EQUPT: [Robot de cardar Kawazaki |

DIRECGAO:|Produgéo

CODIGO:(10.01.01

| FABIsECCAO[F. 1e 2

Periodicidade Tarefas / Aspectos a verificar

Especificidades da operacédo

1) Exterior do Robot - Verificar danos nos componentes,
devido a interferéncias, etc., principalmente na sec¢éo do
pulso.

2) Cabos e mangueiras - Verificar flexao severa e
torceduras.

3) Movimento do robot

1 - Verificar se cada eixo se move suavemente.

1 - Removwer a causa da interferéncia.

2 - Reajustar bragadeiras.
3.1 - Verificar o nivel de lubrificag&o.

3.2 - Verificar se alguma anormalidade é observada
no sistema de direcao.

Verificacdo do torque do freio do motor

Diario 2- Ver?ﬁcar se aligjum ruido e\ou vibra(;_élo anormal é_opservado. 3.3 - Contactar fornecedor.
3 - Verificar se ndo uItrapassa excessivamente os limites.
4) Precisé&o de posicionamento
1 - Verificar existéncia de derivacao de posi¢des préviamente 4.1 - Verificar anormalidades do sistema de diregéo.
observadas. 4.2 - Contactar fornecedor.
2 - Observar existéncia de oscilagao na posigédo de paragem.
5) Sistemas de seguranca - Verificar se os sistemas de 5 - Verificar interruptores e ligacdes.
seguranga podem ser operados normalmente.
Limpeza geral da cabine Utilizar aspirador para limpar a cabine.

Semanal |Limpar filtro do cooler do Computador Desmontar o componente que prende o filtro do
cooler e limpar o p6 e sujidades do mesmo.
Reabastecimento de massa para as engrenagens
5000 Horas |Reabastecimento das unidades de reducéo

Substituicdo da massa das unidades de redugao
Verificacdo de correias de substituicdo
Verificagdo dos cabos e tubos de ar
Substitui¢cao da bateria na placa 1 HG

Reaperto dos componentes

10000 Horas

20000 Horas Reviséo geral

Elaborado

Aprovado

Figura 121 - Manuteng¢do preventiva do robot de cardar Kawasaki
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&

—
Industrias e Comércio
de Calcado, SA

MANUTENGCAO PREVENTIVA

PMP-7.13
Edigdo: 02
Data:2019/04/30

DESIG® EQUIPT®: |Maquina Corte Automatico - Faca |

D|REcc;Ao:|Produgao

CODIGO:|7.13.02/03

| FABJsECGAO:[Corte

Periodicidade Tarefas / Aspectos a verificar

Especificidades da operacao

Diario Verificagéo e limpeza

1 - Verificagdo visual de danos.

2 - Limpar poeiras e residuos de processamento.

3 - Verificar funcionamento do equipamento elétrico.
4 - Verificar funcionamentos dos dispositivos de
seguranca (barreiras de luz, interruptores de
protec¢do).

5 - Verificar funcionamento das barras de
iluminagéao.

6 - Certificar se todos os dispositivos de controlo de
paragem de emergéncia sao de facil acesso e ndo
estdo escondidos.

Semanal Verificagdo e limpeza

1 - Verificar o funcionamento dos dispositivos de
controlo de paragem de emergéncia.

2 - Limpar o filtro do gerador de vacuo.

3 - Limpar o tapete com uma escova.

4 - Com a ponta da escova do aspirador, limpar
cuidadosamente o filtro dos projetores de modo a
ndo descalibrar a projecéo.

Mensal Limpezas e lubrificagdo (méquina e computador)

1 - Fazer limpeza com o computador desligado e
aberto, com baixa presséo de ar e sempre com
ventiladores travados.

2 - Limpar e lubrificar os trilhos/transportes das
guias.

3 - Limpar o filtro do gerador de vacuo.

4 - Drenar a agua do condensador.

6000 horas Limpeza e inspecao

1 - Limpar a grelha do gerador de vacuo.
2 - Inspecao geral do gerador de vacuo.

Anual Verificagdo e inspecdo externa

1 - Verificagdo do funcionamento geral da maquina e
seus componentes pelo fornecedor Ziind.

Elaborado

Aprovado

Figura 122 - Manutengdo preventiva da mdquina de corte automdtico (faca)
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-
1L MANUTENGAO PREVENTIVA PMP-7.15
i Edigdo: 01
Industrias e Comércio Data:2019/04/30
de Calcado, SA
DESIG? EQUIPT®: |Maquina Corte Automatico - Laser| CODIGO:|7.15.01/02
DIRECGAO:[Producéo | FABJsECGAO:[Corte
Periodicidade Tarefas / Aspectos a verificar Especificidades da operacédo

1.Limpeza com os equipamentos desligados.

cada tipo de limpeza.

2. Limpar a méaquina com mangueira de ar seco(nao
saturado com agua), com pressao apropriada para

3 - Limpar a lente dos lasers.

tem de ser feita com muito cuidado para ndo
descalibrar a projecc¢éao.

4.Nos filtros dos projectores, passar com um
Semanal Limpeza e lubrificagdo aspirador, ponteira de escova.Limpeza dos filtros

5. No final de efectuar a limpeza, efectuar a

6 - Limpar e lubrificar as corredigas.

7 - Limpar as redes dos motores de vacuo.

lubrificagdo dos componentes com massa e 6leo.

1. Fazer limpeza com o computador desligado e

Mensal Limpeza do computador aberto, com baixa presséo de ar e sempre com
ventiladores travados.
Semestral Substituicdo Mudar a 4gua destilada dos chillers.
Elaborado Aprovado

Figura 123 - Manutengdo preventiva da mdquina de corte automdtico (laser)
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APENDICE V — INSTRUCOES DE TRABALHO

Instrucao de Trabalho

Avangos de matéria-prima na secg¢do do corte

1) Ligar computador do corte:
Username: leitura

Password: -

2) Abrir o icone do VMP Plan, que se encontra no ambiente de
trabalho
Username: corte

Password: -

3) Clicar no botdo “Recep¢do de Fabico”

Entrada de Envio Par] Recepcdo Hetorno de Movimentos
Materiais  Fabrico | de Fabrico Jrodutos Artigos

Movimentos

Figura 1 - Recepgiio de fabrico

4) Clicar duas vezes na opgdo “fabrico” até aparecer fabrico
EXTERNO/INTERNO

} e
FRecepgdo de Fabnco = VMP Plan [ICC3A]

Se Para Recepclo Re de ent
Mater abr de Fabrico  Procuto A
Movimentos
Planos de Fabrico } ‘ Movimento de Fabrice

2 Atualizar W Filtros Avancados [ Fabrico EXTERNO/INTERNO |

Figura 2 - Fabrico EXTERNO/INTERNO

Figura 124 - Instrugdo de trabalho para avangos de matéria-prima na secg¢do do corte (pdgina 1 de 3)

149



5) Indicar nas respetivas células qual é “Série OF” e “Nr. OF”

Exemplo:
Envads e Evo Para w Fetomo de Mowmentos
atwios  Tabecn deFabrics Nodsm  Ardges 1901
RIS Exemplo:
kiii #anos de Fabrico [!mdilm 135
2 Atustizar WV Filtroz Avangades (@ Fabrico EXTERNO/INTERNO

6) Selecionar a operagdo de “Corte de Solas”
7) Clicar em Movimento de Fabrico

4, Producio 3
P & &« g 3
Entads de Envis Fars Rocepglio fletorng de Movimenizs
Matwus  Fabrvo deFabrico Modutos  Actges
Movimerias
P
‘ Planos de Fabrco ‘!m—-m

——
2 Atusizar  Fitros Avangados | @ Fabrico EXTERNO/INTERNO ‘l

R
af e RCI0 0F CALCADO, 54
| 6005 ICC- DOUSTRIAE COMACIO DE CALGADO, 54

i

lm«n ;!! Iil!
Figura 4 - Selegéio do corte

8) Clicar com o botdo direito do rato em cima dos cortes e
selecionar a opg¢do “Marcar Todos”

Wik e b l ‘ Worinents dakebits

Wi Processa [F12)  Nove [F9] X9 Propriedades * - Documertes O Comtenio = [0y Dupicar | 1§ Anul

Doaments | Reoecss rmws [ see (A [=] tosmers

L 7”%‘ DotsMoy, IBOKI905:20 *

|~ amizenistoros iBemsaemzesia)

Desmarear Tados
Invester Marcagso

@b CompanestasiAmges (desagregaso)

|~ compocentesiaigosiBenss iDeseseapao)
et am. lloc teste | Dsn w3 Ewiads|  Coeunido  ACwreuns
Visalizauegamic
ViudizarFgeimir Hliquetes »
Parcelss i

i
:

Quantidade (Fizar!

Quantidade Servigo Ontebuirl

PO C ARG @ OB R

W comporerme ik [l Coroonsen rftmece [l Cokrar Alteciien

Figura 5 - Marcogdo dos cortes

Figura 125 - Instrugdo de trabalho para avangos de matéria-prima na secg¢éo do corte (pdgina 2 de 3)
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9) Apods todos os cortes serem selecionados pode clicar no botdo
“Processar” ou na tecla F12

10) Selecionar a opgdo “Ignorar Documento de Acompanhamento”
11) Clicar em “Confirmar”

87 Confiema 3¢ Cancele
hamagss e Erpedchs
Ty ]| maricus
Carga: W hoade
Coaments | Rececso iema [2] sese 2019 e Domuige: S (Wiowss

@ arigos

7 lgrorar Documento de Acompanhamerto

UPPER ART. 1036.00(40)
|UPPER ART, 1036.00(41)
UPPER ART. 1036.00(42)

Figura 6 - Confirmagdo de dados e conclusdo da operagdo

Figura 126 - Instrugdo de trabalho para avangos de matéria-prima na secg¢do do corte (pdgina 3 de 3)
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Instrugao de trabalho — Alteragdo de roteiros de fabrico

1) No VMPIan abrir a Aba Exploragdo;

°| | = VMP Plan [ICCSA]
VAR O ProdicBo & Control ‘ wllExoloracio | & Configuracdes

4 4 4 q|ddd AT

Extratos Inventario Inventério Consulta Ordens |Planos de Estadode Estado Consutar Consultar Consultar
Artigos  Artiges  Plaros Ressrvas || deFabrico| Fabrico Fabrico OperacBes | Movimentos Documentos  Prazos

Artigos Producao Mnvimentos

Figura 1 — Aba Exploragdo

“

Ordens
de Fabrico

2) De seguida deve clicar em Ordens de fabrico; L,

3) Abrir a janela “Exploragdo Ordens Produgdo”, na qual devera
procurar a referéncia na célula Artigo;

Fechar Ordens o Estado Ordem Fabrico

= Visualizar e Impeimir v 1%

Figura 2 - Explorag@o Ordens Produgéo

4) Apos selecionado o artigo com a referéncia pretendida (e na
semana pretendida), deve clicar em InformagGes e Documentos
Associados;

& Atualizar V7 Filtros Avangados Elnlofm-gbeseoo(mmos Associados l- Visualizar e Imprimis » & | Fechar Ordens wff Estado Ordem Fabrico

A SFCEZNS S

|DescDm.1  |Desc.Om.2

— ]

Semana |[*

1 FecradaSatsfeita [l AbertaPendente W 2ouais

Figura 3 - Exploragéo Ordens Produgéo

Figura 127 - Instrugdo de trabalho para alteragdo dos roteiros de fabrico (pdgina 1 de 4)
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5) Clicar no botdo Planos de Fabrico;

2 Atualizar | VP Filt ¢ 3 55 = Visualizar e Imprimir » | | Fechar Ordens

o T
wf £stado Ordem Fabrico

Qu.| QuiEnc

m W soera) W wruede
faud - e
5 i Encomendas Fabrico -- Séries de Produgdo Plancs deFabrico Consumos Materiais

Figura 4 - Exploragdo Ordens Produgdo

6) Ao aparecer a extensdo dos planos de fabrico na parte inferior do
ecrd, selecionar o plano que pretende alterar com um clique (1) e

de seguida clicar em Abrir plano (2);

: « = Adicionar == Remover {4 Substituir 1;, Desagregagdo / Prazc

T-E:‘-:‘ Encomendas Fabrico > =

Descrigdo
\9 " Abrir Planc = Imprimir ~ b 1024.22.39 CASCADES(TAMANHO 39)
| 4600000001 FITA POLIAMIDA TX10 30X200
9900001005 ETIQUETA TEXTIL PRETA/CINZA S\
4 Plano |Pl.Série | PLNGm. 4500001230 ETIQUETA BORRACHA OVAL "LAVC
<
Observacies

Figura 5 - extens@o das Informagdes e Documentos Associados

[ Plano Fabrico - Completo || Plano Fabrico - Pendente 1] Sem D

Figura 128 - Instrugdo de trabalho para alteragdo dos roteiros de fabrico (pdgina 2 de 4)
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7) Ira aparecer a janela “Planos de Fabrico” com a listagem das

~
operagoes;
 iGavar  Novo 2 Awalizar  Refazer m Visualizar/Imprimic ~ [l Estado ~ = Contesto ~ l&s;u !
Coomento:  PidiEaiREmAI | (2017 B[ el 2 [_] frodugio: [27/11/2017 (D
Ordem Fabrico: | Ordem Fatnico Produg o | RS I~ =5 wmn | 271y
Btkiade: [ooo0 J [roc - modsTRIA £ ComERcIo o€ cALCADO, 54 J
| Artigos
& Artigos Associsdos -nmgug.;no 4 Ficha Téenica 3 Prazos deEntrege ) Observacbes |

| " Recalcular Pendentes

loc. lote

S
| | | X X X
%:‘j'fv——_fiﬂi'i— 40000 85000 JI ]
4500001230 |ETiQueTA mmu?ﬁﬁo’@n AP AP | 559,000 485,0000 500,0000 85,00
= . >
Observacdes

B Pleno Fsbrico - Compieto [l Planc Febrico - Pendente [l Sem Documento de Acompenhements

Figura 6 - Planos de Fabrico

De seguida podera fazer dois tipos de alteragdes:

7.1) De subcontratado para subcontratado.

Deve alterar o Cédigo de Entidade (1) e clicar em Gravar (2);

M iGover]  Nove 2 Awalizar - Relacer e Visualizar/imprirmic + [ Estado + . Centeto ~

Cocumento: Piodugialaema L | o [ =% 2o : [ SATSFETO. | Produgio: [a7/10r7 0|
Ordem Fabrico: | Ordem Fabico Produsso Bl [72 B 542 [y ] Entrega:  27/11/2017
‘m ] [foc -D0STRIA E CoMERTI0 € CALCADD, SA | Processo: |

% Prazos de Entrege ) Observagdes

0,0000 | 35,0000 35,0000 0,0000  35,00C0 | 35,0000 | 0,000 PAR| 35w
| 0/ M09 70,0000 00050 70,0000 75,0000 mlml

| Adicionar = Remover 4 Substituir Ty Desagregagdo / Prazos ) Observagses
[« Un. [Am. Lo [lote I Stock _ Necessira Enviada | Env A
> 10243239 CASCADES(TAMANHO PAR _APA_ APA 750000 15,0000 00000 1500
4600000001 FITA POLLAMIDA TX10 30200 R (W% [P | 2354 0,4365 | 0,4365 043
9900001005 ETIQUETATEXTIL PRETAICINZA STMPATEX PR AP AP | 27140000 4850000  &50000) 48500
4500001230 ETIQUETA BORRACHA OVAL ’LAVG\O'A!U"PR AP AP 563,0000 485,0000 500,0000 ‘ 435,00
i<l b = L= = == >
~ Observacdes

f M Fieno Fabrico - Completo [l Planc Fabrico - Pendente [l Sem Docmento de Acompenhamenta

Figura 7 - Alteragdo entre subcontratados

Figura 129 - Instrugdo de trabalho para alteragdo dos roteiros de fabrico (pdgina 3 de 4)
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7.2) De subcontratado para producdo interna e vice-versa.

Clicar em Estado (no menu superior) e depois em Anular;

Nesta situagdo devera gerar um novo plano.

Wi Gavar | Novo 2 Atualizar - Refazer ¢ Visuaizar/impririe < ([l Estado +| =, Contexto » 1 Saic
— Ml pechar /
Doauento: ¥ [207 Aot /14217 EW iy G- @
Ordem Fabrico: | Ordem Fabrico Produgdo B @2 | % Reabrr | @] : 2o
Enbdade: poos] |cC - MEGSTRIA E COMERCIO DE CALCADO, SA
| Artigos

" Recalcuter Pendentes i i e do g Ficha Técnica ™3 Prazos de Entrega ) Observages

B #lano Fabrico - Completo [l Plano Fabrica -Pencents Il Sem Documento de Acompanhamento
Figura 8 - Anulamento de um plano de fabrico {utilizado para alteragdo entre subcontratados e prod. Interna)

Figura 130 - Instrugdo de trabalho para alteragdo dos roteiros de fabrico (pdgina 4 de 4)
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One Point Lesson >

Engineering Life Wear

Como iniciar o Robd de Cardar

1) Ligar a corrente elétrica; Desligado

Ligado

Figura 1 - corrente elétrica desligada o esquerda e ligada o direita

2) Duplo clique na aplicagdo “Standart_3but” que se encontra no Ambiente de
Trabalho;

Figura 2 - Ambiente de Trabalho
3) Quando o programa abrir, deve clicar no boté&o Start Auto (figura 3);
PS: a aspiracdo ird ligar-se automaticamente neste instante.

B Coasss ) wrtnsn | Ty ot | B et | B rvame | 1 e | €59 macon | ] von

Canto inferior esquerdo

e C—— e

Figuro 3 - Seporador "Comandi"

Figura 131 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 1 de 6)
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One Point Lesson o

Engineering Life Wear

4) Abrir-se-a automaticamente o separador “Produzione” (figura 4);

CODIY SETL® PASSWORD LOCK TERMINAL READER

=2 Co-ndil TZ] Archivio Prodnzinne EE: mu] ,,fi.’l Frame

@ Fuuiolll@hdum‘ B Tonll

E
[T . Velocita (%)
100
Seleziona = 2 3 70 % i
40 s0 60
PROGRAMMI 01 02 03
I
hd on/off
X 90
I
I |
[—_
Apagar
Comando inviato ! (CJUMP,1,0,0,.2.} Simulazione in prova : 18O 2211012018

Figura 4 - Separador "Produzione"

5) Podera proceder a leitura dos chips das formas e posterior carda do calgado
enformado;

Figura 5 - Leitor de RFid

Figura 132 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 2 de 6)
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One Point Lesson >

Engineering Life Wear

4)

Como encerrar o Robo de Cardar

1) Clicar no separador “Comandi”;
2) Clicar no botdo “Stop Auto.”;
3) Fechar o programa;

CODICT SETUP

ﬁ rml@mml E Tooll

Ricezione ok !
Figura 1 - "Comandi" -> encerrar programa

4) Clicar na barra do Menu “Iniciar”;
5) Encerrar o Computador ao clicar em “Aresta il sistema”;

E KCwinTCP
g Baint

Figura 2 - Barra do menu Iniciar

Figura 133 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 3 de 6)
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Engineering Life Wear

6) Desligar a corrente elétrica;

Ligado Desligado

Figura 3 - corrente elétrica ligada & esquerda e desligada & direita

Algumas Observacoes

e Caso o robd ndo esteja a ler o chip das formas eu estiver muito lento deve
reiniciar o programa “Standart_3but”;

e Se 0 passo anterior ndo funcionar devera reiniciar o Robd, assim como
indicado neste One Point Lesson;

e Se a carda estiver a andar mais lentamente do que o normal, deve fazer o
movimento “para trds — para frente” tal como indicado na figura 4:

TERMINAL READER

| ] 9 e

@ Funzioni @ Backup

E] Ioal|

One Point Lesson v

)

Stato
[ 1 [PRTTTT-042-DX00 8
|2 [pRTTTT 042-5X00 ©
Velocita (%)
Seleziona

PROGRAMMI [o1 [02 [03
PO

PRTTTT-043-SX00

X 9@
| 0000000F0088370E |
e
e

Apagar

Comando invigto! (CPARA,3,1,10,10,) ‘Tllﬁmﬁi €0 codice : PRTTTT-043-SX00 22102018

Figura 4 - Normalizagdo da velocidade da carda (quando a mesma esta lenta)

Figura 134 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 4 de 6)
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Engineering Life Wear

One Point Lesson >

Como gravar um modelo num chip - Rob6 de Cardar

1) Clicar no separador “Produzione” do software;

EADER.

o] 9 e | ) | 9 e | B

| Codice | siaio ]
|1 [PRITTT-042-DX00 °
2 [PRITT1-082-5X00 B s
Velociti (50
b 100
Seleziona * 20 B, T o *
e
PROGRAMMI 01 02 03 =
s
PRTTTT-043-SX00 n
x 90
0000000F00E8370E
[oa3~ [sx
hanas
Apagar

Comunto sl ! (CIATASI610]

Figura 1 - Separador "Produzioni”

| o

2) Passar o chip no leitor Rfid; —

3.1) Clicar em apagar caso ja exista informagao gravada no chip;

| X 9O
| 0000000F0088370E
| 043 | sX
| TTTT

ﬁ Apagar |
Figura 2 — “Associazioni” com informagéo

3.2) Passar chip pelo leitor de RFid novamente;

3.3) O chip sera formatado (figura 3);

~Associazioni

jooo  -[sx -
PS: Se o chip ndo tiver qualquer
5 ]

informacao, passara
automaticamente para o passo 3.3)

Apagar |

Figura 3— "Associazioni” sem informacdo

Figura 135 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 5 de 6)
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One Point Lesson

Engineering Life Wear

4) Selecionar o tamanho (deve escrever um “0” antes do numero, exemplo: 043);

5) Selecionar o Lado (SX = ESQUERDO e DX = DIREITO);
6) Selecionar o modelo da lista de modelos gravados;

>< .

Associazioni

7) Clicar em “OK”; |4_)’ IOOO _v_”SX

Figura 4 - Associazioni -> Tamanho, Lado, Modelo

8) Passe o chip pelo leitor de Rfid novamente até aparecer o av
codice” (ver figura 5).

E

|.
OK

B

Apagar

iso “Transmesso

cooa SETUP PASSWORD LOCK TERMINAL READER

=1 Co-mdil £=] archivio

Produzione | # Punti | /ﬁ Frame

6 Funzioni I @ Bu:klpl

5 re]

I e
Zl e
Seleziona ldzo
PROGRAMMI [01 [02 |03
L I I
P 043 0
L. e

Apagar

Comando invisto | (CPARA,3,1,40,10,) I ‘Tlmwm:mm-mw I

Figura 5 - Separador "Produzione" com informagdo lida e pronto a cardar

Figura 136 - Instrugdo de trabalho: Como iniciar, encerrar e gravar um chip no robot de cardar (pdgina 6 de 6)
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Instrucdo de trabalho

Alteragdo das coordenadas de um determinado modelo no Robot de cardar

1) Abrir o separador “Punti” (ver figura 1);

SETUP ANESWCRD TERMINAL PEADIR

B conuna | Gl seainie | Ty rrotsions [ s’ ) risee

fj rmui@nuh, f_'] Toal

[Fveiimera
Dal punte: |1 | ak 199 ;i

-

[ S

o 0= L

”l 80— ”1
XY CXT

© CARDATIIRA FONDO
T (j“*’“'g‘x‘lcg‘;‘j’\
h) Lenca Ll ks p ot el o, e 1z 1

Figura 1 - Separador Punti

2) Clicar no bot&o “Carica” e de seguida selecionar o modelo pretendido (ver figura 2);

Sew PASSWOIRD Lk TERVEIAL REAJER
B comuii | {I5] Arctivio I ‘\}3 Produsioms | I# Puatl ﬁ Feaue @ F...-.'....l @ Bul.uyl E Tudl

W Vedi Terng Lista dei programmi
PRTTOG-046-DX00.LAV =
PRTTOG-046-SX00.LAV
PRTTOG-048-DX00.LAV
PRTTOG-048-SX00.LAV
PRVBRM-040-DX00.LAV
PRVBRM-040-SX00.LAV
PRVBRM-041-DX00,LA'

PRVBRM-042-SX00.LAV
PRVBRM-043-DX00.LAV
PRVBRM-043-SX00.LAV
PRVBRM-044-DX00.LAV
PRVBRM-044-SX00.LAV
PRWNR1-042-DX00.LAV :
PRWNR1-042-SX00.LAV =

“ CARDATURA FONDO

’\iﬁ[kﬂ

Corogp umtatore Rgsctio

‘tnr.- ko alivs ! 12042013

Figura 2 - Menu "Carica" e lista de programas

Figura 137 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 1 de 10)
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3) Selecionar o ponto que se pretende fazer a alteragdo de coordenadas, para efeitos
exemplificativos, foi selecionado o ponto n? 1 (figura 3);

CODICJ SETUP PASSNCRD READER

g Cumandi | @ mnmnl g Producivus % Puntt ) Frame @ Fuusivui l @ Backup B Twll
e
o AN g
ATTipsF P mrie f_Hb= H

I v
Reo ; =fe]
N\ ) 454

CXY €X2z

£ _6’# b % & CARDATURA FONDO

»A»QH \/
.L& 624
¢
zs,i..xb

A=l el2

Ripristina

"v
%

ecqf

k

Puntatore

&

Carica

b

Figura 3 - Modelo PRVBRM-042-DX00

4) Ao clicar em cima de um ponto, surge o menu de alteracdo de coordenadas (figura 4);

:" SETUP FASSWORD READER
g Coutandi | £ Arcvivio I v; Ptodnzlan’ ﬁ Frime @ Fuszioal | @ Baclap Q Tool
e m—

T TR
PO A R . [0 O ~+ I
/5?/ f_?ﬂr??—gf \?\‘ y: 138 le/w 0
fu b | > EREE- .
/ \ » [ - -
/ E: 482 I’T 19
\ - -

Velocita 'T 200 e
‘%\42 ?)2 Proceduracompd <)
a_‘.\ : | Vel. Spazzola [ 40
éﬁﬁ‘i\—isé)‘l\é | }) Toa_ Camera | TEST
x4 | =
"L$.¢i\é | //g/gl i
\4‘ A
g 2
~ | éa | | k| A <~ l B2 BN =
1230 Larce yl Funtatcre Kipasoma | Corrermacom | Vod. o braw Copa ! Harst
Woddioa cer punti attva | roraen

Figura 4 - Menu de alteragdo das coordenadas

Figura 138 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 2 de 10)
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4.1) Legenda do menu de alteragdo de coordenadas:

1 - Numero do ponto selecionado;

2 - Coordenadas X, Y,Z, A, EeR;

3 - Velocidade de movimento do braco; —X' - - mm/10 -

4 - Velocidade de rotacdo da carda; Y- 1.39 IT mm/10 0

5 — Botdo para a selecdo de todos os pontos;

: « [
6 — Botdo de confirmagao; E Z: - - sl
—
E: 482 | i "1 0
Nota: A precisdo do robot é da décima de )
= [
milimetro (mm/10) ou décima de grau (2/10) —
H r s4a 200 200]
Izl Velocita I Off On

Proceduralcamp 3 L] =il

E _[\’el. Spazzola %]

Camera| TEST |

Figura 139 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 3 de 10)
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4.1.1) Coordenada X

Faz o movimento de aproximacdo/afastamento da Carda até ao Sapato.

Figura 5 - Esquerda: aproximagao da carda; Direita: afastamento da carda

T Ao carregar a seta “para cima” do teclado, a carda aproximar-se-a do calgado.

l Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, a carda afastar-se-4 do calgado.

e - Lav
e Hn . < D
AT 4 ?o T . v 3270 mmw 0
q & 14 z: --m_a I |
. =
“ T

‘1 \ F: 3812 ol 0
‘ P - .
‘1 Velocita 150 ofon

JT 20 | Procedursjcomp 1 A=
. " Ly ¢ .;E? 7 Vel. spazola
g i § 5. b TOOL  camera| 1es1 |

33-3- P2 nu-iuw
T _Jﬂl
e s
 ved ema ‘ PRTTOG-046-DX00
5 1

2=t :"1’.:*“-
A R xc--mmﬁ

bl V- 4\22| 0 cwu 0

Pae g | B

Yoo P, | o - -

‘ | Ll T g

| ‘ Velocita 158 e
—

& P2 |rrocataracomo 1 -

Pl ., % Vel Sparzola | 50 |
i ‘f‘\gg. b/ Tool.. Comera | I1LSI

bt
.44
22 y
¥ N 9, 22 '.“- 'M
P e 4o

B¢
O et | ¢ 3

Figura 6 - Imagem superior: ponte na posi¢cdo inicial (-2); Imagem inferior: ponto mais afastado do sapato (-23)

Figura 140 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 4 de 10)
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4.1.2) Coordenada Y (Deslocagdo Horizontal)

Faz o movimento no sentido horério ou anti-horario da carda em relagdo ao sapato.

Figura 7 - Esquerda: movimento no sentido anti-horario; Direita: movimento no sentido horario

T Ao carregar a seta “para cima” do teclado, a carda move-se gradualmente no sentido anti-horario.

l Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, a carda move-se gradualmente no sentido horério.

7 Vad Terna
£
el
&  erS il 7. @
o L P Pua
'#’ $' &
b T4 s
Pae
¥ ®
| ®is
{ \
(5] T
@, T
|
Pl 44 it
'*l‘dtﬁ: ,;3;1’ ‘l’;/»q. /
Fa0 o
q ; / <2
§
Dasd 1 =
2g e
e
¥ Vet Terna
) P D.
& 110 12 ®
e
¥4
Fat )
Y »
20
| »
b
b I
& Y2
oo P Fazg /
¥ao, %
4 W 2
Dap A
28¢ y
Ry %24

S

PRTTOG-046-DX00 LAV

y
.
. 28 [T mmio

T P

e

@ E N %

Veloen |10 150 ofon
Procedura - Eo [F ==
Vel Spazrola |
TOOL  cemera| test

Modhen ™ insensc  FILTRA k|
Conterma

PRTTOG 046 DX00

LAV

' I

y: 28 [0 =mioff 26 |

-

T
*10 0

E: faxeti 0
= .
Veloctta || 150 orou
Proceduri = es—-cesmmees Pt |V 23
Vel. Sparzola

TOOL  cemera| 1est
A s s | 2,
Seenom| | cauma |

Figura 8 - Imagem superior: ponto na posi¢do inicial (0); Imagem inferior: ponto deslocado para a esquerda (26)

Figura 141 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 5 de 10)
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4.1.3) Coordenada Z (Deslocagdo Vertical)

Faz o movimento vertical de subida ou descida do cardado em relagdo ao sapato.

Figura 9- Esquerda: descida da carda (sobe a altura do cardado no sapato); Direita: subida da carda (desce a altura do cardado no sapato)

T Ao carregar a seta “para cima” do teclado, a carda desce gradualmente, subindo a altura do cardado no sapato.

l Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, a carda sobe gradualmente, descendo a altura do cardado no sapato.

N Vedl Terna

el

b £l
Hmds *1r§4' -?53{‘

R Vel Terion

8
—4331 S

T‘RTTOr 046-DX00 LAV

432 [Tg a0

Y | B

- - .

3392 '—6‘— L 0

[ .
Velocila 50 150

Procedura/comp 1

Vel Spuezols

TOOL

Z Mk N <

Ofton

Sl

€
ra
<

camen T»SU

. I I -~ I
y, 9% ,T«mm 0
feo s um-- @
", ~ I -
\

E: 3342 | w
R =
|‘ Velocita | 150 Siton
ﬁ' 20 Proceduraomp 1 E )
?'} Vel. Sparoala |
& TOOL Cemera | TCST
®

7% |
-‘ FrLma \ Hick

“"”"‘"‘uﬁ-]

Figura 10 - Imagem superior: ponto na posi¢do inicial (0); Imagem inferior: movimentag@o da altura do cardado de cima para baixo (-30)

6

Figura 142 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 6 de 10)
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4.2.1) Coordenada de rotagdo A

Movimento de rotagdo da carda sobre um ponto fixo. Este comando é especialmente
vantajoso na programacao de artigos em que o fecho do molde contém curvas acentuadas

Posigdo original

Figura 11 - Esquerda: carda com inclinagdo a direita; Centro: carda na posicdo inicial; Direita: carda com inclinagdo @ esquerda
T Ao carregar a seta “para cima” do teclado, a carda vira gradualmente para a direita, mantendo o seu
ponto fixo.
Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, a carda vira gradualmente para a esquerda, mantendo o seu
ponto fixo.
. . Bl PriT0G 036 px00 | 1AV ]
Posicdo original Frs e T
R i ~: [ I -
i b ‘ v U8 o 0
- - -
e G |
| i Tl e
‘ ERY | BN
.‘ s o
& =]
|17 W O
Wiy s Camera | TEST
by
v "te-;«J e v
Inclinac3o 3 di . |_PRITOG-046-DX00_| 1.4V
ncinacao ir. 6 3
8] [0 = [0 fige . (8] (SO ... (O
Y. 428 ] T ware 150 ‘(J y: U3 0 ame 0
*y, |~ -
| ".\'* poww g g
; 1. Yelocith 150 o Onl
“ux “ ’{sv Proceura— - B
’ Vel vpazois . 3 Vel spazots
sl | ¥ Pl B ¥
k- YT ¥ 04 bepl - o # Fead ‘
s FOOLN comeo | res7 | bbbl by
{3 Moamcain o K . M
b d ) ,\,;’

Figura 12 - Imagem superior: ponto na posicao inicial (0); Imagem inferior esquerda: carda com inclinagdo a direita (19);
Imagem inferior direita: carda com inclina¢do & esquerda (-30)

Figura 143 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 7 de 10)
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4.2.2) Coordenada de rotagdo E

Movimento de maior ou menor inclinagao da carda em relagao a um ponto fixo

Figura 13 - Esquerda: carda com maior declive; Centro: carda na posi¢do inicial; Direita: carda com menor declive

T Ao carregar a seta “para cima” do teclado, o brago do robot aumenta gradualmente o seu declive.

l Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, o brago do robot diminui gradualmente o seu declive.

Posicdo original el
RO T o Faz x: [ -~
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o i &
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| 14 B 22 I P
\ x
! | » . - .
" Veloelth 130 OHOn
@ ?’k'. Procederls=ma 1 Z Soed |
v el spamenn |
1) MY 5 g » % TOOL  conme| 1151 | v
A : LAV 2 Lav |
Maior declive ' Menor declive S S it )
F M
il « 08 - e -
o Taln . ] ot e g
Py ¢ # ¢
v o e
P kY - Ky %
Ry b ~ il . X £
‘ Kis = et (1% ] T
) - : . :
| B : ] « [ - .
| veoens |1 A58 mm’ eI e oeon
Ya prcotsfons 1 J=l" &y Tt Bruwedandconp ==
) . ' "J Vel Spanels % 44 W Vel Spasmols [
O e, S } L e h
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Figura 14 -Imagem superior: ponto na posigdo inicial (0); Imagem inferior esquerda: brago do robot com maior declive (21);
Imagem inferior direita: brago do robot com menor declive (-30)

Figura 144 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 8 de 10)
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4.2.3) Coordenada de rotagdo R

Movimento de rotagdo de todos os componentes adjacentes a carda, sendo que esta
permanece estatica. Este comando é especialmente vantajoso em situagdes em que seja
necessario contornar obstaculos (por exemplo, no caso das palmilhas de ago que por vezes
chocam contra a peca metalica que permite a aspiragao do robot).

Figura 15 - Esquerda: carda fixa e com rotagdo hordria; Centro: carda na posigdo inicial; Direita: carda fixa e com rotagdo anti-horario

Rotacdo no sentido hordrio Rotacdo no sentido anti-hordrio

Ao carregar a seta “para cima” do teclado, a carda mantém-se fixa e rotaciona os seus componentes no
sentido horario.
Ao carregar a seta “para baixo” do teclado, a carda mantém-se fixa e rotaciona os seus componentes no
sentido anti-horario.
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Figura 16 - Figura 14 -Imagem superior: ponto na posicdo inicial (0); Imagem inferior esquerda: componentes da carda rotacionados no sentido hordrio (30);
Imagem inferior direita: componentes da carda rotacionados no sentido anti-horario (-30)

9

Figura 145 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 9 de 10)
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5) Assim que estiver satisfeito com as corre¢ées efetuadas num determinado programa,
deve proceder a sua gravagao, de maneira a ndo perder o trabalho efetuado. Para tal
deve clicar no botdo “Puntatore” e de seguida “Salva” (ver figura 17).

Nota: No final de cada comando é obrigatdrio clicar no botdo “Conferma”, pois sé
assim é que as alteragbes sdo gradualmente guardadas no software.

tiné
CODICT  SETUP  EASSWORD LXK TEMOL RO
B8 (mmnl@ Annm|?’3 Prodaziane #mq. ﬂ Irame 6 I_ﬂ-1|®lwp| "] Tt
” D0 i s
e LAY
: ’réf ‘r'z ?T‘ Dalpumto: 1 o) at [IE ]
24 o £ % %
((: sS‘S) 2l a| =
£ % opl bl b
S 9]' aiﬁ &
:?m B ap CX¥ X7
|
(i." ‘q)
\ ;
x})“a: \-sl-' 3
N !
D 1 \ # CARDATURA FONDO
bhbdohi '
&9
L:i gy /265
~ | @ < | 5|2 |[&|N|=
Coriegg Lanca Sava 1 arzon Rpesina | Lorfermo com.| Med.inamc Lops: Laredlacom | Maneen
Pantatice azirct 10932009

Figura 17 - Comando "Puntatore” e "Salva"
6) Ao aparecer o aviso de confirmagdo da gravacdo do programa, deve clicar em “Si” (ver
figura 18). oo B ) = L3

Sovrascivi il programma :
C:\ROBOTSYS\RSWARE!\cardatore\Lavorazioni PRGRDA-039-DX00.LAV

s — o

Figura 18 - Mensagem de confirmagdo de gravacdo das alteragdes do modelo

7) O passo final é voltar para o menu “Produzione” clicando no seu respetivo separador
(Figura 19).

[V Phduoa s 000 @
|7 Pncaoaoasxos @

Subsckria

PROGRANE: o1 [0z (03

PRGRDA-D43-SX00

e

Figura 19 - Separador "Produzione” 10

Figura 146 - Instrugdo de trabalho: Alteragdo das coordenadas do robot Kawasaki (pdgina 10 de 10)
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Manual de operagcdes MicroScribe

Antes de iniciar a marcac¢do no MicroScribe pede-se ao operador uma
especial aten¢do ao equipamento devido a seu prego e fragilidade.

1. Ligar o Computador (senha: robots).
2. Verificar as ligagoes:
2.1 USB (1);
2.2  Alimentagao eléctrica (2);
2.3  Joystick/Pedal (3) - possibilidade de escolha entre um e outro;

Legenda das cores do
LED do MicroScribe:

Vermelho Intermitente:

Desconecgdo com o PC.

Vermelho Continuo:

Conectado ao PC, porém o
equipamento ndo fai para 2
posicdo “Home".

Verde Intermitente

Equipamento pronto a
utilizar, porém o PC estd em
stand by.

Verde Continuo:

Aaure 1 - Tipas de ligegdes do MicroScnbe

Equipamento pronto a ser
utilizado,

F:i,r,nsl

Figura 147 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 1 de 17)
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3. Conectar o Hardlock no PC (PenDrive da fig. 2). Esta PenDrive contém todo o
software para que o MicroScribe funcione, portanto, a sua perda/danificagdo
implica a inutilizacdo do Equipamento.

Figwa 2 - Mardlock (PenDrive)

4. O equipamento precisa ser calibrado toda vez que é ligado, para tal deve-se
roda-lo no sentido anti-hordrio até bloqueio mecanico e apertar no botdo
branco “HOME” (delicadamente com a mao na base) verificando se o LED fica
verde como ilustrado na figura 3.

Fé,r,n.-—.z

Figura 3 - Pasicda ROME

Figura 148 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 2 de 17)
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5. Abrir o programa “RS_Scribe_4.1.4.exe” localizado no ambiente de trabalho.

{7 RS_SCRIBE 5 Axis ver. 4.1.3-->G2X

Insegna Punti Filtn SETUP  Combine Lav

Esci Rifenmento Canca Punti

Figura 4 - Menu do programa RS_Scribe_4.1.4.exe

5]
L]
[s]

Esci — Sair
Riferimento — Utiliza-se para criar um novo Frame (orientagao dos eixos X;Y;Z que ja
se encontra pré-definida e pronta a utilizar: Riferimento-> In Uso-> UNO).

Insegna Punti — Inserir pontos para fazer um programa de um possivel novo modelo.

Carica Punti — Consulta os programas até entdo efectuados (Modelo-Numero-DX/SX)
DX - Pé Direito; SX — Pé Esquerdo;

Combine Lav — Utiliza o software MatLab para combinar as duas voltas efetuadas
com o MicroScribe a volta do sapato e cria um ficheiro “.LAV” que pode ser entdo
lido pelo Robé.

Pa’gma3

Figura 149 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 3 de 17)
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1. Preparacdo
Selecionar um par standard para executar a digitalizacdo do modelo.

Colocar a obra na sua respectiva fabrica e com a ajuda do giz branco marca-la tal
como ilustrado na figura 5:

Figura 5 - Models TT marcedo

Com o auxilio de uma régua ou paquimetro marcar ao longo da linha do molde
pontos com 2em de distancia entre si (ver fig. 6).

Figury & - modsio TT com o8 pontos marcodos

Pag n'4

Figura 150 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdagina 4 de 17)
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Iniciar a marcagao no centro da zona do calcanhar e seguir sempre no sentido
horario, onde existir curvas acentuadas deve-se fazer uma excegdo a regra dos 2cm e
marcar um ponto em cada curva. Exemplificado na figura 7.

Figura 7 - Detethes ag marcagdo (do lado esquerdo morcagdo oo centro e do lodo direito marcegio nes curvas)

2. MicroScribe (Software)

Efetuada etapa de preparacdo, deve-se inserir o
par marcado no suporte do Microscribe e abriro
programa “RS_Scribe_4.1.4.exe”

Figura 8 - Sopoto proato a ser digitaizadn

Pag n'S

Figura 151 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 5 de 17)
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1. Clicar na terceira op¢do do canto superior esquerdo: Insegna Punti (pt:inserir
ponto).
2. Pousar a caneta no primeiro ponto, no centro do calcanhar, junto a linha de giz
que esta marcada no sapato (exemplo do lado esquerdo da fig. 7).
3. Quando tiver seguro do ponto que quero marcar clico no botdo “Z” do joystick.
4. Seguir sempre no sentido hordrio, pois é neste sentido que o robé trabalha.

] -0.668 | e ]
PROGRAMMING
Sair
Salvar
I Elimina |

S6 posso eliminar um ponto de
cada vez, portanto deve-se ter o
cuidado de ir olhando para o PC
para verificar se a estrutura do
sapato estd a ficar conforme.

Figura 9 - Marcagdo ponto-a-ponto no MicroScribe
Nunca marcar duas vezes o ponto

5. Salvar (02)

B WIS e vandld G .
Iy Weninedn sy Pusk  CaveaPucti T ST Cosihinela

o6 | .
PROGRAMMING

Lado: SX-esquerdo
DX-direito

Pa’g|na6

Figura 10 - Gravar marcaca@o

Figura 152 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 6 de 17)
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6. Sair (Esci).

7. Clicar novamente no campo “Insegna Punti” do canto superior esquerdo.

8. Fazer o mesmo procedimento dos pontos 1 a 4 mas desta vez a marcar os pontos
no topo do sapato para que o programa possa calcular o dngulo de cardadura.

9. Salvar (03) — ndo esquecer de salvar com o Gltimo parametro 03.

10. Sair (Esci).

11. Clicar no campo “Combine Lav” que abre o programa ProfGen (figura 11).

4| ProfGer V2,14 -t ] X
Help  Setup
Load tics
Load Profile 1 Frofde 1 net loaded
Load Profie 2 Frufik 2 il boved
XY View
Commands 1
Pooess
8t
8
4t
2t
o .
0 01 02 03 04 05 086 07 08 09 1
XZ View
1
Sa st
[ Rotste o2 ¥
8
Panet
Qe-fot ar
30 Vew
2r
0 N
0 01 02 03 04 05 06 07 08 09 1

Figura 11 - ProfGen (software que combina as duas marcagdes do calcado)

12. Load Profile 1 (Exemplo: PRTETE040SX02) Localizagdo:
13. Load Profile 2 (Exemplo: PRTETE040SX03) } C:\RobotSys\RSware\Rougher\Programs
& Load profile 1 3
+ « RSWare + rougher + Programs o s B
Organise v New folder -~ ™ @

A Neme Date modified Type
# Quick access

| Documents «#
& Downlosds # g
B Pictures % Selecionar sempre esta

microscribe opg¢do para aparecerem
Poogeams os ficheiros do tipo .AU1

roughes
RSScribeSoles

@& OneDrive

3 This PC

Pa’g|na7

- USBDrve(F) v <€

File name: |

Side (".AUZ)

Figura 12 - Janela" Load Profile"

Figura 153 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 7 de 17)
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14. Clicar no botdo “Process” para o software fazer a conversao dos pontos.

4 ProfGen V2.14 = a X
Help  Setup
D&KW
Load fles
Load Profie | C\Robotsys\RSW/areroughedPrograms\PRTTTT-043-SX02 AU
Load Profie 2 CRobotsys\RSWarevougherPrograms\PRTTTT-043-SX03.AU1
XY View
Commands Advanced T
LH..E'.gg.g _____ Sk Analyss
Bottam anaksys
Hummering
30
0 50 100 150 200 250
XZ View
T v v v v
Save Bottom 0F 4
Save Side [] Rotate on ¥
Re-Plot
D View
oF
20k L " L " "
0 50 100 150 200 250
Figura 13 - Apos Process
2 4 Ly ”
15. Clicar no botdo “Save Bottom”.
4 Saving files = X

All upper files saved in: C:\FLEXOvoughen and C:\FLEXO\roughen

Figura 14 - Aviso Saving Files com a localizagdo do ficheiro convertido

16. Passar o ficheiro para a PenDrive.

L]
Pa’g|n38

Figura 15 (1) micro-ship; (2) PenDrive

Figura 154 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 8 de 17)
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3. Robo (Gravar a Marcagao no SoftWare)
1. Inserir a Pendrive com o ficheiro .LAV no computador do Robé de cardar.

2. Copiar o ficheiro .LAV da PenDrive e passar para a pasta “Lavorazioni” (existe
um atalho no ambiente de trabalho).

. % Robotsys » RSWARE » cardatore » Lavorazioni

File Modfica Visualizza Strumenti 7

Orgarszza =

o Preteres
I Desktop

& Download

¥ Risorse recenti

4 Raccolte
¥ Documenti
il Immagini

Includs nelle raccoits v

Mome

PRGURD-041-DXD0.LAV
PRTETE-D40-DXD0.LAV

| PRTETEDW0-SU00.LAY
3, PRTETE-043-5400.LAY
PRTTIS-043-SXDO.LAV
& PRTTTT-043-0X00 LAY
3, PRTTTT-043-X00.LAY

Condmids con =

Seiezione tutto

Uttima modifica

o Musica
B video
& Computer

&L Dizco locale (C:)

e Disco rimovibile (2

7 elementi

Figura 16 - Pasta Lavorazioni

3. Abrir o programa “Standard_3but” que esta localizado no ambiente de trabalho e
clicar em “Punti” e de seguida clicar em “Carica”

COMC ST PASSWORD

A et | G st | )ttt [ 1] D e | ©) v | ) e | ]

P ved: Terna [

xy x7
l CARDATURA FONDO
| @ | W R . \’ ‘

Pégma9

Figura 17 - Standard_3but

Figura 155 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 9 de 17)
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4. Selecionar um programa da lista
(00](! SETVP TERMINAL
g.Conu)ml\io|t’§ Produzione #hn pfn.t‘ e Funzioni @Nﬂq| B Tool
¥ Vedi Tema Lista dei programmi
PRGURD-041-DX00.LAV
PRTETE-040-DX00.LAV
PRTETE-040-SX00.LAV
PRTETE-043-SX00.LAV
PRTTIS-043-SX00.LAV
PRTTTT-043-DX00.LAV
PRTTTT-043-SX00.LAV
“ CARDATURA FONDO
’\‘E‘H \“I'I\E‘f"f‘ \‘l
Comegy Purrstore Fiprztna t Copia 4
Figura 18 - Lista de programas
5. Verificar se o programa esta conforme (exemplo na figura 19)
CODK.I SETUP PASSWORD
gc._.-«|@,\mhu|$3 hm:i%m-n ;’rn-e [ l‘udnl|®l!«k-.l & Tooll
Fveaens Tt
b Tio ‘ fis P pusto: 1 o] ai: 199 -
/_ie "‘1’4 ‘%* #E ,4,, '#a ' ?15 X Oy
% b -o—« so~ —:[j
[ ol od
‘ ‘Ip", u]sa M’
% P CXY X2
[ f
L P
¢:4 . fé)
P ‘i &Jn “ CARDATURA FONDO
g : \
¢ ém Fu ¢ 4 Pt
B &,
ool -
“ .;‘ H k “ ~ ] “ l [é ‘ 7 | N\ I P ‘ ©
Curica Puntatore | Riprstine | Copa =
[
&
Modkfica dei punt attva. 9002018

Figura 19- Vista do PRTTTT-043-5X00

Figura 156 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 10 de 17)
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6. Selecionar o primeiro ponto da marcagdo, ir a “Procedura” e selecionar a
op¢do “Comp 1” assim como clicar em “On” para aproximar a fresa do tecido

do calgado. CONFERMA SEMPRE NO FINAL DE UM COMANDO

@ Funztol!l@lhdmpl E Tooll

PRTTTT-043-SX00

TERMINAL READER

0 o [ s D srme

?'/?T?“?\ Ne do ponto
A e, I - I
»

co SETUP PASSWORD
=2 Comlndll f=] Archivio

v Vedi Terna

)\3 \'\
S S . o || S [ =~ IS
I 1 2 I - I

] 18 E: 2459 0 o 0
36
‘ Velocita 5o 150
& 5 Off On
\ Proceduralm - I T,
/ Vel.MOTORE

(;}}\, é )\2)2/2 '”':.Tgcompa

32~q'§v_,<£\307‘ 74
* L %é&% selona
N ‘ 3 ‘ H k| # ’ = | ~‘ 2% ‘ % | \“ &

Carica Puntatore Ripristina

Modifica dei punti attiva 29/08/2018

Pagina 1 1

Figura 157 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 11 de 17)
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7. Clicar em “Seleziona tutti” e alterar a velocidade de 300 para 150 (velocidade
recomendada pelo fabricante). NAO ESQUECER DO BOTAO CONFERMA NO FIM.

( ODICI PASSWORD OCK TERMINAL READER

Funzioni

g Comandi | Archivio l % Produzione ﬁ Frame @ Backup | B Tool ‘
¥ Vedi Terna " LAV

U TG —— -
et b y: 4% [0 om0
i " ——— -

[ Y | KN
c“ ‘!19 E: 2459 ,T 10 0
. "/ biston [0 159 offon

/@ ProceduraMOTORE =)
\; ,\: / Vel. Spazzola [—
a WA TOOL  camera| TEST
Ias / ———

———cpe

'}
P
~y
|

Puntatore Ripristina

Modifica dei punti attiva 20/0872018

Figura 20— Selegdo de todos os pontos

8. Existem calgados que necessitam de ser cardados por cima da borracha (como
por exemplo o modelo TT), para que a cardagem fique uniforme por toda a
extensdo do calgado deve-se selecionar os pontos que se encontram na parte
da borracha e diminuir a velocidade desses pontos para 50 (recomendado
pelo fabricante).

9. Selecionar o pentltimo ponto e clicar na seta que aponta para direita (.) até
o display bloquear no tltimo ponto da marcacgdo.

Pagina 1 2

Figura 158 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 12 de 17)
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10. Ir a “Procedura” e selecionar a opgdo “Mezzo” assim como clicar em “On”
para afastar a fresa do tecido do calgado apés este ser cardado. CONFERMA
SEMPRE NO FINAL DE UM COMANDO
co&m SETUP  PASSWORD L0CK TERMINAL READER )
£C°-MIA"MJ?§ Pmd-dquCﬂ:n..u /ﬁl‘ﬂul@l’uﬁod]@&ckwle Tool‘
Ve Tema LAV
¥ 1 1"?\,?‘4 37
b t ®, ~: [ O -~ -
‘ \ . 238 0 mmic O
S I G S S A B | @
/ ST | B
Rl | KN
') €
| *|1 18 E: 2764 0 : 10 0
&x v, =NHHE "
|
g’ ﬁi Velocita 150 one
i /% Proceduraliis )
‘ v/ Velmotore :
;")3‘ &) |comp 1
é,‘ ) ; TG§$§§ I
'égz é &\ | / s \:- indletro o
m“‘"é &‘ & . B | suck
26 > Sele a
= ‘Lés (l:’
Carica Puntatore Ripristine
Figura 21 - inser¢@o do comando Mezzo no ultimo ponto da marcagGgo
11. Apds ter feito todas as modificacGes que achar necessdrias deve-se gravar o
modelo com as alteragdes: clicar em (1)“Puntatore”, (2)“Salva”, (3)“Salva”.
5(nn¢i&jmm.]?§mnmuxrm ﬁrnn'@r—mi@mJBrulj
7 vea Tema PP, [ priir0s3 sx00 [ 1Ay
5 4o ! 5 St e
b by Pis x Y z
. [PRITTTT [oaz lsx  Jfoo o 4 o] of ol
v ‘ ] & =y
= J ,, e i
Salva _ Esci e l ’ ’
S ) CxXY Xz
y B
; X o
Paa ) i
¢\, "iu * CARDATURA FONDO 12
Sul | » [=
VG "S- > ?\?
} & a-
(\ (_‘ ‘ u I ’\15 2 l“t - Eﬁ 1 \ $

Figura 22 - Salvar altera¢des

Figura 159 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 13 de 17)
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12. Passar a verificagdo visual da cardagem: clicar no canto superior esquerdo
“Comandi” e depois clicar em “Correzioni autom.” E selecionar a estacdo que
quer trabalhar “Stazione” (que estdo identificadas na parte de dentro da
cabine do robé).

[ o] 8 s | Oy e | G 1| B rme | 8 | @) | 7

—

]mu!
Figura 23 - Corregdo Automatica

13. Selecionar o modelo da lista

PRTTTT-043-SX00.LAV

Pagina 14

Figura 24 - Modelos da lista de corre¢do automatica

Figura 160 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes MicroScribe (pdgina 14 de 17)
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14. Clicar em “Punti” novamente para selecionar até que ponto eu quero que a
fresa se movimente (normalmente escolhe-se o penultimo ponto).

15. Clicarem -

g cADs
oD SETUR PASSWORD LOCx TERMINAL READER

g_Com-diIMhi\iulvsPnd’ o @Fﬂnﬁoﬁ’*&kw'BTMJ
[ e e LAV

B Ly
| |
A STy

b- %‘ $ ’J-'s' :b "’J‘:e ¢ P?E v: [~ -

‘ L o - -
%

Dsa E: 248 0 0

e ». = HNHN "

¥ Velocita | 150 ol
@ 20
Yo Procedu; e R b
Vel. Spazzola |
¢ p
34

b | \G, TOOL Cameral TEST
! 3 { o Modificain ;

" 9rdu g O o | enurna | 3,

. e e [

Conferma le modifiche 21 punt|

&

v | @ || k| M - | B , \ | =
Canca Puntatore Fiprztna Copes
Comando inviato | (CPARA1,1,10.10) T start vecchio insegnamento : PRTTTT.043.SX00.LAV 29082018

Figura 25 - Escolha manual dos pontos a observar

16. Observar atentamente o movimento do robé para perceber se a marcagao foi
efetuada corretamente.

Pagina 1 5

Figura 26 - Verificagdo ponto-a-ponto

Figura 161 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 15 de 17)
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4. Gravagao dos modelos nos microships
1. Clicar no canto superior esquerdo do programa “Comandi” e clicar em
seguida “Start Auto”.

q::;
Ay

PRTTTT-043-SX00.LAV

Figura 27 - Start Auto

Pagina 16

Figura 162 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 16 de 17)
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2. Aparece automaticamente a sec¢do “Produzione” (figura 28)
3. Passar o ship no leitor de RFiD
4. Clicar no botdo amarelo (1)
5. Selecionar o modelo que quer gravar no ship em “PROGRAMMI”(1), indicar o
numero(2) e lado(3).

CooxI  WTe  PASIWORD ok i

E(—‘}EMM oY n;:“%:mlﬁrw‘ @ Funrioal @un‘ B r.-'
|___Codice | staio |
e
M| e Velocita (w)
Seleziona
PROGRAMMI [o1 (02 |03
ARRNI 7 MOTORE SPAZZOLA
1GURD
TETE . N 9@
s |2 cossonrcomanss
TTTT 043 [ DX ;‘—E
}
[

Comands vvate | (CAMP LA0) Lmetacairn im prie 10 L

Figura 28 - Gravagdo de um novo ship

6. Passar novamente o ship no leitor RFiD e verificar se o modelo esta gravado
(canto inferior direito do display)

@ caos
CODICI  SETUP  PASSWORD LOCK

2 Comudil [i=] Archivio Iﬂmﬁ MTA;%’ Frame | @ Funzioni

@Blchpl e Too||

iodice | stato |
i @
[—T[ . Velocita (%)
Seleziona v
PROGRAMMI [o1 [02 |03

o
PRTTTT-043-SX00 & on/off

x 09|
[ 0000000 0088B4BS |
[oas [sX |

Pagina 1 7

Trasmesso codice : PRTTTT-043-5X00 20082018

Comando invisto! (CPARA3.1,10.10,)

Figura 163 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées MicroScribe (pdgina 17 de 17)
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Manual de Operagdes do Robd de Cardagem

1. Enformar o calgado numa forma com ship (fig.1)

Figura 1 - forma com ship olocado

2. Abrir o programa “Standard_3but” situado no ambiente de trabalho.

Fé,zm.‘-.].

Figura 164 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes do manuseamento do Robot Kawasaki (Pdgina 1 de 4)
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3. Clicar no canto superior esquerdo “Comandi”
4. Clicar no canto inferior esquerdo “Start Auto.”

e

Y P —" ] -

©) e | @ sem | ] 7

[——

[Wﬂl
Figura 2 - Comandi

5. Abre automaticamente a janela “Produzione” (fig. 3)

B e | e [ 2 e B | ) | 9 | 2
| codice | stato ]
L —
i e

PRIGGRAMMI [W W W

Péginaz

Cnmamds maatn (RIS ) Seubvrnan m rem 4 L

Figura 3 - Produzione

Figura 165 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagées do manuseamento do Robot Kawasaki (Pdgina 2 de 4)
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6. Passar a forma pelo leitor de Rfid (fig. 4)

7. Verificar se o computador reconheceu

o ship no canto inferior direito (fig. 5)
Figura 4 - Leitor de RFid

oK SEHR HaNNAORD o w'L:'!'wa_?'I.I'MNAI ErLIEN
,& Comandi | @ Archivio ;‘?’2 Pmmuwno; % Punti | ’ﬁ Frame @ Funzieni @ Bxlulp| B l’ool|
[t e
rz . Velocita (%)
scleziona V
PROGRAMMT lﬁ 'ﬁ ‘ﬁ
TTTT 1 ]
= 100 - MOTORE SPAZZOLA
PRTTTT-043-SX00 - b
| @@
0000000F008867EA |
043 sX |
e — o0
e
oo
&
Comande irviata ! (CPARAL1, 10,40} :Tmmuucdenwm‘l‘ 043 $X(0 ‘— 20082)1€

Figura 5 - confirmag@o da leitura do ship

Figura 166 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes do manuseamento do Robot Kawasaki (Pdgina 3 de 4)
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8. Alocar o cal¢ado enformado na respectiva pinc¢a e aguardar que o robd inicie
a sua atividade.

Figura & - Robd o ivgiar otividude

E necessario ter em atengdo a velocidade em que o robd estd a cardar para evitar
que sera muito rapido ou muito lento, pois estas variagbes por vezes acontecem e
podem danificar o calgado.

Fé,:-,n.--.4

Figura 167 - Instrugdo de trabalho: Manual de Operagdes do manuseamento do Robot Kawasaki (Pagina 4 de 4)
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Instrucao de Trabalho
Backup do Robot de Cardar

Figura I - Ambiente de trabalho (Deskiop )

2) Assim que o programa abrir. deve clicar no separador “Com” e de seguida clicar
em “connect” (ver figura 2).

}Hc Com | View p
Connzxct
S&l Connact

Dizconnzct

Cpkors

Figwa 2 - Sepanudor "comect”

Figura 168 - Instrugdo de Trabalho: Backup do robot Kawasaki (pdgina 1 de 2)
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Backup do Robot de Cardar

3) O programa pedird o login (1), no qual terd que digitar os caracteres: “as” e de
seguida pressionar “Enter”. (Ver figura 3).

Com Vew iy
aromct ing to Passsaei £ Lonteollar

Figwra 3 - Togin®

4) Escrever o comando save seguido de eSpaco e depois do nome do ficheiro do
nove backup, com o final “.as” (exemplo: save bck2019.as)

4.1) Clicar em Enter. Neste ponto o backup fica gravado. pelo que poderd
encerrar o programa.

Nota: O nome do ficheiro de backup fica ao critério do utilizador. mas deve ser curto.

ke Com View Hew

Lo ing L Gvrrsale = Conl ol ler

leg nioas g
IFiz s A% mon zo- temira “AJE
rzavz ki3, as|

Figura 4 - Comande “save” para completar o backupy

(B

Figura 169 - Instrugdo de Trabalho: Backup do robot Kawasaki (pdgina 2 de 2)
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Manual de Operagbes da maquina de corte a laser Portlaser

1) Preparacao

1.1)  Certificar que a chave da fig.1 esta virada para o lado AUTO, tal como
indicado na imagem;

Afastar laser

v

Apagar

Programa
Aproximar 3 4
laser
e Start/Stop
Subir Tapete

Figura 1 - Display

1.2) Pressionar o Botdo 3 para descer o tapete com a matéria-prima até a
marca indicada na figura 2;

Figura 2 - Lado esquerdo - estender o material;

Lado direito - marca orientadora da maquina.

Figura 170 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 1 de 7)
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1.3) Calibrar as cabegas do lazer com a ajuda das placas de acrilico
fornecidas pelo fornecedor (Ver figura 3). Esta etapa é feita sempre que
existe alteragdo do material a ser cortado;

Figura 3 - Calibracido das cabegas do laser

2) Software
2.1) Abrir o programa que se encontra no ambiente de trabalho;

2.2) Clicar no botdo “ IMPORT” (ver figura 4);

“ = o X
WiVl MeddiM)  ToskT)  HdpdH)
B8 A8 QM ew ~YwEald o0 @Y%
wE Gl m BEaAoxw®$ =IisdlBXAdLa——TL
P DOUORY... TN . IV L. DO PO L I ) -
~ e |oust |ox e | tet |
] P B ol il
/|
7|3
|
" Q
12115}
3 » [
1Ll e
2|8 x
2] =
e [ [ v] ey
Elg ok
3 [t ] ramestns |
2
X[ P e
iﬂ u.' Posten |ebeskse coondnere -
; 7 e ,
< g I sy e}
E.n - H Gesake |
] v | Comterwd
B < > R 1
by vocte o brtmep fiiea. 5 vl Soak 1574 260.Y775 396 27655 Vo

Figura 4 - selegdo do botdo IMPORT

Pa’ginaz

Figura 171 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 2 de 7)
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2.3) Selecionar a referéncia que tem no plano de trabalho;

2.4) Selecionar a peca que deseja cortar (figura 5);

‘\3 Import
Procwarem: | | areas gravadas ~| « & ek E-
Nome - Data de modificag Tipo Tamanho
: | ] T. 38-39 gaspea e cano.dxf 28/07/2015 16:33 Ficheiro DXF 1125KB
| T.40-41 canos.dxf 29/07/2015 09:53 Ficheiro DXF 1049KB
f [ ] 7. 40-41 Foles.dxf 29/07/2015 16:17 Ficheiro DXF 767 KB
[]7.41-40 gaspea e cano.dxf 28/07/2015 16:00 Ficheiro DXF 953 KB
| ] T. 42-43 canos.dif 29/07/201510:04  Ficheiro DXF 1331KB
[ 7. 42-43 Foles.dxf 29/07/2015 11:56 Ficheiro DXF 926 KB
j T. 43-42 gaspea e cano.dxf 28/07/201515:13 Ficheiro DXF 1082KB
] 7. 44-45 38-39 Foles.dxf 10/05/2017 06:51 Ficheiro DXF 868 KB
[ ] T.44-45 fole e canos.dxf 29/07/2015 11:38 Ficheiro DXF 823KB
[7.44-45 gaspea e canos.dxf 28/07/2015 14:53 Ficheiro DXF 934 KB
| ] T.46-47 38-39 Foles.dxf 10/05/2017 06:24 Ficheiro DXF 979 KB

Figura 5 - lista de pegas do corte a laser

2.5) Distribuicdo das pecas no plano de corte (pago a paco);

o

'l
A el NS PN
BAGw® B xXal@lrFANKE LGS

S heneni Cea {ives
e XY YL Lo LI o I ok 2 o B o B LR L PO, . PO L I I .1

o ol

12 - Selecionar a pega que sera cortada

" & L B K

Figura 6 - Pago 1

D pcw contram 41 - o
8] Nade) Tl) sepdd

© P
T b

Jek
s

N

o) Carig’s o
2FoonrAcnanner veBmANHEST @XNY
Al o - FeDumS XS IBFANLB ——<7T1

22 - Com o cursor do rato selecionar as
pecas que pretende duplicar/eliminar

Pa’gina3

Figura 7 - Pago 2

Figura 172 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 3 de 7)
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39 - As pecas selecionadas ficam a vermelho
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42 - Clicar no botdo MATRIX COPY

‘AEENT ENEEEE O CEEow
[ ucomete wermet ; . i R s e e

Getove b s e e sopr cf categ Facsest o dozie e 4 o

Figura 8 - Pagos 3 e 4

52 - |rd aparecer a caixa “Array Copy”
a —
62 - Para copiar as pecas ao lado das outras
s, aumentar o valor de XNum
71 Array copy X .
| Se inserir 0 n? 2, as pecas selecionadas
Xu: [ 1 XSpace: [ 0.000 | duplicam, n2 3 elas triplicam e por assimem |___ Fig. 10
L hum: | 1 Yspace: [ 0.000 k! diante
- Bestrew... | Ok l Cancel I o X X
& b N =3 72 - Para copiar as pegas em cima das outras
: &\ &\ &\ M li l /Z l l /4\ : aumentar o valor de YNum I

Figura 9 - Array Copy

Figura 10 - Possibilidades de organizagdo espacial do plano de corte

Figura 173 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 4 de 7)
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2.6) Para rodar uma peca basta dar duplo clique na linha delimitadora da

mesma e poderd rotaciona-la (ver figura 11);

& PTLIENIAT.[CAUsardCanf Desktag! o et continunrd]
Fiell] TSI Ooow(l) Confg) MusdeW) V(s

JEH 2500 Aaanan

MaddMD ToskT)  Melpd)

L0 es ~wEaAWSS0 0 %%
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[

psoo,

EL Ll

|
f
f P e I
/ c

[ ey,
7 Pt optete
I Oumat smect graghics

Ao Coutmd

EEAPXE e
B0,

Figura 11 .- Rotacionar uma pe¢o

1 corve abject Srei 142 583 V14 046 X 1AL8S o ¥ K25

2.7) Para utilizar as duas cabegas do Laser ao mesmo tempo devera fazer a
replicagdo das pegas utilizando a opgdo “Virtual Array” (as pegam ficam com a
sua delimitagéo tracejada);
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Figura 12 - Virtual Array

Pa’gina5

Figura 174 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 5 de 7)
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2.8) Para apagar uma pega basta seleciona-la e pressionar o “Backspace” do -
teclado;

z + K i Z
2.9) Para voltar atras basta pressionar as teclas “Ctrl” + “Z”; -.

2.10) Para copiar uma peca(s) pessionar “Ctrl” + “C”; +
2.11) Para colar uma pega(s) precionar “Ctrl” + “V”; [ oo [ V]

2.12) Para repetir o mesmo plano de corte basta clicar no botdo verde
Start/Stop do display da maquina (ver figura 1);

2.13) Para limpar o plano de corte gravado na maquina pressionar o botdo
“ESC” do display (ver figura 1);

2.14) Assim que estiver satisfeito com a disposi¢do das pegas podera clicar no
botdo “START” (Este botdo grava na maquina o plano de corte que esta em
utilizagdo, o que permite a repeticdo dos mesmos);

en) Vol TooD Mebi
AR QENE Oew ~wBaboaED B %%
F  REwmoe g xiesld@HKAMLELEH AT

/| oea | o

O o0 0 IO O O O L O R O L L B, . O L L

SRS

655 oo ps BaL H

*30m

it cqsmase Outece

L3090 3000 Hoos  Boos

n i.,il'."x.“

Figura 13 - Start

Pa’gina6

Figura 175 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 5 de 7)
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3) Recolher as pecas, identifica-las e armazena-las.
3.1) Com uma tesoura recortar as sohras e voltar ao pago 1.2)

Figurs 14 - Reen'ho dos prgoy corfodas = sobiray de motenal

Pzg n=.7

Figura 176 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte a laser (pdgina 7 de 7)
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Manual de Operagbes da Maquina de Corte (Faca)

1) Ligar a maquina
1.1) Ligar o CPU que se encontra no interior da maquina (fig. 1);

p——

——

Figura 1 - Porta de acesso ao CPU (lateral direita da Mdq)

1.2) Ligar os projetores e ecrd do computador com os respectivos
comandos (fig. 2);

CORE
¥
5

ONNSWVS

Televisor

4 ~y R
i F I

| IZ 4 600 Fja
q{‘ i' ri'l\)\g |‘

1.3) Pressionar no botdo F1 do Painel de Controle (Fig. 3);

Figura 2 - Controles Remotos (cima Televisor e em baixo Projetores)

NOTA: Neste ponto ndo
podera ter nada por cima
do tapete pois o brago de
corte ird percorrer toda a
extengdo do mesmo, tal
como ilustrado na figura 4.

Figura 4 - Mdaquina pronta a trabathar

Figura 3 - Painel de controle pronto
para ser iniciado

Figura 177 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 1 de 15)
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1.4) Pressionar o botdo indicado na figura 5 para iniciar;

Figura 5 - Painel pronto para iniciar
atividode

1.5) Pressionar o botao ON-LINE;

1.6) Abrir atalho “MindCut 2018 Rocha” localizado no ambiente
de trabalho (fig. 6);

Figura 6 - Ambiente de trabalho

Figura 178 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 2 de 15)
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2) Desligar a maquina
2.1) Pressionar o botdo ON-LINE;
Inactiva

Desligada Ativa
| i ’ .
V‘Lu'_._ M11 Otfiine

2. Defin. trabatk
Fi

Figura 7 - Estados da maquina

2.2) Pressionar o botdo “do meio” indicado na figura 8;

2.3) Pressionar o botao STOP;
2.4) Pressionar em “sim” do display (fig. 9);

0 Dezligar cortador

lesligar o cortadaor
ar
2.2) [

-~ De
QJ agora?

2.3)

Figura 8 - Painel de controlo

Figura 9 - Display do painel de controlo

2.5) Encerrar o sistema na barra de menu “Iniciar”;
2.6) Desligar manualmente o computador e os respetivos ecras (ver

ponto 1.1) e 1.2));

Figura 179 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com lIdmina (pdgina 3 de 15)
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3) Substituicdo da Lamina
3.1) Pressionar botdo ON-LINE;

3.2) Pressionar F4;

3.3) Escolher posigdo 1 ou 2 (conforme a sua preferéncia);

3.3)
Posicdo 1 Posicdo 2
3.2)
Figura 10 - Posi¢des da méquina de corte pora o mudangao da lémina
3.1)

Figura 11- Painel de controle durante a

3.4) Retirar o cabo cinzento (ver figura 12); mudanco da lamine

Figura 12 - Como desligar o cabo da cabega de corte

Figura 180 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 4 de 15)
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3.5) Rotacionar pega no topo da cabeca de corte no sentido anti-
horério (ver figura 13);

A

Figura 13 - Como apertar pega do topo da cabega de corte

3.6) Precisonar o botdo indicado na figura 14 para posteriormente
retirar a pega onde estd localizada a lamina de corte;

Figura 14 - Como retirar a pega aonde esta localizada a lamina

Figura 181 - Instrugéo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Iémina (pdgina 5 de 15)
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3.7) J& com a peca fora da maquina deve-se retirar o componente
de protegdo da lamina (pega cinzenta com a mola);

Figura 15 - Remogdo da pega de protegdo da Idmina

3.8) Desapertar a ldmina da cabega de corte (ver figura 16);

Figura 16 - Como desapertar a lémina para a substituicGo da mesma

Figura 182 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 6 de 15)
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3.9) Posicionar a lamina na mesma posicdo indicada pela figura 17;

Figura 17 - Posicdo correta da lamina

3.10) Inserir novamente a peca de protec¢do da lamina;

Figura 18 - Insergdo da peca de protegdo da ldmina na cabega de corte

Figura 183 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 7 de 15)
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3.11) Inserir a cabega de corte na maquina de corte e conectar o
cabo novamente (neste passo é importante seguir a indicagdo dos pontos
vermelhos) como indicado na figura 19;

Figura 19 - Correta colocagdo da cabega de corte (a esquerda) e do cabo cinzento {a direita) na mdquina de corte

3.12) Assim que tudo estiver corretamente montado devera dirigir-
se ao painel de controlo e carregar na instrugdo OK (ver figura 20);

T Cansulta utiliz

_ Module 1
_) Tool manager

1. Tipo ferr. Sem ferram. #1

Figura 20 - Instrugdes do painel de controlo (Module 1)

Figura 184 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 8 de 15)
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3.13) Pressionar o botdo “1”

| Tipo ferr.  Sem ferrat
TRERT T SRS R 00

Figura 21 - Pressionar botdo “1”

3.14) Pressionar a seta para baixo v para selecionar a opgao
“EOT” e selecionar a opg¢ao OK;

Tipo farr.

ferran.

Figura 22 - Seleg@o da opgéo EOT

3.15) Selecionar a opg¢do “Init”;

T Consulta utitiz.

~ Module 1
§ _} Tool manager

1. Tipa ferr.

Figura 23 - Selecdio da opgdo "init"

Figura 185 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 9 de 15)
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3.16) Selegao da opgao “Inicializagao Automatica”;

0 Inicializac3o 0 Inicializacda Q Consulta utiliz,

4_Inicializac 3o manual 1. InicializacEa marual
> nic. autorndtica > Inic. autorna !

:30 cifmna 3: a0 cirva
icdo baivo
orte teste

[‘fj Inic. autom&tica

iniciar — [ Cano "

Seta para baixo Seta para direita

D Selecionar opg¢ao “Iniciar” l

Figuro 24 - Passo a passo da Inicializogdo Automdtica

3.17) A maquina procederd a corregdo automatica;

Figura 25 - Méquina a iniciar a Corregéo Automatica

3.18) Carregar duas vezes no botdo ON-LINE;

Figura 186 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagdes da mdquina de corte com Idmina (pdgina 10 de 15)
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4) Substitui¢cdo da Broca

4.1) Carregar no botdo ON-LINE;

4.2) Pressionar ao mesmo tempo o botdo do meio e a seta para baixo tal
como indicado na figura 26;

Ao
mesmo
tempo

Figura 26 - Comando para posicionamento da mdquina no canto inferior
esquerdo do tapete para posterior substituigdo das brocas

4.3) Retirar a protegdo de seguranca (ver figura 27);

Figura 27 - Remogdo da protegdo de seguranga

Figura 187 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagdes da mdquina de corte com Idmina (pdgina 11 de 15)
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4.4) Retirar a cabeca da broca da maquina (ver figura 28);

Figura 29 - Substituicdo da broca

Figura 188 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagdes da mdquina de corte com Idmina (pdgina 12 de 15)
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4.6) Apds substituicao da broca, devera montar a cabe¢a da mesma na
maquina seguindo a orientacdo do ponto vermelho;

Figura 30 - Indicag@o da posicdo de montagem da cabega da broca

4.7) Se necessdrio, podera orientar manualmente a posigdo da broca
assim que montada na maquina de corte. Para tal, existem 6 reguladores
de posicdo indicados na figura 31;

Figura 31 - Reguladores de posi¢do das brocas

Figura 189 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagdes da mdquina de corte com Idmina (pdgina 13 de 15)
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4.8) Posicdo correcta da broca esta indicada na figura 32;

Figura 32 - Posigdo correta da broca quando montada na maquina

4.9) Carregar no botdo ON-LINE;

Figura 190 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagées da mdquina de corte com Idmina (pdgina 14 de 15)
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5) Substituicdo da caneta

5.1) Executar os mesmos passos 4.1) e 4.2) desta instrugdo de
trabalho;

5.2) Desapertar a caneta da maquina (figura 33);

Marca da posi¢do
correta da caneta
(seguir sempre a
indicagdo desta marca)

» -
£
=

s 2. - pu—— o
Figura 33 - Desapertar a caneta para a libertar do maquina de corte

5.3) Desmontar a caneta tal como a imagem 34 indica;

Substituir

s N .

7 / S

Figura 34 — Caneta montada acima e caneta desmontada em baixo

5.4) Carregar no botdo ON-LINE;

Figura 191 - Instrugdo de trabalho: Manual de operagdes da mdquina de corte com Idmina (pdgina 15 de 15)
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Instrugdes para preenchimento automatico da maquina de corte Zund

1. Abrir ficheiro da produgao;

Selecionar as pec¢as que devem ser cortadas e respetivas quantidades;

3. Podera passar o ficheiro para o ambiente de trabalho se necessario: Clicar no
canto superior esquerdo “Ficheiro” e clicar em “Guardar” (preferencialmente
no ambiente de trabalho);

4. Clicar na op¢ao “Da Camara” ;

~ =gy
(S Pecas... & Pelo rectangulo da ma’quinal Da camara... I @ Gerir quantidades.., @ Iniciar co

Ficheiro Editar Ver Material Ordem de Corte Colocacdo Cortar Recolha PDM Maiquina Ajuda

N

‘ecas & Grupos

Modelos 'Tamanhos ] Grupos | Pecas & Grupos |
@ 30 — 4030 .~ 40
% [ g . g i

5. Selecionar lado que ira trabalhar (direita ou esquerda);
6. Tirar fotografia ao fundo (ainda sem a pele estendida);

{4 Novo materisl 2 pti ds cémara - o X

= J o=
Todos
Defiaes Na configuragdo deve
Configuracso > . .
asnaom V| = selecionar o tipo de pele
Nomero de materais
1
Reset
hizo Editar configuragdo ou
Sensbidade das Quacades > -
adicionar nova pele
Aversd.., /
/
Espessura: 0.0 o

Figura 192 - Instrugdo de trabalho: Colocagdo automdtica das pegas na mdquina de corte a Idmina (pdgina 1 de 4)
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Fundo Capturar
Todos
Definigies
Configuracdo
aniina Yacs cnry
Nimero de materisis
L - Diminuir caso a
camara esteja a
reconhecer o
Sensbildade das Qualdades
tapete como
AR material
- Aumentar caso a
camara ndo esteja
a reconhecer a
pele como material
Espessura: 0.0 mm

% Configuragio

[boiva voca oz

Capturar
Modo

Material + Linhas + Marcas v

Aprimoramento do contorno

Nenhum ~

Suavizag3o do material (mm)

Reset
Erosdo do Matenal {mm)
0.0
Reset
Sensbiidade do material
156
Reset
Cauto
Camara
150
150 400 v
Exposicio
B <
Flash
Desativar ¥
Atualizar a partir da camara

Linhas

Diatagio da inha (mem)
0.6
Reset

Area minma da Iinha (mm2)
7.1

Reset
Exchusao de fronteira (mm)

Sensbiidade das inhas

[_IAuto

Material contrastante

Areas de Quaidade
Cor Tragos

Abr
pefeto [Iv]fo v @
ud2 [Ev]lt v @
quds [0yl v ®
W.4[i:]3\f|i]
W-SIi___:JAVIE?

Connect to Border
21.7

Reset

Tamanho do trago (mm)
26.2

Reset
[Ctinhas de qualdade s3o defistos

o] | e

7. Estender a pele na maquina;
8. Ligar motor do Vacuo;

9. Fazer marcagdes na pele (caso esta ndo esteja marcada ou precise de ajustes);
10. Capturar, (preferencialmente deve-se adicionar a fita cola, caso necessiria,

apos tirada a foto);

G Move matued « partic da caenare

Funds Captura

Oefragies
Corfigancho
s#s e v

Nimers e raterian

Tecemrira: 0.0

Figura 193 - Instrugdo de trabalho: Colocagdo automdtica das pegas na mdquina de corte a Idmina (pdgina 2 de 4)
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ZUND

swiss cutting systems

11. Podera fazer ajustes no tipo de qualidade/defeito clicando com lado direito
do rato em cima da zona que pretende modificar:

12. Apds estar satisfeito com a area selecionada podera proceder a colocacdo
automatica:

# " [MCO] MindCUT Studio (Production) 2018.V1 [64bits]

L ’ =
G Pecas... ml‘tl: rectingule 43 maquina  Da cémars... &uv {@lmau 101a¢o 3, Jgomu:‘ conte

Fihewo Editar Ver Matenal Qrdem deCorte Colocacio Cortar Recola FPOM  Maquina  Ajuda

D cokiotng [, %)
Bscsesme oo ——pl Aguardar
B Mdtend
N . 1
8 L 1:30 min
Usadle 118w
Wt 148m s I H
Heaht ass7m Podera utilizar
(=R
Langh 1421, este tempo para
Heght 036m
& Paes (This) am i
e G retirar as pegas
Pats o o8N
o — cortadas do

Net Eiicency bk

outro lado da
maquina

y

Percentagem de
aproveitamento

Paced (%) [Remaning| Remanng (%W

0
"

B
9
#

ER R
B
El

| _s7a%

o ‘ z £ o
Pegas colocadas Pecas em falta o

Figura 194 - Instrugdo de trabalho: Colocagdo automdtica das pegas na mdquina de corte a Idmina (pdgina 3 de 4)
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13. Colocar fita-cola;
14. Iniciar corte:

27 [MCO] MindCUT Studio (Production) 2010,V1 [6dbits]

i
G Pecas... wm; ectingulo da maguina Da Gmana... &Gevir i @lmdn

Ficheiro Editar Ver Matenal Ordem de Corte Colocacde Cortar Recolha PDM  Maguina  Auda

15. Iniciar o mesmo procedimento para o outro da maquina.

Algumas observagdes:

No botdo “Modificar por desenho” podera retirar manualmente algum defeito
com a ajuda do rato.

1% IMCT] MIndCUT Stusis (Production) 20181 |6its]
- 2 " X !
(@, e Q)T i amigona Oa chman Gent quantidaes.. o cocacke stomits |} i ane At feamertas S A vices.
Fahers EdRa Ver Matwsl OrdemdeCome Coleachs Codtar Recobu PDM  Miguins Ajede
Frcas & Giupon

Woaries | wwaehor

o=

o per—

] 5 & =

-
Adicionar
. . material
v
Adicionar
defeito

Figura 195 - Instrugdo de trabalho: Colocagdo automdtica das pegas na mdquina de corte a Ildmina (pdgina 4 de 4)
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Instrugdo de Trabalho - Estatistica da maquina de corte (faca)

1) Clicar com o bot&o direito do rato em cima da barra do “menu” (ver figura 1)

Figura 1 - Barra do Menu; Opgdes

2) Ao aparecer o menu representado na figura 2,
devera clicar na opgdo:

“Estatisticas — 3 Materiais”.

Figura 196 - Instrugdo de trabalho: Consulta das estatisticas da mdquina de corte a Idmina (pdgina 1 de 2)
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3) De seguida aparecera o menu das “Estatisticas — 3 Materiais”

¥ [MCO) MindCUT Studio (Production) 20181 [64bits) = 0 S
- (7 7

& Pegas... whlot:cﬁnwlwum‘qm Ds thmara... &&mwlnﬁdnﬂu.“ @hlw‘olouu‘olmm 90 nidar cotte 9‘ Apustar ferramentas ﬁmnnv&wnm V Modificar par desenho

Fitheiro  Editar Ver Material  Ordem de Conte Colotacio  Cortar Recolbs FOM  Maquina  Ajuds Service

Pecas & Grupes a3

Madelos | Tamanhos | Pecas & Grupos |

Estado v
Pecas que Hnm 1865
alua Estatisticas — 3 Materiais » o X
Efiainos bruta: 63.12%
Efomce bquce: 2% 4 Material L]
Comprimento usado: s -
Anrs usada: ~ Area bruta do material: 2,016 m?
A o Area liquida do material: 1.762m?
Ares hqud de sobrs: 1762m* Comp. do Material; —
Efdenca bruta da sobra: -
thomce lquds dasobes:  — Altura do Material: =
4 Oualdade =}
iren cusbdade L782mt — 4 Pegas
::::x? o Area das pecas colocadas: 1.272m?
m:ﬁ;’ ot Perimetro das pecas colocadas: 59.266 m
Jeoa de defenos: Lasam— Pecas colocadas: 108
Pecas que faltam: 1865 Bas0— e
4 sa
Eficiénda bruta: 63.12%
Eficiéndia liquida: 72.22%
Comprimento usado: -
Altura usada: —
4 Sobra
Area bruta da sobra: 2.016m?
Area liquida da sobra: 1.762m2
Eficienda bruta da sobra: -
Eficenda liquida da sobra: —
4 Qualidade a
Area qualidade 1: 1.762m2 —
Area qualidade 2: 0.000 mz —
Area qualidade 3: 0.000 m? —
Area qualidade 4: 0.000 m2z —
Area qualidade 5: 0.000 mz —
Area de defeitos: 0.254m2 —

Figura 2 - Menu das Estatisticas

3.1) Se ndo clicar em cima de nada, aparecem as estatisticas de ambas as peles
carregadas na maquina.

3.2) Se clicar em cima de uma pele (da direita ou esquerda), aparecera as estatisticas
dessa pele em especifico.

Figura 197 - Instrugdo de trabalho: Consulta das estatisticas da mdquina de corte a Idmina (pdgina 2 de 2)
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Instrugdo de Trabalho

Procedimento para o registo da producdao em tempo real na Injegao

Inicio do Turno — Picagem de entrada dos colaboradores

1) Noinicio do turno, deve-se proceder a picagem de cada colaborador presente no
programa instalado no computador que esta junto das controladoras;

2) Para tal, o encarregado de cada secgdo devera fazer a picagem da sua equipa com
o leitor de codigos de barras e com auxilio de uma folha onde se encontram
listados todos os colaboradores;

2.1} Iniciar turno (Injegdo F1, Injegdo F2, Injecdo F3 e Injecdo F4)
A controladora ja tera o programa aberto, para iniciar turno basta clicar no
botdo Iniciar (figura 1);

2.2} De seguida aparecera um “Aviso”, que devera clicar em “OK";

88 1CC Shap Flone Apy

Injecao F3

Inicar Turno Reqgistar Prod
@

tnccmrur lumo

(01 Eemvinde, niciou se5580 no burno 2

[ ok |} 2.2)

Flauro 1 - Iniciar tumno

Nota: Sempre que um colaborador substituir o seu posto de trabalho por outro,
este devera dirigir-se junto a controladora (computador que esta no
acabamento) da sec¢do que ird abandonar para ser registrada a sua saida e
depois deverd dirigir-se junto ao computador da se¢do para qual foi transferido,
de modo a proceder-se ao novo registo de presenca.

Figura 198 - Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da produgdo no software ICC_Produgdo (pdgina 1 de 8)
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2.3} Clicar no bot3do "Picagem” (figura 2)

2.4) Passar o leitor por cima do cddigo de barras de um colaborador. Neste
momento sera dada a entrada desse colaborador nesta secgdo, confirmado com
um “Aviso” de boas vindas, no qual devera clicar em “OK".

88 1¢C <hop Flocr Apz

Injecao F3

Inicar Turoo Preagem . Regixtar Prod.

l’nr.ﬁrEr Tumn

Colaboradores Na Secgao

| ID_Colaborador  NomeColaborador

7
88 picagem

fvizo

Numero Colaborador -

‘01 Fern Virndo! !

Nome

Sgure 2 - Bicogem dr um colaboradar

Nota 1: Para picar o préximo colaborador tera que clicar no botdo k@] l
agem

novamente, repetindo os pontos 2.3} e 2.4) respetivamente;

Nota 2: Os colaboradores serdo listados, um a um, no espago onde aparece o seu
ID_Colaborador e Nome. Podera atualizar a lista dos colaboradores presentes

clicando aqui )
| Colaboradores Na Sacgdo | |
| ID_Colaborador NomeColaborador
3 21s § Renan Uivenra

Figura 199 - Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da produgdo no software ICC_Produgdo (pdgina 2 de 8)
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Durante o Turno — Registar Producdo

3) Fica sob a responsabilidade de cada Encarregado o registo da produgao dos pares
injetados. Estes terdo um papel fulcral no que toca a atualizacdo da informagdo
em tempo real. Para que a sua fungdo seja o mais fluida e facilitada o possivel,
devera estar em constante comunicagdo com a sua equipa.

4.1} Assim que for enformado o ultimo par de uma série, o enformador (que €
a pessoa que sabe em primeiro lugar quando sera injetado o altimo par de
uma série de sapatos) devera inserir a ficha de acompanhamento dentro
do calcado enformado (de maneira visivel, de ficil acesso e com cuidado
para que ela ndo se perca).

4.2) Assim que esse par chegar a pessoa responsdvel pelo corte dos “Gitos” e
colocagdo do cal¢ado na posi¢do de cima da maquina, esta deverd
entregar a ficha de acompanhamento ao encarregado, que s6 nesta fase
podera proceder ao registo da injegdo da série. Dirigindo-se junto ao
computador da Controladora do seu respetivo acabamento.

5.1) Com o programa aberto e com os colaboradores j3 picados, deverd clicar no
botdo “Registar Prod.” (Figura 3).

5.2) Ao aparecer a janela “Registo de Pares Injetados” podera proceder a leitura do
codigo de barras presente no canto inferior esquerdo de cada ficha de

acompanhamento (figura 4). IE

98 30C Snop Flooe App

Injecao F3 Acabamento F3

Inscar Turmo

i Encerdn Tuive I

B8 Pecic de Pares Injetacos

| pitura da Séne

Refer2ncia - [f—; Aqlinul
Descricds

| Quarbdade | |
, - 5.4)

|

EI - *faf S = -
Elimmar Ragisto Guardar Registos | Quantidade Total | '*

Artigo Descricac Quantidada DataHoraRagisto

100922 DISCUVERY U 3

=1 O .

Insers Regsto

Figura 2 - Registo de Frodwdo
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Figuro 4 - Picha de Acompenhements

5.3) Caso se tenha enganado na ficha de acompanhamento, ainda pode eliminar o

registo selecionado (S TERS ERe Ll Ll I G ao clicar em 0 ‘
Elennar Registe |

5.4) Caso confirme que a referéncia e quantidades est3o corretas, podera entdo
e
clicar no bot3o | fuarer naniina |

5.5) Neste ponto serd apresentado um aviso de confirmagdo de dados (figura 5), no
qual terd que responder que sim, caso pretenda continuar, ou nao, caso tenha que
fazer alguma correcdo.

" aggmz;amwr — S @
| L eitura da Série l
| Referéncia l v

I Descrigio ||

Aies

Chimmur Regi

" lur Baarined

G

| Ango Desigin Cmanbade
|:02022 DISCOVERY 10 |

u <0500 CATWOMAN 10

DalaHoraReg el

|

Flgure 5 - Aviso de confirmagda de dodos
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5.6) Se clicar em “Sim” no ponto anterior, aparecera um novo aviso do “Registo
efetuado com sucesso”, onde deve clicar em “OK”;

Nota: Os artigos serdo listados, um a um, no espago onde aparece o seu Cddigo de
Artigo, Descrigdo e Quantidade. Podera atualizar a lista dos registos cllcar:d:rm

| RegistosdeProducao || quamtos || 20 |

CodArtigo Descrigdo Quant

1029 22

1205.00

Alternativa a leitura do cédigo de barras das fichas de acompanhamento

6.1) Devera proceder de igual modo ao ponto 5.1), mas devera clicar no espago
destinado a referéncia do artigo e escrever o niimero do artigo (Ex.: 1205.00);

6.2) De seguida deve clicar no espago destinado a quantidade e inserir a quantidade
da série (10, 5, 2, etc...);

G

| .
6.3) Clicar no botdo SuemarRegistos [,

/)
[ Reteenca | 120500 M0~ (e anmo]

[ Desciiggo | CAT WOMAN

Quantidade 10

Inserir Ewlsto

=]

Eliminar Registo Guardar Registos

| Artigo Dﬁcnguo Quantidade DataHoraRegisto

Figura 6 - Registo manual dos pares injetados
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Final do Turno — Picagem de saida dos colaboradores

7.1) — o encarregado devera dar a saida da sua

equipa no computador que estd junto a controladora. Para tal devera clicar no botdo
“Picagem”;

7.2) Passar o cédigo de barras com o nimero de identificagdo de cada elemento da
equipa, assim como fez no inicio do turno ( tal como fez nos pontos 2.3) e 2.4));

7.3) Aparecera entdo um aviso, pelo qual tera que clicar em “OK” e as pessoas vdo
saindo, uma a uma, da lista de colaboradores presentes (figura 7)

88 iCC Shop Floor App

Injecao F3 Acabamento F3

Inicar Turmo

Encerar Tumo |

Colaboradores Na Seccao

ID_Colaborador NomeColaborador

| | Numero Colaborador 2015
[ Nome | nonen

Lo ]

|  Registos ge Producao | | . ) Registos d|

CodArtigo Descricdo Quant
DISCOVERY 10
1205.00 CATWOMAN |10

Dados da Sessao ¢ Ksanm Reuctar Prog,
Turno ] 2
Hora Inicio da Sessao | 2019.04.0114:58:28

Secgdo 4
‘ . Colnbosadorna No Seegnn )

Figura 7 - Picagem de saida de colaboradores

| Reastos dz Producae Coaet Toeal * |

CodArtigo Descrigao  Quant

<o) VAGNAY

| B | 2
d | 20190101 1ase2e

- S I 4

Figura 203 - Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da produgdo no software ICC_Produgdo (pdgina 6 de 8)
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Fecho do turno — Indicadores da Injecdo

8) Apds a picagem de saida de todos os colaboradores da secgdo, procede-se ao
encerramento do turno e registo dos indicadores de injegdo.

8.1) Clicarem

fncemeTame .
’

Tumo

8.2) Ao abrir a janela “Indicadores de Injecdo”, deve preenche-la com todos as

informagdes pedidas, tal como exemplificado na figura 8.

88 10C Shoo Flogr Ap)

Injecao F3

Acabamento F3

Iniear Tisme

il

miear Terna

188 !ndcacores dz Injccio

[ Lclaboradoros Na $occao |l [ 1ntocoss totis | [ vura | [ Mudangas o molds |
ID_Colaboracdor ~ NomeColaborador 450 I sim :
Solas Leortadas Colheres de Cha
5 0
| Amentins I Voliae I
0 “1
I COIFs | Tempo de Ciclo
[ RecistosdeProducac || Qumttow |[ 20 [® : %
=
CodArtigo Descricdo  Quant 2 3
» EEEE o |0
“205.00 AN |10 = |
Guardar Reqsics

Figura 8 - Encerramento do turno: Indicadores de Inje¢do

8.3) Assim que tiver a certeza de que os dados inseridos estdo corretos, pode clicar

no botdo | Guardar Registos ‘ Nesta altura aparecera um aviso de confirmagdo de

dados, que deve clicar em “sim”. Caso verifique que algum dos dados esta incorreto,

ainda pode clicar em “ndo para voltar atras.

8.4) Quando clicar em “Sim”, surgird um novo aviso, pelo que deve clicar em “OK”.

mf Indicaceraz de Injagio

m '” e £

| miscoes Toie [ Purga Hudengas do Molde | | tniegies Totnis | Purga | | Mudangas do Molse |
[ = sim 2 ) ~dn B
| solas Contadas Collveres de Clii | sotas conades | Colhares da (na |
2 15 $ 16
v === viso T
\ - 8.4)
8.3)
\—J B, Presede cortinua com 25 valares nsarid 0 Pezsts efetuado comr sucmzo,
o
B [ sm ™ | B3
| Guuia Rug sto Lﬁnﬂm eglEtos l 7

Figura 10 - Confirmagdo dos dados dos indicadores da injegdo

Figura 9 - Confirmagao do registo
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8.5) Nesta altura surgird uma nova janela da “MDO Trabalhada” com todos os
movimentos dos colaboradores (entradas e saidas) tabelados. Deve clicar no botdo

0104-2019 15:04

010420151504
01042019 15:04

01-04-2019 15:10

Figura 11 - MDO Trabalhada

8.6) Ao aparecer o aviso do “Registo efetuado com sucesso”, deve clicar em “OK”.

2015

01-04-2019 15:04
01-04-2019 15:04

2015

01-04-2019 15:04

2015

01-04-2019 15:10

Total de Horas Trabalhadas

01

Figura 12 - MDO Trabalhada: Aviso Final

Figura 205 - Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da produgdo no software ICC_Produgdo (pdgina 8 de 8)

230



Instrugcdo de Trabalho
Médulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

No software da produgdo deve clicar no botao “Qualidade” (ver figura 1).

il  ID_Colaborador
»

11532
11554

‘NomeColaborador
CECILIA DANIELA DA SILVA 0LV
MARGARETE SEIAS DIAS

Marta Olivelra

| Descrigéo

LIBERTY
Portcal

| Energy TT

| 2
[ 20190802 12:01:07
03

Figura 1 - botdo "Qualidade"

Ao aparecer a janela “Opgdes da Qualidade” deve clicar no botdo que pretende

registar a informagao da qualidade (figura 2). O procedimento para cada botdo sera
apresentado nas quatro sec¢des seguintes.

Dpcbes Qualidade X

=] |
. Registar Mudanga de
Registar Defeitos Molde
- Registo de Defeitos
Registo Peso Padréo Prod. Em Curso
4

Figura 2 - Janela "Op¢oes Qualidade”

Figura 206 — Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da Qualidade no software ICC_Produgdo (pdgina 1 de 7)
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Instrugao de Trabalho

Mddulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

1 (0 B Ot 5 O | oo

(Registo feito sempre que sao detetados defeitos no acabamento)

1.1) Ao clicar neste botdo, surge a janela representada na figura 3.

Laturs ea Strie ||
HerEa s Il(l[ C *| &4 Ao
Tescicho || AR
Tznarc "-‘l

Sexgac 2rvan l[ wh = ICofex 1
R il A= e s
Fomcjn IOeecs
Frik o o barns
P-,xn uuuuu.u.u N =
. = B

ju

= -

pl

Figura 3 -Janela dos "Registos de Defeitos Produto Final”

1.2) Ao aparecer a janela “Registos de Defeitos Produto Final” (figura 4) devera ler o
codigo de barras da ficha de acompanhamento.

r =
88 Regstos de Defeltoz Produto Final

T || Somm
Referéncia | - [21 artigo |
Descricao }
Tamarho

Figura 4 - Janela de Registos de Defeitos Produto Final
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Instrugdo de Trabalho
Médulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

1.3)  Selecionar a seccdo criadora do defeito (figura 5).

Figura 5 - Sec¢éo criadora do defeito
1.4)  Selecionar o defeito.

1.5) Indicar a quantidade de defeitos encontrados na série em causa.
1.6) Indicar a quantidade de defeitos irrecuperaveis, caso existam.

1.7)  Clicar no botao “Registar”

Facaados

4 Falhas na pintura de bordos.

3 Pegas de cor descasedes.
5 Timbre ilegivel ou descentrada.

Figura 6 - Conclusdo da inser¢do dos dados

Figura 208 — Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da Qualidade no software ICC_Produgdo (pdgina 3 de 7)
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Instrugao de Trabalho

Mddulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

29 Boto |~

(Registo do tempo e das referencias envolvidas numa mudanga de molde)

2.1) Aoclicar neste botdo, surge a janela representada na figura 7.
Mudangas de Molde =101

| Saiu

I Lerura ca Serie H hl 2.2)
Referenca__||1011.00 =] £ nrgo |
Descrigdo [HEAVY LYY
Tsmanho !4“

Entrou
Lerracasere || _
Referéncia [1002 10 Bl & nnignl
LERCTT 41

H 2.4)

Gravar
Figura 7 - Janela "Mudangas de Molde"

2.2) Deve proceder ao registo da ficha de acompanhamento do molde que esta prestes
a sair da maquina de inje¢do, no primeiro campo de leitura de série (Saiu).

2.3) Deve proceder ao registo da ficha de acompanhamento do molde assim que este
entrou na maquina de injegao, no ultimo campo de leitura de série (Entrou).

2.4) Clicar no botao guardar.

Nota: Este sistema calcula o intervalo de tempo entre as picagens da ficha de
acompanhamento do molde que saiu e a da ficha de acompanhamento do molde que
entrou.

Figura 209 — Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da Qualidade no software ICC_Produgdo (pdgina 4 de 7)
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Instrugao de Trabalho

Mddulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

3 C_) B O t 5 O Registo Peso Padréio

(Registo dos pesos de amostras tiradas da inje¢do para comparagao com o seu peso padrdo)

3.1) Aoclicar neste botdo, surge a janela representada na figura 8

Repsto de Peso N (=]

Leitura da S2rc I 32)
[eeréncia ficc< 0 =] & Adiga
[ Desncao_|[Eres T

Bl M;}Dunhl 33) |

Minimo (@) Peso Padraa (g) Max o 1g)

— 2 ,
ll . hl 3.3.2)| J"ﬂ-‘- 3

Figura 8 - Janela "Registo de Peso"

3.3.1)

FYY)

3.2) Ler a ficha de acompanhamento do artigo pesado.

3.3)  Clicar no botao “Procurar Dados”

3.3.1) No caso do peso do artigo padrdo ja se encontrar gravado no sistema,
serdo preenchidos automaticamente os campos “Minimo (g)”, “Peso
Padrdo (g)” e “Méximo (g)”

3.3.2) Inserir o peso do artigo no campo “Peso (g)”

3.3.3) Avangar para o passo 3.8)

3.4) Caso o peso padrao do artigo ainda nao esteja gravado no software, aparecerd
a janela representada na figura 9, destinada ao registo do peso e tamanho do
padrdo.

Figura 210 — Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da Qualidade no software ICC_Produgdo (pdgina 5 de 7)
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Instrugao de Trabalho

Mddulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

EITTTTEEE———— =/}

Inserir dados do padréo
3.5)
arannc dopaceso | | ;
| @35 | |
H
Guardar 3'7)

£

Figura 9 — Segunda janela de "Registo de Peso"” para os padrées utilizados pela empresa
3.5) Inserir no programa o tamanho do Padrdo
3.6) Inserir no programa o peso do Padrao
3.7) Clicar no botao “Guardar”

3.8) Clicar no botdo “Concluir” da figura 8.

Figura 211 — Instrugdo de trabalho: Procedimento de registo da Qualidade no software ICC_Produgdo (pdgina 6 de 7)
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Instrugao de Trabalho

Mddulo de Controlo de Qualidade do Software ICC_Producao

4.1)

4.2)

4.3)

4.4)

4.5)
4.6)

4.7)

Registo de Defeitos
Prod. Em Curso

4° Botao

(Registo dos defeitos encontrados de hora em hora na produgao)

Ao clicar neste botdo, surge a janela representada pela figura 10.

= e

— |
| tetmeacars ||
| Roceca  [Tae o] = aie) |
| wesrwar  |[Lasiikie
| Tamanho | Al 5 4 3)
Secgdo Ciwdora | [[-cAur= - [T |
) Duua

24 | Soswos cese “oda
22 [ e i3

&l bl o
A b
m’c‘:; o
Jedos 1o

oo = cchndos
o I 26 [V odaemalieros

Figura 10 - Janela da "Amostragem Hora a Hora"

Deve proceder ao registo da ficha de acompanhamento do artigo o qual o
defeito foi detetado.

Selecionar uma Secgao Criadora

Nota: Pode adicionar qualquer defeito das diferentes secgGes criadoras. Basta alterar a secdo
criadora para atualizar a lista de defeitos.

Selecionar um ou mais defeitos detetados com um clique.

Clicar no botdo @ para poder adiciona-los a lista de “Defeitos Observados”

Pode eliminar os defeitos selecionados da lista de “Defeitos Observados” ao

clicar no botdo il

Clicar no botdo wt"“ assim que a lista de “Defeitos Observados” esteja
completa.
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