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Resumo

Resumo

O presente relatorio pretende refletir, da melhor maneira possivel, o trabalho
realizado em ambiente industrial, na SRAMPORT — Transmiss0es mecénicas, Lda.

A empresa SRAMPORT dedica-se, principalmente, a producdo de correntes
para bicicletas e o seu rapido crescimento esta alicercado numa filosofia de melhoria
continua. O elevado nivel de competitividade que caracteriza 0 mercado hoje em dia obriga
a que assim seja e, deste modo, a diminuir custos operacionais. Aumentar a rentabilidade é
0 objetivo desejado.

O propdsito deste trabalho passa pela identificacdo de algumas deficiéncias dos
processos atuais e apresentacdo de propostas de melhoria que poderéo ser sustentadas em
algumas das ferramentas da filosofia Lean.

Numa primeira fase é efetuada uma anélise detalhada de alguns aspetos, tal
como se encontram atualmente na empresa: organizacdo das estantes, fluxo das pecas,
regras de sequenciamento de lotes para tratamento térmico, entre outros. A segunda fase
assenta, essencialmente, em encontrar e apresentar solugdes que maximizem a
produtividade, eliminando ao maximo os desperdicios identificados.

Os resultados obtidos foram esclarecedores, apresentando assim a empresa
varias oportunidades de melhoria. Foram ainda desenvolvidos trabalhos que ajudardo a
tomada de decisdo, tais como o redimensionamento do nimero de cartdes kanban em
circulacdo, o acompanhamento do OEE numa das prensas e determinacdo da taxa de

ocupacdo das operadoras das linhas de montagem para uma determinada encomenda.

Palavras-chave: lean Manufacturing, Melhoria Continua,
Ferramentas Lean, Kanban.
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Abstract

Abstract

The report intends to reflect, the best way possible, the work done in industrial
environment at “SRAMPORT - TransmissOes mecanicas, Lda”.

The aim of the firm SRAMPORT is mainly to produce bicycle chains and its
rapid growth is based on a philosophy of continuous improvement. The high level of
competitiveness that characterizes the market today forces firms to do so, and thus to
reduce operational costs. Improving profitability is the desired goal.

The aim of this report is to identify some of the deficiencies of current
processes and to submit improvement proposals that may be sustained in some tools of
Lean Manufacturing.

In a first phase some aspects are analysed in detail just as they can presently be
found in the firm: shelves organization, parts flow, batch sequencing rules for heat
treatment, among others. The second phase is mainly based on finding and presenting
solutions that can maximize productivity, eliminating to the maximum the wastes
identified.

The results were enlightening, giving the firm some suggestions of
improvement. Work was also carried out that will help in decision-making, such as the
resizing of the number of kanban cards available, the monitoring of the OEE (Overall
Equipment Effectiveness) in one of the presses and the determination of the occupancy rate

of the assembly line operators for a specific order.

Keywords Lean Manufacturing, Continuous Improvement, Lean
manufacturing tools, Kanban.
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INTRODUCAO

1. INTRODUCAO

Neste capitulo realiza-se um breve enquadramento do tema desenvolvido no
ambito de um estagio curricular, na sequéncia do mestrado em Engenharia e Gestdo
Industrial. Descreve-se a estrutura da dissertacdo e da-se a conhecer os principais aspetos

da empresa onde foi realizado o trabalho.

1.1. Enquadramento

No contexto socioecondémico atual, os gestores tém procurado de todas as
formas serem o mais eficientes possivel, de tal forma que se consigam alcancar todos os
objetivos propostos. Assim, para que uma empresa atinja um patamar realmente eficiente e
diferenciado, € necessario que o seu sistema produtivo tenha um bom desempenho. (Vaz,
Fagundes, Oliveira, & SELIG, 2010).

Neste contexto de eficiéncia e melhoria continua surge o Lean Manufacturing,
que deriva do sistema produtivo da Toyota (Ohno, 1988) e que tornou a marca como a
maior produtora de automoveis a nivel mundial.

No entanto, tornar-se Lean ndo € tdo facil quanto aparenta ser, na medida em
que é necessario um total comprometimento de todos os funcionarios, uma forte lideranca,
um planeamento cuidadoso e um conhecimento adequado sobre esta filosofia. (Pavnaskar,
Gershenson, & Jambekar, 2003). Segundo estes autores, é também reconhecido que
empresas que aplicam metodologias e ferramentas associadas a esta filosofia tém custos
mais reduzidos e conseguem obter maior qualidade nos seus produtos. A empresa
SRAMPORT, onde foi realizada a presente dissertacéo, esta entre inimeras empresas que
ja implementaram esta filosofia.

Deste modo, e sabendo todos os beneficios que podem resultar de um projeto
Lean, a finalidade deste trabalho esta relacionada com a aplicacdo de algumas ferramentas
Lean Manufacturing no sistema produtivo da empresa em questdo. Decorrente disto,
procura-se obter melhorias que ajudem a SRAMPORT a consolidar 0 seu posicionamento

no mercado das correntes de bicicleta.
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1.2. Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se dividida em cinco capitulos.

No capitulo 1 podemos encontrar a introducdo, onde é realizado um breve
enquadramento do tema e onde Sse apresenta a empresa.

No capitulo 2 € apresentada a revisdo da literatura do tema em questdo.
Inicialmente é dado um enquadramento sobre o tema Lean Manufacturing e, de seguida,
descrevem-se as ferramentas que foram utilizadas durante o estagio.

No capitulo 3 é realizado um aprofundamento sobre o funcionamento do
sistema kanban na SRAMPORT e 0 seu respetivo dimensionamento.

No capitulo 4 propdem-se algumas acdes de melhoria baseadas nas ferramentas
Lean apresentadas anteriormente, no segundo capitulo.

Por fim, no capitulo 5 sdo apresentadas as conclusbes finais assim como

algumas propostas para trabalhos futuros.

1.3. Empresa

A SRAMPORT trata-se de uma empresa que tem como atividades principais
desenvolver e produzir componentes de bicicleta (tais como correntes) e montar cubos e
rodas. Esta sediada na Pedrulha, Coimbra, e faz parte do grupo americano SRAM, desde
1997. SRAM é um acrénimo formado pelas letras de trés amigos e fundadores da empresa:
Scott, Ray e Sam. A empresa SRAM € a segunda maior fabricante de componentes de
bicicleta a nivel mundial. Encontra-se expandida por todo o mundo, estando presente em
13 paises, onde emprega cerca de 3825 colaboradores.

Atualmente, a fabrica sediada em Coimbra é a Gnica unidade fabril do grupo na
Europa. Conta neste momento com, aproximadamente, 155 colaboradores, distribuidos
pelos diversos departamentos e sec¢Bes. Relativamente as sec¢des, a empresa encontra-se
dividida da seguinte forma: sec¢do de montagem de cubos e rodas, secgdo das pegas soltas

e seccdo de montagem de corrente. A primeira, e conforme indica o0 nome, é onde se
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montam os cubos nas respetivas rodas de bicicleta. A seccdo das pecas soltas é onde se
produzem todas as pecas necessarias para a montagem dos mais diversos tipos de corrente.
De referir que nesta sec¢do as pecgas passam pelos mais diversos tratamentos que alteram as
suas caracteristicas fisicas e quimicas. A Figura 1 representa, de uma forma geral, todos 0s
componentes produzidos nesta sec¢do. Na seccdo de montagem de corrente é onde se

juntam todos os componentes necessarios e se procede a producao de corrente.

Rolo

Placa Exterior

Placa Interior Pin

Figura 1 - Componentes de uma corrente de bicicleta

Em relagéo aos valores, a SRAM identifica claramente cinco: Compromisso,
Paix&o, Colaboracéo, Integridade e Inovacao.

Em jeito de curiosidade, a SRAM possui ainda dois projetos de carater social e
humanitario, World Bicycle Relief e Cycling Fund. Estes dois projetos visam a melhoria
de acessos a cuidados de saude e educacdo em paises subdesenvolvidos e a promogéo e

desenvolvimento de infraestruturas dedicadas ao ciclismo.
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2. REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo procurou-se realizar um breve enquadramento historico assim
como definir o conceito de Lean Manufacturing, tendo como base alguns dos mais
conceituados investigadores sobre o0 tema. Sdo também abordados assuntos como 0s
diferentes tipos de desperdicios existentes em ambiente industrial. Por fim, faz-se uma

curta exposicao as diferentes ferramentas utilizadas no decorrer do estagio.

2.1. Lean Manufacturing
2.1.1. Enquadramento tedrico e Conceito

Inicialmente o produtor artesanal utilizava mao-de-obra altamente qualificada e
ferramentas simples e flexiveis, de forma a produzir um produto de cada vez,
frequentemente exclusivo e sempre com o intuito de produzir o que o cliente realmente
desejava. Este tipo de producdo, com grande qualidade de acabamento tinha, no entanto,
duas desvantagens econdmicas: era muito dispendiosa e o0 tempo de entrega era muito
longo (Womack, Jones, & Roos, 2004).

Foi apo6s a Primeira Guerra Mundial que Alfred Sloan, da General Motors, e
Henry Ford, da Ford, efetuaram a grande mudanca ao nivel da producdo. Passou-se de uma
producéo artesanal, de lideranca europeia, para uma producdo em massa que utilizava méo-
de-obra pouco qualificada e maquinas dispendiosas. Este sistema de producdo foi
primitivamente utilizado na industria automével americana e, mais tarde, difundida pela
industria europeia. Deste modo, para garantirem a sua sustentabilidade, as empresas
procuraram produzir mais e gastar cada vez menos, sem que 0s seus produtos perdessem a

qualidade exigida pelos consumidores.

O Lean Manufacturing surge no Japdo, pouco depois da Segunda Guerra
Mundial, quando Eiji Toyoda (um dos executivos e membro da familia fundadora da
Toyota Motors) e Taiichi Ohno (chefe de engenharia da empresa), visitaram a Ford Motor,

em Detroit, nos Estados Unidos. Apds essa visita, Toyoda e Ohno decidiram reinventar e
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desenvolver o processo produtivo da Toyota, que é conhecido por Toyota Production
System (TPS). Este sistema conquistou 0 mundo pelos excelentes resultados obtidos
através de uma eficaz filosofia de gestdo (Correa, 2007). Uma filosofia de gestdo que
tornava a producdo mais eficaz, aumentando a capacidade de uma empresa lucrar e cujo
objetivo principal era evitar desperdicios, aumentar a produtividade e a qualidade.

O sistema Toyota baseia-se em dois pilares: o Just-In-Time (que significa, de
uma maneira resumida, “produzir no exato momento em que ¢ necessario, na quantidade
necessaria, a primeira e sem defeito”) e o Jidoka (termo japonés que significa
“automatizacdo com inteligéncia humana”). Este sistema desenvolve-se através de
interacdes entre o trabalho padronizado e Kaizen (melhoria continua). Associa assim 0s
beneficios da producdo artesanal com as vantagens da producdo em massa. Segundo
(Womack & Jones, 2003), este sistema tinha como propdsito aumentar a eficiéncia da
producdo pela eliminacédo sistematica de desperdicios.

Deste modo, € utilizado por inlmeras empresas que procuram incessantemente
atingir os seguintes objetivos:
e Reduzir custos;
e Producdo mais agilizada;
e Maior capacidade produtiva;
e Melhoria constante;

e Ambiente de trabalho cada vez melhor para os funcionarios;

2.1.2. Tipos de Desperdicios

Segundo Pavnaskar, o objetivo do pensamento Lean é reduzir o desperdicio no
esforco humano, inventario, prazo de entrega e espa¢o de producdo, tornando a
organizacdo bastante reativa as exigéncias dos clientes, enquanto produz produtos de
qualidade elevada, de forma eficiente e economica.

Desperdicios sdo todos os fatores que ndo agregam valor e acrescentam custos.

Deste modo, poder-se-a afirmar que desperdicios sdo todas as atividades que consomem
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recursos, adicionam custos e que ndo acrescentam valor, isto €, ndo sdo compreensiveis
pelo cliente. Shingo, em 1981, identificou sete categorias de desperdicios no seu estudo ao

Toyota Production System.

1. Sobreprodugéo - E encarado como o mais grave dos sete desperdicios.
Trata-se, basicamente, de produzir bens que ndo foram requeridos pelo
cliente; O objetivo €, simplesmente, produzir o que € exigido e quando
é exigido pelo cliente, respeitando a filosofia do Just-In-Time (JIT).
Contribui para a perda de capacidade produtiva, material e méo-de-obra
que, de outro modo, poderiam ser empregues na producdo de produtos
necessarios. Ocorre, sobretudo, devido ao trabalho com lotes grandes e

longos prazos de entrega.

2. Espera - Refere-se ao periodo de ociosidade, isto €, aos intervalos de
tempo em que os produtos ficam em espera para serem processados no
decorrer do processo produtivo. Este tempo de espera traduz-se numa
menor eficiéncia produtiva e em maiores lead times. Podem ocorrer
devido a avarias nos equipamentos, longos tempos de setup, falta de
materiais ou mao-de-obra insuficiente. Numa empresa, este tipo de
desperdicio surge quando o0s bens ndo estdo a ser
movimentados/processados e isso afeta tanto os bens como os
trabalhadores. (Womack & Jones, 2003)

3. Transporte - O transporte de material, pessoas ou informacdo é
necessario, no entanto, ndao agrega valor ao produto. O transporte
excessivo esta associado as movimentacOes desnecessarias de materiais,
componentes e outros recursos (Bell, 2006). O transporte de bens, de
um local para o outro, manifesta-se num aumento de custos, de tempo e
de energia, do ponto de vista do cliente. (Salgado, Mello, Silva,
Oliveira, & Almeida, 2006)
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4. Excesso de Processamento — Estd relacionado com o processamento
desajustado de tarefas, que poderiam ser desempenhadas de forma mais
simples, ou que estdo a ser realizadas sem serem necessarias. Este tipo
de desperdicio pode ter diversas origens, tais como: utilizacdo
inadequada de ferramentas, instrucbes de trabalho inapropriadas,
formacéo inadequada ou falhas na comunicacdo (Bell, 2006). Ocorre,
essencialmente, quando as operagfes ndo sdo bem executadas a

primeira.

5. Stock — Os inventarios representam dinheiro investido que esta parado e
podem ter como consequéncia a obsolescéncia com consequente perda
de investimento. E uma grande forma de desperdicio, uma vez que a
producdo de artigos acarreta consumo de recursos (pessoas,
equipamentos, tempo, energia, materiais, entre outros) que ao serem

postos em inventario estdo a ocupar espaco desnecessariamente.

6. Movimentacdo — Este desperdicio retrata deslocacGes (pessoas ou
equipamentos) desnecessarias, causadas pela ma& comunicacdo, ma
organizagdo Ou maus acessos, que consomem tempo e recursos. A
movimentacdo humana relacionada com ma ergonomia pode ser
cansativa para os funcionarios e é suscetivel de conduzir a uma baixa
produtividade e problemas de qualidade (Womack & Jones, 2003),
assim como 0 aumento de prazos de entrega. Além disso, as
movimentagles excessivas aumentam o risco de ocorréncia de danos
nos equipamentos, aumenta os niveis de cansaco e fadiga e, por sua

vez, aumenta a desmotivacao dos funcionarios.

7. Defeitos — Esta relacionado com falhas na qualidade. Um produto sem
qualidade, cujas caracteristicas ndo correspondem as especificacdes e
necessidades do cliente final representa um desperdicio de todos 0s
recursos (materiais, humanos, temporais e financeiros). Estes custos de

producdo difundem-se na cadeia de producdo em todas as fases de
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processamento dos produtos, podendo ainda prejudicar a reputacdo da
organizacdo. Em determinados casos, ndo se consegue recuperar a
producdo defeituosa, o que implica um desperdicio total de todos os
recursos investidos, e mesmo para 0S casos em que 0s erros podem ser
corrigidos, é necessario investir recursos, novamente. A implementacao
de sistemas anti erro, Poka-Yoke, podem ajudar a prevenir alguns
defeitos. (Womack & Jones, 2003)

Contudo, para além destes sete tipos de desperdicios, aprovados pela
comunidade de investigadores, o subaproveitamento do potencial humano foi também
acrescentado a categoria como a oitava forma de desperdicio. (Womack & Jones, 2003)
Deste modo, o subaproveitamento do potencial humano estd associado ao néo
aproveitamento das capacidades dos individuos para ajudar a empresa na criagdo de valor
para o cliente. (Bell, 2006)

2.2. Ferramentas Lean Manufacturing utilizadas no
estagio

Existem diversas ferramentas associadas a filosofia Lean, de forma a combater
os desperdicios. A titulo de curiosidade, apresentam-se, de seguida, algumas delas:
mapeamento do fluxo de valor (VSM), SMED (Reducéo de tempos de setup), gestao visual
e organizacdo do posto de trabalho (5S), trabalho padronizado, TPM (Total Productive
Maintenance), Poka-Yoke (sistemas a prova de erros), Gemba Walk, Producéo nivelada,
Kanban, OEE (Overall Equipment Effectiveness), entre outras.

No entanto, no decorrer do estagio na SRAMPORT, apenas foram utilizadas

cinco destas ferramentas, que se abordam com maior pormenor de seguida.

2.2.1. SMED
Esta ferramenta desenvolvida por Shigeo Shingo (engenheiro da Toyota)
consiste em analisar e reduzir os tempos de mudanca de setup, como por exemplo, a

mudanca de uma ferramenta ou de um lote de producéo.
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Por outras palavras, é o0 tempo necessario para retirar a ferramenta, instalar uma
nova ferramenta e realizar todas as atividades relacionadas com a opera¢do da maquina até
ao momento em que seja produzida uma peca sem defeitos. Estas atividades de setup sao
cada vez mais regulares. Sdo originadas pela redugdo do tamanho dos lotes, pela
instabilidade dos mercados, por erros de planeamento, pelo aumento da oferta de
produtos/servicos ao mercado, entre outros.

Deste modo, no seguimento da utilizacdo desta ferramenta é necessario dividir
as tarefas em dois grupos: tarefas internas (desempenhadas com a maquina parada) e
tarefas externas (podem desempenhar-se com a maquina a produzir). Contudo, esta divisdo
de tarefas é apenas o segundo passo de um conjunto de cinco passos, necessarios para a
correta aplicacdo da ferramenta. Demonstra-se, de seguida, todos 0s passos a seguir:

1. ldentificar as operacdes (estudo do trabalho)

2. Separar as operacgdes internas das externas
3. Transformar operacgdes internas em externas
4. Racionalizar operagdes internas

5. Racionalizar operacgdes externas

Assim, define-se como objetivo principal desta ferramenta executar o maior

namero de atividades com o equipamento em funcionamento.

2.2.2. OEE

A ferramenta OEE (Overall Equipment Efectiveness) consiste no principal
indicador utilizado para medir a eficiéncia geral de um equipamento. E usado,
tradicionalmente, em programas TPM (Total Productive Maintenance) e é usado com
regularidade como indicador de sucesso (KPI - key performance indicator) conjugado com
os esforgos da producdo Lean.

O calculo do valor de OEE, representado na expressao que se segue, resulta do

produto de trés fatores: Disponibilidade, Desempenho e Qualidade.

OEE = Disponibilidade * Desempenho * Qualidade (2.1)
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O célculo de OEE regista, também, seis tipos basicos de desperdicios, segundo
(Nakajima, 1988), que se dispde da seguinte forma:
e Perdas de Disponibilidade: paragens planeadas e paragens devido a
falhas ou avarias de equipamento;
e Perdas de Performance: pequenas paragens e perdas de ritmo
(velocidade)
e Perdas de Qualidade: produtos rejeitados (defeitos de qualidade) e

rejeicGes no arranque da producdo até a estabilizacao;

2.2.3. Gestdo visual e 55

O ser humano utiliza o sentido da visao para recolher informacdes, memorizar
e interiorizar o que o rodeia. A funcdo desta ferramenta, entre outras, é a capacidade de
mostrar o status da producdo, ou seja, é a capacidade de se detetar imediatamente caso haja
alguma anomalia, reduzindo assim o tempo de resposta. Permite a todos os individuos
compreenderem 0 que se passa num determinado local de trabalho, sem conhecerem
pormenorizadamente o processo de producdo. Pode apresentar-se sob diversas formas, tais
como quadros, sinalizadores sonoros e/ou visuais, entre outros. As principais vantagens
desta ferramenta centram-se na identificacdo e solucdo réapida dos problemas, na
disponibilizacdo de informacdo a todas as categorias da empresa, na estabilizacdo do
processo e na eliminacdo das interrupcdes no fluxo de informacgdes. Melhora, ainda, a

gestdo e previne os erros de producdo. (Pinto, 2009)

A outra ferramenta Lean Manufacturing que igualmente se relaciona com a
componente visual nas organizagdes é a ferramenta 5S. Esta ferramenta foi desenvolvida
por Takashi Osada com o intuito de criar habitos de arrumacdo no local de trabalho.
Apesar da simplicidade e da aparente unanimidade em torno da sua eficacia, é preciso
cuidado para adaptar os seus principios a realidade. (Randhawa & Ahuja, 2017)

Baseia-se hum conjunto de cinco palavras japonesas e cada uma delas possui
um papel fundamental no processo de implementacdo do Lean Manufacturing. Promove
ambientes de trabalho organizados, funcionais e seguros. Assegura também que um local

de trabalho organizado e limpo garante uma boa parte da produtividade.
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1. Seiri significa Selecdo: consiste em selecionar os materiais e
equipamentos necessarios, descartando 0s desnecessarios; visa a
utilizacdo racional;

2. Seiton significa Organizagdo: consiste em organizar objetos, materiais e
informagdes Uteis possibilitando um acesso facil, rapido e funcional;

3. Seiso significa Limpeza: Limpar é eliminar a sujidade, inspecionando
em simultaneo para descobrir e atacar as fontes de problemas;

4. Seiketsu significa Normalizagdo: Padronizacdo resultante do bom
desempenho nos primeiros trés S’s;

5. Shitsuke significa Disciplina: disciplina para manter em andamento 0s

primeiros quatro S’s;

A ndo utilizagdo desta ferramenta conduz ao aparecimento dos 5D, que se
traduz em: Delays (atrasos), Defects (defeitos), Dissatisfied customers (clientes
insatisfeitos), Declining profits (decréscimo de lucros) e Demoralized employees
(trabalhadores desmoralizados). (Randhawa & Ahuja, 2017)

2.2.4. Kanban

A palavra kanban tem a sua origem no japonés e tem varios significados, como
por exemplo cartdo, papel ou simbolo. Trata-se de uma ferramenta de controlo de fluxo de
materiais (Gross & Mclnnis, 2003), capaz de organizar as atividades e deslocagOes de
materiais e produtos através de uma forma visual. Segundo os mesmos autores, esta
ferramenta caracteriza-se por ser bastante simples, eficaz e barato, sendo mais utilizada
aquando do controlo de inventarios, stock, producéo e abastecimento de linhas.

Procura-se com a aplicacdo desta ferramenta a substituicdo do tradicional
planeamento semanal ou diario, sendo possivel ao operador programar e controlar a
producdo diaria através de sinais e regras predefinidas.

Em sintese, esta ferramenta elimina os desperdicios do excesso de producédo
afastando a necessidade de existir um inventario fisico (utilizam-se cartfes para indicar a

guantidade de artigos necessarios).
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Todavia, a qualidade da adesdo do modelo kanban necessita de respeitar cinco
regras, sendo que o seu incumprimento pode levar a falhas graves que hipotecam o seu

bom funcionamento. (Monden, Toyota Production System, 1983)

e Regra 1: O cliente deve retirar do fornecedor somente o necessario;

e Regra 2: O fornecedor deve produzir apenas 0 necessario, ou seja, 0s
artigos solicitados pelo cliente;

e Regra 3: Envolve a ética das organizacGes, dado que produtos
defeituosos ndo podem ser fornecidos aos clientes;

e Regra 4: Deve-se reduzir o numero de kanbans;

e Regra 5: O sistema kanban deve adaptar-se as pequenas flutuacdes na

procura;

Jodo Pedro Fernandes Viegas 13
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3. DIMENSIONAMENTO DE UM SISTEMA KANBAN

A empresa SRAMPORT aplica o sistema kanban como mecanismo de controlo
didrio da producdo em duas das trés seccfes da sua fabrica: na seccdo de montagem de
rodas e na secgdo de pecas soltas. Neste capitulo aborda-se apenas a sua aplicagdo na
seccdo de pecas soltas, mais concretamente, questdes relacionadas com a quantidade

necessaria de cartdes kanban em circulacao.

3.1. Enquadramento tedrico

Na SRAMPORT, procura-se que o sistema kanban atue como um sistema que
interligue todos 0s processos e que associe a procura do cliente com o fluxo de materiais.
Deste modo, o kanban de producdo é uma peca vital para um bom funcionamento de todo
0 processo. Isto deve-se ao facto de nenhuma operacdao de producgdo, no chdo de fébrica,
poder ser efetuada sem a existéncia de um cartdo a autorizar. A quantidade destes cartGes
em circulacdo ira ser abordada no tdpico seguinte.

Na seccdo de pecas soltas da SRAMPORT, um cartdo kanban de producéo tem
como fungdes principais identificar as pecas a produzir, evitar stocks intermeédios, facilitar
o controlo visual por parte dos operadores e evitar o excesso ou falta de pecas nas linhas de
montagem de corrente. Esta Gltima funcéo é talvez a mais importante por razdes Gbvias,
uma vez que se faltarem pecas a producdo € interrompida, se houverem pegas em excesso
surgem problemas associados ao seu armazenamento e problemas de sobreproducéo,
considerado como o pior dos desperdicios. Assim, o proprio operador controla a produgéo
e garante a distribuicdo programada das ordens de servigo de acordo com o consumo. As
ordens de servico, em forma de cartGes kanban, sdo colocadas num quadro kanban onde se
deve respeitar a ordem FIFO (First in, First Out). As figuras que se seguem demonstram
um exemplo de um cartdo kanban, utilizado na SRAMPORT, e o quadro kanban que est4,

neste momento, em vigor no chdo de fabrica.

E:[40077 reun
5‘ E: .

- NN 25~ )

7

* 9 4 21 x
T
suequey oipend) ou sea0jo),

Figura 2 - Cartao kanban da peca 400 77
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Figura 3 - SRAMPORT: Quadro Kanban

Na Figura 2, é de facil percecdo que existem algumas informacdes que devem
ser escritas no cartdo, tais como qualidade e o lote de aco e o peso do lote. Na face
posterior do cartdo, temos o circuito de operacdes pelas quais a peca deve passar. De notar
que cada coluna do quadro kanban (Figura 3) tem um simbolo. Este simbolo deve estar em

concordancia com o simbolo dos cartdes kanban gque preenchem a respetiva coluna.

3.2. Dimensionamento do sistema Kanban na SRAMPORT

Para dimensionar o seu sistema kanban, a SRAMPORT dispunha de duas
alternativas: alterar o nimero de cartfes kanban em circulagdo ou alterar a capacidade de
cada contentor. Optaram por seguir a primeira, alterar o nimero de cartdes em circulacdo
de acordo com a procura. Deste modo, o presente estudo serve-se também desta
alternativa.

Como seria de esperar numa empresa desta dimensao, existia previamente um
ficheiro Excel onde os engenheiros da SRAMPORT faziam, mensalmente, as previsoes de
cartdes necessarios. Porém, este ficheiro continha uma série de referéncias obsoletas assim

como tempos de ciclo incorretos que era preciso corrigir. Era também necessario atualizar
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o ficheiro com novas referéncias que foram surgindo. No entanto, a questdo mais urgente,
prendia-se com o facto do célculo ser demasiado confuso assim como a estrutura do
ficheiro.
Deste modo, sugeriu-se a seguinte proposta: criacdo de um ficheiro Excel,
criado de raiz, tendo como principais fungdes:
e Simplificar o célculo do n° de cartdes, sendo que 0 minimo sdo 2
cartdes por peca;
e Os dados de entrada relativos ao consumo de pecas sdo dados por uma
previsdo de vendas e ndo pelos consumos verificados no SAP;
e Converter metros de corrente para quilogramas de componentes;
e Atualizar a lista de referéncias;

e Calcular tempos de ciclo, baseado em dados extraidos do SAP;

Sabendo que o processo produtivo da SRAMPORT ¢é padronizado e repetitivo,
o célculo da quantidade de cartdes kanban, em circulacdo, pode ser determinado com base

na expressao

K:D*L*C(1+a) (3.2)

em gue D é o consumo médio por unidade de tempo, L é o lead time (soma do
tempo de espera e tempo de processamento), a representa o fator de seguranca e C a
capacidade de cada contentor. (Monden, Toyota Production System, 1983)

O principio bésico utilizado, no ficheiro Excel, estd no emprego da equacédo
descrita em cima, sendo o numero de cartdes kanban ajustado, periodicamente, com base
na previsdo da procura para 0 ano seguinte e no lead time do ano anterior. Estes sdo os
dados de entrada para efetuar o calculo. Definiu-se um valor de « igual a 10%, que deve
ser o valor limite atribuido a este fator. Os valores de C foram fornecidos pela empresa e
eram fixos, de acordo com o tipo de peca.

De seguida, explicam-se todos os procedimentos para a obtencdo dos restantes
dados necessarios (Lead times e Consumos). Encontra-se integralmente anexo a totalidade
do ficheiro (Anexo A).
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Um dos dados mais importantes na aplicacdo deste método € o Lead time
associado a cada peca. O Lead time deve ser entendido como a quantidade de tempo
medida desde 0 momento em que é criada a ordem até ao momento em que o produto esta
acabado. Entdo, Lead time serd a soma do tempo de ciclo (Cycle time) e do tempo de
espera. No caso particular da SRAMPORT, este tempo de espera referia-se apenas ao
tempo de espera no quadro kanban, sendo que todos 0s outros tempos de espera eram tidos
no valor do Cycle time.

Assim, para se calcular os valores de Lead time para cada referéncia produzida
pela SRAMPORT, era necessario medir entdo cada um destes tempos.

Em relacdo aos valores de Cycle time, o software de gestdo SAP deu uma
preciosa ajuda, na medida em que registava o momento inicial e final de cada lote
produzido. Assim, fazendo a diferenca entre os dois valores obtidos, obteriamos o valor do
Cycle time. A Figura 4 ilustra essa situagéo.

3 R

Quantidad < 2 2
Texto breve de material e da ordem [ Data-base inic. o 2l Fim real hora diada| diada [uUEEEE Mecls Fempo
criagdo conclus3o base semana |semana [hh:mm:ss] total [hh:mmiss

] (GMEIN) : D
2 .400 10 Placa exterior PC10 255,625 21/03/2017 20:34:39 24/03/2017 23:25:40 2 g 5 74:51:01
3 |400 10 Placa exterior PC10 255,625 10/04/2017 17:51:58 13/04/2017 16:05:38 1 4 70:13:40
4 |400 10 Placa exterior PC10 255,625 10/04/2017 19:10:53 13/04/2017 16:41:57 1 4 69:31:04 72:31:22
5 |400 10 Placa exterior PC10 255,625 16/05/2017 10:50:34 19/05/2017 14:21:37 2 5 75:31:03
6 |400 10 Placa exterior PC10 255,625 16/04/2018 02:22:07 19/04/2018 02:52:09 1 4 72:30:02
7 400 16 Placa exterior PC10 bariaq 252,125 10/04/2017 23:42:35 13/04/2017 03:07:05 1 4 51:24:30 55:25:50
8 |400 16 Placa exterior PC10 baria{ 252,125 23/05/2017 18:37:16 26/05/2017 06:04:27 2 5 59:27:11
9 |400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 06/02/2017 01:52:57 09/02/2017 19:48:24 1 4 89:55:27
10 1400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 14/02/2017 02:13:04 17/02/2017 12:07:06 2 5 81:54:02
11 | 400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 06/03/2017 03:57:00 10/03/2017 10:17:20 1 5 102:20:20 84:4333
12 | 400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 27/03/2017 06:56:19 30/03/2017 20:38:57 1 4 85:42:38
13 |400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 23/05/2017 21:59:47 26/05/2017 11:40:07 2 5 61:40:20
14 |400 20 Placa exterior PC1 niqueld 255,625 03/04/2018 04:01:55 06/04/2018 18:50:26 2 5 86:48:31
15 | 400 34 Placa exterior PC10 nique| 255,625 10/01/2017 10:11:14 13/01/2017 07:51:29 2 5 69:40:15
16 |400 34 Placa exterior PC10 nique| 255,625 10/01/2017 15:44:44 13/01/2017 07:51:02 2 5 64:06:18
17 |400 34 Placa exterior PC10 nique| 255,625 23/01/2017 04:02:02 26/01/2017 06:18:42 ;| 4 62:16:40 66:09:03
18 |400 34 Placa exterior PC10 nique| 255,625 22/05/2017 19:21:11 25/05/2017 04:42:42 1 4 57:21:31
19 1400 34 Placa exterior PC10 nique| 255,625 16/04/2018 06:27:35 19/04/2018 11:48:07 1 4 77:20:32
20 | 400 35 Placa exterior PC971 250,450 21/03/2017 05:35:41 24/03/2017 15:20:10 2 5 81:40:29
21 |400 35 Placa exterior PC971 250,450 08/05/2017 02:37:33 11/05/2017 07:03:00 1 4 76:25:27
22 1400 35 Placa exterior PC971 250,450 19/06/2017 11:12:14 22/06/2017 15:24:23 1 4 76:12:09 74:43:32
27l ann A Aleam mbemicenenns | aroaca Anine tanen cnanaa arinsinnan anaman A £ ec.0n.00

» INSTRUGOES | TempoEspera | CycleTimes TabGer2.1 e LeadTimes UtilizagdoPecasSoltas PrevisdoConsumo Circuitos

Figura 4 - SRAMPORT: Cycle Times

No entanto, era necessario ter uma atencao especial para ndo escolher lotes que
fossem produzidos num espaco temporal que apanhasse um fim de semana, isto porque
iriam ver os seus Cycle times bastante inflacionados, dado que a fabrica ndo funciona ao

Domingo.
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No que diz respeito aos tempos de espera no quadro kanban, recorreu-se a um

método mais rudimentar, na medida em que foram registados dados com base em

observacdes diarias do progresso do quadro. Registou-se o n° de cartdes presentes em cada

calha do quadro. No entanto, e apesar de estar longe de uma solucédo perfeita, foi a solugéo

mais viavel e fidedigna tendo em conta as condigdes e o reduzido tempo para a execucao

da tarefa. A Figura 5 representa parte dos registos efetuados.

Haulick
Colombo PM3 P2H100 PM2 200t;
2 Kaiser
3 I 1000006 | 1000033 1000092 | 1000132 | 1000124 plhas Ext; U4 Cisalhas Eixos | [00382; 1003 Rolos
4 | 15/06/2018 12:00:00 0 0 7 4 1. 0 1 3 1 3
5 | 15/06/2018 16:45:00 1 0 5 4 1 0 2 3 3 2
6 | 18/06/2018 16:30:00 1 0 6 7 2 0 3 3 3 1
7 | 19/06/2018 12:00:00 1 0 5 6 3 0 1 3 B 2
8 | 21/06/2018 08:30:00 2 2 2 3 5 0 2 3 0 3
9 21/06/2018 15:00:00 1 1 4 3 5 0 3 2 0 3

Figura 5 - Cartoes em espera

Deste modo, o tempo de espera seria calculado multiplicando o n° de cartGes

médio em espera pelo tempo de producdo de cada referéncia na sua respetiva prensa. Isto

porque assim que um lote era acabado na prensa e seguia para a proOxima operacgao, outro

cartdo seria retirado do quadro.

24 B Jodo Viegas:

_ Basgado D ae ] S Peso Peso tamanho | Tempo

realizado pelo Jodo Cadéncia

Viegas (cap.4) OEE (%) (GPM) Neplacas médio [Produzido[| médiodo | médio de
25| U = Placa (g) g]l/min lote [g] espera
26 Kaiser 72,00% 300 4 0,75 643 250000 |[2134,77366
27 P2H100 25,54% 300 6 0,75 344,79 250000 |[2465,26871
28 PM3 36,62% 400 6 0,75 659,16 250000 |[2123,91529
29 Haulick 26,12% 150 4 0,75 117,54 250000 |[11769,0432
30 PM2 35,54% 300 6 0,75 479,79 250000 |[2292,66971
31 i

32 |Dados monitorizados: 1 Janeiro a 1 Junho (com excegdo da Kaiser)

Figura 6 - Tempo médio de espera

A Figura 6 mostra-nos quais as parcelas tidas em conta no célculo do tempo

médio de espera. Este tempo resulta da aplicagdo da expressao seguinte:

tempo médio espera|min] = n®médio cartdes *

tamanho médio do lote [g]

Peso produzido |

min

9]

(3.2)

Jodo Pedro Fernandes Viegas

19




Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

De referir que o valor da parcela “Peso produzido” é dado pela multiplicacédo

das quatro colunas imediatamente antes (OEE, cadéncia, n° placas por golpe, peso médio

da placa). O tamanho do lote é a capacidade de um contentor e € um valor fixo, como

referido anteriormente.

Por fim, somando os valores de Cycle time e de tempo de espera, obtinha-se o0s

valores desejados, Lead Time.

Em relacdo aos Consumos, utilizaram-se previsdes facultadas pela empresa. No

entanto, estas previsdes eram fornecidas em metros de corrente, o que ndo agradava 0s

gestores. Deste modo, fez-se a conversdo de metros de corrente para quilogramas de

componentes, a partir do peso [g/m] de cada componente. Este peso ja se encontrava

tabelado pela empresa.

Quantidades consumidas por modelo de corrente MY 19

072018 | 08.2018 | 039.2018 10.2018 11.2018 122018 | 012019 022013 | 032019 | 042013 | 05.2013

06.2013 TOTAL

EX1chains [m] 213 1938 1753 1575 1623 1534 2176 1418 2286 1376 1547 2482 21880
GX Eagle chain [m] 44642 37656 39830 57730 42473| 35436 51880 42324 40138 38573 52922 66 324 550 060
N Eagle chain [m] 105357 8077 30678 134 011 84853 85402 102 756! 390055 62014 30666 102 044 133963] 1105576
Quantidades, em Kg, consumidas por modelo de corrente MY 19
Consumo

07.2018 08.2013 09.2018 10.2018 1.2018 12.2018 01.2019 02.2013 03.2019 04.2013 05.2019 06.2013 |TOTAL [kg]| médio didrio

- . - - - - - - - . - v - - | [ke/dia] ~

40088 13,61 1313 99,23 89,14 31,30 86,86 12318 80,30 12943 77,88 87,56 140,50 1 238,69 5,16

EXichains 50038 129,42 122,41 107.37 96,46 99,44 93,95 133.28 86,88 140,05 84,27 34,75 152,03 1 340,34 5,58

70310 80,01 75,68 66,38 59,63 6148 58,11 82,40 53,72 86,58 52,10 58,58 93,39 828,67 3,45

81523 64,88 61,36 53,82 48,35 43,85 47,1 66,81 43,55 70,20 42,24 47,49 76,21 671,89 2,80

40073 241488 2036,96 2154,56 312289 2297,85| 132014 2806,44 228351 217447 208693 2862,76| 3587.76| 29 755,14 123,98

G Eagle chain 50039 243572 2105,16| 222669 322744 2374,78| 198442 29300,40 2366,16) 224727 2156,79| 295860, 370787 30751,31 128,13

70312 1448,22 122158 12921 1872,82 137804 115152 1683,05| 1373.04  1304,05 125155 1716,82 215161 17 844,42 74,35

81527 140253 1183.04 125134 1813,73 133456/ 111519 1623,34 1323,72 1262.30° 1212,06 1662,65| 2083,72] 17 281,37 72,01

40086 5633,21 436326 4305,18 724322 4530,38| 4752,04 555853 487143 335460 1658,87| 552003 724662 59 805,42 249,19,

NXEagle chain 50040 5830,02 451554 5063,40 743191 4744,06| 434214 574463 503457 3466,91 174,41 570484 748323 61 807,64 257,53

70312 341787 262028 234168 434742 2752,89| 286783 333350 292147 201,78 994,84 331041 434586 35 865,84 149,44

81527 331002 253760 2843886 421024’ 2666,03| 277734 3228,32] 282328 1948,31 96345 320596 420873 34 734,15 14473

Figura 7 - Conversao de metros em Kg

A Figura 7 demonstra parte da conversdo feita. Os pesos indicados, na segunda

tabela, resultam da multiplicacdo do n° de metros previstos para cada més e do peso de

cada componente, em [kg/m].
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Deste modo, teriamos todos os dados para aplicar a férmula referida

anteriormente e calcular o n° de cartdes kanban em circulacgéo.

AP14 - f< || =ARRED.EXCESSO(((D14*G14*(1+AC14))/C14);1)+1
A B C p || e AC AP

N° cartdes

s < - consumo s =

| couswe | T | e | | e

Idialkg) S
11 400 16 01.2769.320.064 250 4,1 2,309612 0,1 2
12| 40020 [01.2768.321.064| 250 41,6 | 3,530243 0,1 2
13| 40031 [01.2786.320.164| 250 79,3 0 0,1 2
14| 40034 [01.2769.321.084| 250 20,4 |2,756287 0,1 2
15| 40035 [01.2787.321.164| 250 37,5 |3,113571 0,1 2
16| 40036 |01.2788.321.164| 250 6,2 |4,454387 0,1 2
17 400 47 01.2746.320.064 250 233,8 3,212886 0,1 =
18| 40048 |01.2747.320.064| 250 84,6 |3,531763 0,1 3
19| 40049 |01.2748.321.064| 250 26,2 | 3,399961 0,1 2

Figura 8 - Calculo n2 cart6es kanban

A Figura 8 representa parte das referéncias para as quais se calcularam os n° de
cartdes em circulacdo. E mostrada também a féormula utilizada, seguindo assim a proposta

de (Monden, Toyota Production System, 1983).
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4. AGOES DE MELHORIA NA SRAMPORT

4.1. Organizacao das estantes de matéria-prima e estante
final

Neste subcapitulo sdo apresentadas propostas de melhoria para os problemas de
gestdo de stock nas estantes de matéria-prima e na estante final/produto acabado,
representadas na Figura 9, Figura 10 e Figura 11. Estes problemas deviam-se, sobretudo, a
reducdo da variedade de matéria-prima que a fabrica utiliza e a desatualizagdo do sistema
de identificacdo de algumas referéncias. Por sua vez, geravam-se problemas associados a
desorganizacao destes materiais que afetavam a execucédo da tarefa ao nivel de tempo e que
em nada acrescentavam valor para o cliente. Para além disso, era um processo altamente
dependente do conhecimento adquirido dos colaborados da seccéo das pegas soltas.

O principal objetivo destas propostas é a otimizacdo do abastecimento de

matéria-prima, quer a sec¢do de pecas soltas quer a sec¢do das linhas de montagem.

Figura 9 - Estante de matéria-prima (A)

Na Figura 9, estdo representadas a vermelho as zonas onde era possivel fazer
alteracbes nesta estante, isto porque todos os outros lugares estavam diretamente
interligados com o software de gestdo da empresa (SAP). Convém referir que estas zonas
se situam no inicio e no fim da estante e que podemos utilizar ambos os lados (frontal e

posterior).
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Figura 10 - Estante de matéria-prima (B)

As estantes de matéria-prima servem, essencialmente, para armazenar
bobines de aco laminado e trefilado, eixos e rolos. Todos estes materiais irdo sofrer
alteracdes, fisicas e quimicas, até estarem aptos para serem utilizados como componentes
de uma corrente de bicicleta. No fim de todo o processo de transformacdo a que sdo
sujeitos, sdo armazenados na estante final/produto acabado até serem requisitados pelas

linhas de montagem.

. o
e e

n

s 'iq"n 'F 5%y g e
~ ) 4

]

Figura 11 - Estante Final/Produto acabado
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4.1.1. Estantes matéria-prima
Decorrente dos problemas que foram relatados anteriormente, foram propostos
0S seguintes pontos/regras para a reorganizagéo da estante:
e Remover referéncias ndo utilizadas e/ou obsoletas;
e Adicionar novas referéncias;
e Agrupar, em posic¢Oes proximas entre si, a mesma referéncia;
e Atribuir lugares com maior facilidade de acesso a referéncias
associadas as pecas de maior consumo;
e Ter em conta referéncias cujo embalamento ocupava mais espaco
(caixa grande de madeira);
e Criar um novo sistema de identificacdo de referéncias através da

criacdo de novas etiquetas;

A partir deste conjunto de dados, foi entdo estabelecida a proposta em Excel,
patente integralmente no anexo B, para as posicGes de cada tipo de referéncia nas estantes
de matéria-prima. A Figura 12 demonstra visualmente como se posicionariam as

referéncias pelos devidos lugares nas duas estantes de matéria-prima, A e B.

Em atenc#o: Esta proposta depende do tamanho das caixas/bidons. 81523 70815'81526 70813|70810 70510{70511 81512,

(B 81516 81516'81516 70217|70221 70220|81522 81522
70215 70312' 70312 7031281522 81522|81522 81522
70310 70310'70310 70310{70218 70218|81522 81522,

t
7031170311 81527]81527
70311|70311 81527|81527 «t
70311[70311 8152781527
(A)
8151781517 81517]81517
70313|70816 81517|81517 «f
8152481524 81517[81517

Figura 12 - Proposta para reorganizagdo das estantes de matéria-prima
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A proposta apresentada anteriormente teve como base 0os consumos entre abril
de 2017 e fevereiro de 2018. Todos os valores foram exportados do software de gestdo
SAP, utilizado pela SRAMPORT. Fundamentado por esses valores, procurou-se verificar a
‘importancia’ de cada referéncia para a empresa, através da sua frequéncia relativa de
consumo. Isto é, quanto maior fosse o0 seu consumo, maior seria o seu valor de frequéncia
relativa e, desta feita, maior n° de slots seriam atribuidos a essa referéncia assim como
melhores posigdes em termos de acessibilidade.

De notar que, cada lugar na estante matéria-prima (B), representada pela Figura
10, ndo consegue armazenar duas caixas grandes de madeira e, por isso, houve necessidade
de, juntamente com o departamento de Logistica, averiguar quais as referéncias que eram
adquiridas neste tipo de embalamento. O mesmo n&o acontecia na estante A, devido ao
facto de o comprimento das suas prateleiras ser suficientemente grande para suportar duas
caixas grandes.

Em relacdo as referéncias ‘criticas’ para a reorganizacdo da estante, isto &,
aquelas que ocupariam mais espaco, foram identificadas as seguintes: 70310, 70215,
70218,70311, 81524 e 81527. Como tal, s6 poderiam ocupar lugares na estante A, na
estante B nos lugares inferiores (no chdo) ou na estante B em lugares superiores desde que

ndo estivessem seguidas.
Em relagdo ao sistema de identificacdo, propds-se a sua atualizagdo com

recurso a criagcdo e impressdo de novas etiquetas. Deste modo, procurou-se criar uma

etiqueta simples e de facil leitura, conforme demonstra a Figura 13.

702 16 | 702 16
70212 | 705 18

Figura 13 - Etiquetas de identificacao
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Estes meios de identificagdo tém o objetivo de minimizar o tempo despendido

na procura dos materiais, bem como evitar que seja preciso consultar o responsavel da

seccdo para conhecer a localizacdo do material pretendido. Prevé-se, assim, que 0

armazenamento seja muito mais facil e intuitivo. Para além deste meio visual de

identificacdo deve também ser criado um quadro/expositor que represente a posi¢do dos

materiais e uma norma de abastecimento para que o sistema ndo se torne obsoleto

novamente.

4.1.2.

Estante final

Decorrente dos problemas relatados anteriormente no subcapitulo 4.1, foram

tidos em conta 0s seguintes pontos/regras para a reorganizacao da estante final:

Remover referéncias ndo utilizadas e/ou obsoletas;

Adicionar novas referéncias;

Agrupar, em posi¢des proximas entre si, a mesma referéncia;

N&o desvalorizar questbes ergondmicas, isto é, atribuir lugares com
maior facilidade de acesso a referéncias associadas as pegas de maior
consumo;

Criar um novo sistema de identificacdo de referéncias através da
criagcdo de novas etiquetas;

Aproximar ao maximo as pecas/referéncias das suas linhas de
montagem;

Reservar 2 slots para o Controlo de Qualidade;

Reservar 8 slots para Ensaios e Lotes de pequena dimenséo;

Colocar contentores com pecas Powerlock e Powerlink ao nivel do chao
para facilitar o acesso ao operador;

Manter as seguintes seccgdes: Eixos, Rolos, Placas interiores, Placas

exteriores, Lotes em curso e Ensaios e Lotes de pequena dimens&o;

A partir deste conjunto de dados, e com o auxilio do departamento de

Logistica, foi entdo estabelecida a proposta em Excel, patente integralmente no anexo B,

para as posicoes de cada tipo de referéncia na estante final.
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©L. EXT PC10 | B
(Pl. Ext 8spd) s

Figura 14 - Identificagdo atual SRAMPORT; Lugar para contentores com placas
exteriores PC10 e/ou 8spd;

Conforme é percetivel na Figura 14, o modelo de armazenamento da empresa
assentava, essencialmente, numa disposicao rigida e pouco flexivel, isto porque os lugares
estavam atribuidos a um ou dois tipos de peca. Este modelo levava a que, por diversas
razdes, houvesse a possibilidade de haverem lugares ndo ocupados. Desta feita, era
extremamente dificil conseguir armazenar toda a quantidade de referéncias existente no
espaco disponivel. Era, entdo, crucial aproveitar todo o potencial de utilizacdo desta
estante.

Para colmatar este problema, pensou-se numa solucéo que obedecesse ao maior
nimero de regras supracitadas, sem colocar em causa o normal funcionamento da
producdo. Como tal, foi estabelecida uma proposta que implicava a divisao entre pecas de
gama Alta e gama Baixa. A gama Alta era composta por pecas para correntes de 11 e 12
velocidades e a gama Baixa era composta por pecas para correntes de 1,7,8,9 e 10
velocidades. Com este modelo de armazenamento, um contentor com uma pega do tipo ‘X’
deixaria de ter um ou dois lugares definidos e passaria a ter um conjunto de lugares
possiveis para 0 seu armazenamento. A quantidade de lugares atribuidos a cada uma das
duas gamas dependia diretamente do namero de lotes consumidos, tal como foi explicado

para a situacdo das estantes de matéria-prima, no subcapitulo anterior. O periodo de analise
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de consumos foi entre abril de 2017 e fevereiro de 2018. Todos os valores foram
exportados do software de gestdo SAP, utilizado pela SRAMPORT.

Proposta 1- estante final Lotes em curso
1

A AJA[A[A[A[B]B[B[B[B]E Al A4 BB AN ABBI A BB
A A A|A[A[A[B|B|[B|B[B]EB Al AlA[B|[B[A[MB|B[A|B[B
A A|A|A|[A[A[B|B|[B|B[B][EB Al AalB[B[B[A[B|B[A|B|B
-T2 026022 A | A | B | B [ B | B [ B[ B Al A[B[B|B|A[B[B|A[B[B
10705 0512-T0610-T0813-70e{ " ST | 44012 | 44073 | 440 | 44 | 44t | et | 00T Al A8 B B A|B|B[A|NTE

t
Ensaios e Lotes de

pequena dimenséo [ Placas exteriores . Controlo de Qualidade

[ Lotesemcurso
[ Placasinteriores
[ Rolos
3 Eixos

Figura 15 - Proposta para reorganizac¢io da estante final/produto acabado

A Figura 15 é uma representacdo da disposicdo resultante da proposta
estabelecida. Conforme pedido, foram mantidas as diversas sec¢Ges. De notar, que as
referéncias 41911, 44012, 44013, 44014,44015,44017,44021 e 90013 estdo incluidas no
lote de pecas que devem ter um acesso facilitado e, por isso, tém um lugar reservado junto
ao chdo. De notar também que as pecas que se inserem na sec¢do ‘Ensaios e Lotes de
pequena dimensdo’ sdo pecas de baixo consumo, ou quase nulo, que sdo produzidas em
pequenas quantidades e armazenadas em pequenas caixas metalicas. Dado 0s consumos, as
referéncias que compde esta seccdo sdo as seguintes: 44023, 70215, 70217,70218, 70221,
70220, 70510, 70511, 70513, 70810, 70813 e 70815.

Convém salientar que a seccdo ‘Lotes em curso’ servird para armazenar lotes
que comecaram a ser consumidos, mas que, no entanto, ndo foram consumidos na sua
totalidade.
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4.2. Cartografia de fluxo

Neste subcapitulo sdo apresentadas trés cartografias de fluxo de diferentes
referéncias. A cartografia de fluxo de uma referéncia pretende exibir o tempo médio
despendido em cada tarefa e permite identificar atividades que ndo criam valor para o
produto. Para a realizacdo deste estudo, foi necessario o acompanhamento diario da secc¢ao
‘Pecas soltas’ durante trés semanas, entre 19 de marco e 6 de abril de 2018, com o intuito
de obter um conhecimento mais aprofundado sobre todas as opera¢des que se realizam
nesta seccao.

Pretende-se que este método sirva para tornar o sistema produtivo da
SRAMPORT mais eficiente e competitivo, exibindo assim alguns dos possiveis
desperdicios e quais as atividades que poderdo ser melhoradas. As referéncias escolhidas
para o estudo foram as seguintes: 40079, 70018 e 81523, respetivamente representadas na
Figura 16. De salientar que as cartografias de fluxo incluem todas as atividades de
transformacéo, transporte, manuseamento, controlo e stock desde o momento em que o
camido com a matéria-prima chega a empresa até ao momento em que o material esteja
pronto a ser utilizado nas linhas de montagem, isto €, armazenado na estante final/produto

acabado.

Figura 16 - (a) Placas Exteriores EAGLE; (b) Eixo 8velocidades; (c) Rolos;

De modo a garantir uma analise fidedigna do fluxo dos processos, recorreu-se a
cronometragens, anélises visuais, entrevistas e observagdes espontaneas, tendo sido

registadas e analisadas todas as atividades efetuadas pelos operadores. Foram também
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registados os tempos de cada operacdo assim como o tipo de atividade em que se
enquadravam. De seguida, realizou-se uma cartografia de fluxo para cada uma das trés
referéncias. Encontra-se integralmente no anexo C uma das cartografias realizadas.

Identificadas as limitagcdes do processo, foram feitas algumas recomendac6es
de melhoria assim como o balanco entre a situagéo atual verificada e uma situacgdo futura,
com aplicacdo dessas mesmas melhorias. O balanco inclui 0 nimero de operacfes que €
possivel reduzir e o tempo que é possivel poupar na producdo de um lote de cada
referéncia. Na Figura 17, estd resumidamente ilustrada a cartografia de fluxo para a
referéncia 40079 e os principais aspetos da anélise.

SRFAIM | CARTOGRAFIA DE FLUXOS | 'ome o0 =
Data: 010312018
Produto : 33.2513.011.000 Designagdo : Placa exterior EAGLE (400 79)| Graf. n* 1
Actividade : Representagio Operagdes: Actual M Proposte 1017 Ganho 10
légica de todas as operagdes 1 Transformagdo D 15 15
necessarias pl fazer 1lote 2 Transporte |:> 1 1
de placas = 200Kgs 3 Manuseamento O 20 19
4 Controlo <> 12 n
Mét. actual I:I 5 Stockagem /AN 8 8
6 Diversos D 45 37
Mét. Proposto Distancia (metros) 170 155
Tempo (hora oper ) 30,244 30,088 0,157 %l 9,41666667  min

a L Dist. |Tempo SIMBOLOS

2 Descrigdo et bisisss l:] [:> O <> A D 0BS.

1 [(Chegada do camio de ago) [ - = o

3 |Verificar o material e o seu estado; + ' 4 0,01667 o

i o] Tam o

s [ ¢ [om :
Retirar bobine de ago do camido « 20" (cada Se n3o houver espago, as paletes

6 [bobine); tempo total para descarregar 11 ] 0,061 o [s3o levadas para o armazém de
bobines s 3'40" baizo

(+-:)

100 | Transporte do lote até 3 estante final £30" 2 30 0,008 o

101 | Devolver empilhador £20" B 0,006 o

102 | Stock Estante Final 5 - = o

103 FIM o =

Figura 17 - Cartografia de fluxo da placa exterior EAGLE (40079)
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As cartografias das referéncias 70018 e 81523 seguem 0 mesmo modelo que o
representado anteriormente. De seguida, na Figura 18, sdo apresentadas as sugestdes de
melhoria resultantes da cartografia de fluxo da peca 40079. As restantes cartografias
podem ser consultadas pelo leitor no ficheiro anexo acima referido. Sdo apresentados,
também, os balancos finais, para cada uma das referéncias, com 0s possiveis ganhos em

termos de operacdes e que, por sua vez, se traduzirdo em ganhos temporais.

Observagoes (apenas algumas teréo impacto no tempo)

Conclusdes |, (Esta a trabalhar na velocidade maxima)

|Seria uma melhoria apenas no que toca a gestdo visual; em alguns casos ndo
seria preciso deslocar-se até ao contentor para verificar o seu estado

3 |Poupanca estimada (tempo) = entre 2 a 3 minutos em cada descarga

Poupanca estimada (tempo) = 2 minutos em cada descarga

Poupanca estimada (tempo) = 1 minuto em cada operacdo de BAR

5 |Poupanca estimada (tempo) = 1 minuto em cada operacéo de BAR

Seria uma melhoria relativa apenas a gestéo visual;

3 |(Sim) (Medida fica sem efeito)

9 |Poupanca estimada (tempo) = entre 1 a 2 minutos em cada descarga

Figura 18 — Sugestoes de melhoria relativas a cartografia de fluxo da pe¢a 40079

Neste contexto, ha que assinalar que os valores exibidos abaixo na Tabela 1,
Tabela 2 e Tabela 3 séo alusivos a producdo de um lote de material.
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Tabela 1 - Balango final: cartografia de fluxo (40079)

SN punl | rroposto | Melhores_|
TEMPO 30.244 h 30.088 h 19,41 min
OPERAC@ES 151 k| 101 10

A Tabela 1 apresenta os resultados da comparacdo entre a situacdo atual e a
proposta estabelecida para a referéncia 40079. E possivel verificar que, na producao de um

lote deste tipo de Placas exteriores, se poupariam sensivelmente 9 minutos.

Tabela 2 - Balancgo final: cartografia de fluxo (70018)

700 18

~—— | Awal | Proposto | _Melhorias _
TEMPO 70.213 h 69.940 h + 16,33 min
OPERAGOES 153 140 13

A Tabela 2 apresenta os resultados da comparacdo entre a situacdo atual e a
proposta estabelecida para a referéncia 70018. E possivel verificar que, na producio de um

lote deste tipo de Eixos, se poupariam sensivelmente 16 minutos.

Tabela 3 - Balango final: cartografia de fluxo (81523)

u®m

TEMPO 39.604 h 39.432 h +10,33 min
OPERACOES 122 116 6

A Tabela 3 apresenta os resultados da comparacdo entre a situacdo atual e a
proposta estabelecida para a referéncia 81523. E possivel verificar que, na producéo de um

lote deste tipo de Rolos, se poupariam sensivelmente 10 minutos.
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4.3. Sequenciamento de lotes para tratamento térmico

A capacidade de producdo de uma empresa depende diretamente da quantidade
de recursos existentes e disponiveis, num determinado momento. Sabe-se, também, que
alocar devidamente os recursos € fundamental na procura de um melhor desempenho
produtivo. Contudo, é de notar que qualquer empresa se encontra sujeita a algumas
restricbes que irdo limitar o seu processo produtivo. A estas restricdes da-se o nome de
Ponto de Estrangulamento/Gargalo.

Segundo Alain Courtois, 2007, existem duas formas de tornar possivel a
identificagdo do estrangulamento de um sistema:

1. Um posto de trabalho com acumulacdo consideravel de stocks a
montante é, muito provavelmente, um ponto de estrangulamento;

2. Nas situacbes em que os produtos acabados sdo, sistematicamente,
entregues fora de prazo;

Com base nos dois principios supracitados, foi possivel concluir que as duas
linhas de fornos continuos da SRAM (Figura 19) eram, claramente, pontos criticos do
processo. Estas duas linhas sdo responsaveis por alguns dos tratamentos térmicos que se
vao dando as pecas ao longo do seu processo de transformacdo. Ambas as linhas sdo
constituidas por um forno continuo de Cementacdo/Témpera, um forno continuo de

Revenido e por uma zona intermédia de Lavagem e Secagem continua.

Figura 19 - Linhas de Fornos Continuos
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Relativamente a origem do estrangulamento, foram identificadas duas causas
principais. A primeira dizia respeito a fatores humanos, na medida em que existia apenas
um operador por turno, o que inviabilizava operar com as duas linhas em simultaneo. A
segunda dizia respeito a fatores operacionais, na medida em que o sequenciamento de
entrada de lotes nos fornos para tratamento térmico nao estava a ser feito da maneira mais
correta e eficiente possivel. Este sequenciamento era gerado de uma forma muito
rudimentar e intuitiva, baseando-se apenas na experiéncia do responsavel de producao da
seccdo de pecas soltas. Deste modo, decidiu-se investir algum tempo numa solucdo que
gerasse um sequenciamento ‘6timo’, que seria aquele que minimizasse, a0 maximo, 0s
tempos de setup.

Nesse sentido, desenvolveu-se uma heuristica, programada em Visual Basic,
que culminou com a criagdo de uma interface de facil implementacdo e de simples
compreensdo, onde o operador pode interagir mesmo sem grandes conhecimentos

informaticos.

4.3.1. Heuristica desenvolvida

Numa empresa como a SRAMPORT, tornar 0s seus processos produtivos cada
vez mais independentes e sofisticados € um objetivo. Deste modo, e como referido
anteriormente, era necessario criar um método/mecanismo que evitasse a dependéncia do
Know-how de um operador nas linhas de fornos continuos. Sabe-se, por razdes ébvias, que
depender do Know-how de um trabalhador para o normal funcionamento de uma fabrica e,
no minimo, perigoso.

Atendendo a esse facto, e sendo o0s tempos de setup a Unica medida
desempenho, decidiu-se desenvolver uma heuristica baseada nesses tempos. Entenda-se
por tempos de setup os tempos de mudanca de temperatura nos fornos de revenido. Estes
tempos sdo registados desde 0 momento em que se monitoriza a mudanca de temperatura
até a0 momento em que a temperatura estabiliza no intervalo de valores pretendidos.

Depois de alguma pesquisa, optou-se por seguir um modelo idéntico ao

apresentado por (Sule, 1997). A Figura 20 representa a base desse modelo.
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Follower Job, j

I 2 J 4

n
>

110 5 8 3y & 4

218 0 6 1 o 9

Precdecessor 3 | 6 9 0 2 4 9
Jobii 4]t 4 3 0 6 4

S 13 10 12 10 0 8

0 12 9 14 8 9 0

Figura 20 - Sequence-Dependent Setup Times (Sule, 1997)

Na Figura 20 estéo representados os tempos de setup para situagdes em que o
“Job, j” é processado depois do “Job, i”. De acordo com (Sule, 1997), aplicando a regra do
next-best (NB), ao selecionar inicialmente um “Job, i” tera de selecionar imediatamente a
seguir o “Job, j” com menor valor associado. Em termos praticos, se iniciar 0 processo com
0 Job 1, o préximo Job a ser selecionado seria 0 Job 4 pelo facto de ser o menor valor de
setup time quando precedido pelo Job 1. Continuando 0 mesmo exemplo, a ordem de
processamento seria a seguinte: 1-4-3-5-6-2. Ao longo da sequéncia é importante ir
eliminando os nimeros do Job a medida que estes sdo selecionados.

Porém, a aplicacdo deste método tem um inconveniente. Torna-se impraticavel
a medida que o nimero de itens aumenta. No seguimento deste problema, e sabendo que
existem cerca de 50 itens para tratamento nas linhas de fornos continuos, optou-se por
atualizar uma tabela ja existente, acessivel integralmente no anexo D, e agrupar as
referéncias por familias. Com isso, garantiamos uma reducdo significativa do namero de
itens (de cerca de 50 para 5) e possibilitaria a aplicagcdo da heuristica.

A Figura 21 corresponde a uma parte da tabela referida anteriormente e
demonstra a divisdo efetuada para duas das cinco familias geradas. Chama-se a atencéo do
leitor para os valores das temperaturas do Revenido. Foi com base nesses valores que

foram reagrupadas as referéncias.
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TABELA AUXILIAR

PORTUGAL

5RAM

e Linha de Tratamentos Térmicos

REVISAO 31 |Forno de Cementag3o ! Témpera (PM 1000142) e Forno de Revenido (PM
TEMPERA REVENIDO

N°1

1000146)

DATA:

PAGINA:

DEBITO DE GASES

21/03/2018

11

ATMOSFERA

MATERAL Ago Zonas 1,2,3 |Retorta [Tempo|Carga [Temperatura

Tempo

Endogas
L/h

Propano
Lih

% C

Familia

900 11

0 H 0,
i Cs5 880°C | 850°C [25min| 3kg | 350°C

45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,70

1('A)

900 10
900 11
900 13 C35E_a 880°C | 850°C [25min| 3kg | 245°C
419 10
419 11

45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

400 10
400 16
400 20
400 21
400 31
400 34 C35E_a 880°C |850°C [25min| 3kg | 245°C
400 35
400 36
400 47
400 48
400 49

45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

440 15 C35E_a 880°C | 850°C |25min| 3kg | 245°C

45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

400 76 C35E_a 880°C | 850°C [25min|2,5kg| 245°C

45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

2 ('B')

| InterfaceFornos i Tempos | Dados ‘ TabFamilias ‘

Figura 21 - Tabela auxiliar (SRAMPORT, 2018)

Tendo as cinco familias claramente definidas, comecou-se a desenvolver o

programa e a sua respetiva interface. Para tal, recorreu-se a linguagem de programacao

Visual Basic e ao programador do Microsoft Office Excel. A Figura 22 ilustra a interface

criada.

Revenido: Tempos de Setup (minutos)

|

SRRArm
Iniciar(5familias) lg

lniciar(4familias)| Limpar

PRIORIDADE
PRIORIDADE
PRIORIDADE

Iniciar(3familias) ] Lin

-

Figura 22 - Interface da heuristica criada para a linha de fornos continuos
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Na interface é possivel observar varios campos e botdes. Comecando pelo
campo ‘Prioridade’, este serve para o operador colocar aquela que € a sua familia
prioritaria num dado momento. Ou seja, se o operador for informado que uma dada
referéncia esta em falta nas linhas de montagem, torna-se crucial apressar a sua produgao.
Entdo, com o auxilio deste campo, toda a sequéncia € gerada, sendo que o primeiro item a
ser processado nos fornos sera aquele que estara dado como prioritario. Ao ndo haver itens
prioritarios, a prioridade serd a familia cuja temperatura de revenido se aproxime mais
daquela que se verifique nos fornos na altura de gerar a sequéncia.

Os campos a vermelho que contém uma cruz servem para o operador colocar
quais as familias de pecas inexistentes nos carris de espera no momento em que é gerada a
sequéncia. Para isso, o operador deve verificar quais as familias existentes nos carris de
espera e deve indicar ao programa quais ndo existem. Se existirem as cinco familias de
pecas, o operador deve gerar a sequéncia carregando no botdo azul denominado
“Iniciar(5familias)”. Se por algum motivo existirem apenas quatro ou trés das familias, o
operador deve escolher a linha adequada assim como clicar no botdo azul relativo a essa
linha. Suponhamos a seguinte situacdo: é comunicado ao operador, no inicio do seu turno,
que a peca com a referéncia 40010 é dada como urgente. Essa referéncia pertence a familia
2. De seguida, o operador verifica que existem apenas 4 familias nos carris de espera

(1,2,4,5). Desta feita, as figuras que se seguem mostram como deveria agir o operador.

Revenido: Tempos de Setup (minutos) ‘ 5an

PRIORIDADE

Iniciar(5familias) I Limpar ’

PRIORIDADE

\ Iniciar(4familias) || Limpar
2 "5 |

| |fas
1
5 .
PRIORIDADE iciar(3familias)\ Limpar ‘
@ld_’_rl
5

Figura 23 - Interface da heuristica criada para a linha de fornos continuos
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Conforme mostra a Figura 23, o operador deve comecar por introduzir qual a
prioridade e qual a familia inexistente. De notar que todos os campos a vermelho estdo
limitados aos digitos de 1 a 5, que representam as cinco familias de pecas. De seguida,
deve pressionar o botdo azul “Iniciar(4familias)” e serd gerada automaticamente uma

sequéncia, como mostra a Figura 24.

Revenido: Tempos de Setup (minutos) ‘ SRHm

PRIORIDADE

lniciar(sfamilias)‘ Limpar -

PRIORIDADE

Limpar ’

2 1 < 5 3

PRIORIDADE lniciar(3familias)‘ Limpar ’

Figura 24 - Interface da heuristica criada para a linha de fornos continuos

Por fim, e depois de gerada a sequéncia, o operador deve limpar todos os
campos, pressionando no botdo “Limpar”. Nesse momento 0 programa estard pronto para
gerar uma nova sequéncia e lidar com alguns imprevistos que possam ocorrer no dia-a-dia.
Todas as instrugbes necessarias & correta utilizagdo do programa estdo presentes no
ficheiro Excel. Em relacdo ao codigo (Visual Basic) responsavel por todas as fungdes da

interface, encontra-se disponivel no anexo E.
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4.4. Acompanhamento do OEE na prensa KAISER

Num mundo ideal, as indlstrias deveriam ter 100% dos seus recursos
disponiveis, a trabalhar 100% do tempo (no seu maximo) e a produzir com 100% de
qualidade. Porém, na pratica, ndo € isso que se verifica. Por esse motivo, & necessario
monitorizar constantemente, em tempo real se possivel, o indice de eficiéncia da empresa e
estabelecer onde e como € que esses indicadores podem ser melhorados.

Na SRAMPORT, o principal indicador utilizado para medir essa eficiéncia nas
suas prensas é o OEE (Overall Equipment Effectiveness), conforme demonstra a Figura 25.
Este indicador fornece dados muito importantes para tomada de decisdo. Através dele, a
gestdo de topo da empresa consegue perceber qual a real capacidade de producédo das suas
prensas assim como visualizar qual a melhor maquina e a pior. E possivel verificar também
qual € a real utilizacdo das suas prensas. Desta feita, uma pequena melhoria deste indicador

pode significar uma grande melhoria em termos financeiros.

] SRAIM £ &y
OEE Calculo automati Reiniciar & OEE
OEE por equipamento ( 13/06/2018 00:00:00 até 17/06/2018 23:59:59 ) Q
B 13/06/2018- 17/06/2018

ID Equipamento  Descricao Secgao OEE Disponibilidade Qualidade Velocidade
1000092 Prensa Minster PM3 - 125 ton Pegas Soltas [ 99.4% ] [ 76.9% ]
1000124 Prensa Minster PM2 - 125 ton Pegas Soltas [ s8.6% ] [ 57.7% ] [ 54.5% ]
1000132 Prensa Minster P2H100 - 100 Ton Pegas Soltas [ 0.0% ] [ 0.0% } [ 105 ]
1000382 Prensa Haulick 200Ton Pegas Soltas [ 74.9% } [ ss.4% ] oD

Figura 25 - Indicadores de eficiéncia das prensas, OEE (SRAMPORT,2018)

Na Figura 25, é possivel identificar as quatro prensas que sdo monitorizadas
diariamente pela empresa. Esta monitorizagdo é feita com base num sistema de Gestéo da
Producéo, afim de obter informagdes em tempo real. Estas informacdes sdo recolhidas das
maquinas através de sensores instalados que comunicam em tempo real com a rede. A
estes sistemas, dotados de sensores, da-se 0 nome de Sistemas Cyber-fisicos, e funcionam

como a base da Industria 4.0.
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No entanto, apenas quatro das sete prensas que existem atualmente na
SRAMPORT estdo munidas desta tecnologia. Contudo, e apesar de se estar a trabalhar no
sentido de melhorar esta situacdo, a sua execucdo nao estaria para breve. Como tal, foi
proposto pelo departamento de Engenharia a realizagcdo de um controlo ao OEE da prensa
mais recente, a prensa KAISER. Este controlo seria feito no local, com recurso a
cronometragens e respetivo registo de tarefas/atividades observadas. A Figura 26 destaca
algumas das tarefas observadas no dia 5 de abril de 2018, assim como 0s seus tempos de
execucdo. De notar que este estudo foi feito entre os dias 28 de marco e 6 de abril de 2018
e gque nesse momento estavam a ser produzidas placas exteriores de referéncia 40079 e

40086.

OEE PRENSA KAISER OPERADOR: Paulo Correia
DATA: 04/05/2018 CHEFE: Carlos Cardoso

Peca: 40079; 40086

Tarefa

Controlar amostra (caixa) e registar AP
Carregar aco no desenrolador(suplente) 00: 42 00| 00:48:00| 00:06:00
ontrolar amostra (caixa) e registar SAP__ -55: : -05:

Controlar amostra (caixa)ereistarAP E— [01:29:00 01:35:30

Alisar sucata _ To331: 31:30| 00:00°
Limpar o ch3o 03:31:30| 03:32:00| 00:00:30
Carregar aco no desenrolador(suplente) 03:47:00| 03:52:30| 00:05:30

Hora de almoco

Controlar amostra (calxa)e regtstar SAP _
outros I_I_II

Figura 26 - Registo de tarefas na prensa KAISER, 5 de abril de 2018.

| Matrlz | KAISER | Consnderacoes
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Numa fase posterior, depois de registados os tempos e as tarefas, era feito o

balanco diario. Nesse balanco eram analisadas algumas informacdes, tais como: tempo de

abertura, quantidade de pecas produzidas, tempo de trabalho efetivo, o tempo de paragem

da maquina e as causas associadas, entre outras. A Figura 27 corresponde a um desses

balancos diéarios.

eiro Base Inserir Férmulas Dados

Esquema de Pégina

Programador

Novo Separador Suplementos Analytic Solver Platfor

x f
A B C D E F G J K E M N 0 P Q
|Prensa parou (falta de aco no d lador); 05:06:00 | _|
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 05:06:00] 05:12:00] 00:06:00|(Detetado defeito no médulo 1)
Esperar pelo operador 05:12:00[ 05:15:00] 00:03:00
Retirar mddulo e levar para a serralharia 05:15:00[ 05:27:00] 00:12:00
|Aguardar pelo arranjo do médulo 05:27:00[ 06:07:00] 00:40:00
Esperar pelo operador 106:07:00| 06:15:00/ 00:08:00|
Colocar mddulo na prensa. trocar de bobine de aco e passar fita 06:15:00( 06:39:00] 00:24:00
R car a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 06:39:00] 06:40:00] 00:01:00]
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 06:40:00] 07:00:00] 00:20:00]
Controlar amostra 06:40-:00] 06:45:00[ 00:05:00|
7:00:00
420
Tempo de Abertura 420 min
Producéo 241,55 kg
‘Taxs ocupagao do operador com a Kaiser ‘
Falta de operador 15,000 min [ 0,269047619 ]
Falha de abastecimento 53,00 min
N° de abastecimentos: 2
Manutencédo min
Trabalho efectivo 293,000 min
Reparar Ferramenta 52,00 min
Limpeza 7,50 min
PRODUCAO A 300 golpes/min
0,687 g
824 4 g/min
49464 gh
49.464 kg/h
49,464 kg 60 min
241.5492 kg 293.00 min

Matriz | KAISER

Figura 27 - Balango diario, 5 de abril de 2018.

De acordo com a Figura 27, € possivel verificar que no dia em questdo e com

um tempo de abertura/analise de 7 horas, a prensa KAISER esteve em funcionamento

cerca de 4 horas e 53 minutos, o que corresponde aos 293 minutos de trabalho efetivo.

Durante esse periodo foram produzidos 241,55 quilogramas de pegas. Este valor é dado em

funcdo da cadéncia da prensa, do peso individual da peca e do tempo total de trabalho

efetivo. Como causas de paragem foram identificadas as seguintes situacdes: 15 minutos

por falta de operador, 53 minutos por falha de abastecimento (2 trocas de rolo de ago), 52

minutos na reparagdo de uma ferramenta e 7,5 minutos em atividades de limpeza.
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Por ultimo, foram agregados todos os balangos diarios com a finalidade de
obter um valor para o indicador de eficiéncia da prensa (OEE), para o espaco temporal em
questdo. Para tal, utilizou-se uma folha de célculo Excel (Figura 28), propriedade da
empresa SRAMPORT.

Nessa folha, como ‘inputs’, estavam compreendidos todos os valores da soma
dos dados obtidos nos balancos diarios. Decorrente disto, eram gerados como ‘outputs’ os
valores da Disponibilidade, Velocidade e Qualidade e, consequentemente, os valores do
OEE (%). De salientar que a folha matriz e alguns dos registos e balangos diarios podem

ser consultados no anexo F.

B 4, C | D : E
SERFINTD PORTUGAL
CORRENTE: PECA: 400 79; 400 86
OPERACAO:|DPE MAQUINA: KAISER
DATA:|28 de Marco e 3,4,5,6 de Abril 2018
OPERACOES PECA A PECA | OPERACOES A GRANEL
DADOS VALORES DADOS VALORES
Cadéncia/min. 300 Carga (Kg)
Pecas/rot. 4 Tempol/carga (minutos)
Peso pega (gramas) 0,689
Pecas/minuto 1200
Pecas/Kg 14514
Produgao nominal (Kg/minuto) 0,8 Kg/minutos sem calculo
Tempo ciclo padrao(minutos/Kg) 1,2
Parag.proprialtpp/minuto) 103,182 Parag.propria(tpp/minut 0,000
OEE e = 72% OEE % 71551%
Producao real (Ka/minuto) 0,0 Produgédo (Kag/minuto) #VALOR!
Tecn. (minuto/kg) 0,9941 E#VALOR!
Tempo de abertura total (minutos) 1681
Tempo de funcionamento total (mi 1206
Produgao total no tempo de 994
abertura (ka)

Figura 28 - Folha matriz da prensa KAISER (OEE)

Conforme evidencia a figura anterior, obteve-se um valor de OEE de cerca de
72%, o que representa um valor bastante aceitavel tendo em conta os valores obtidos nas
prensas monitorizadas. Por se tratar de uma prensa nova, para efeitos de calculo tomaram-
se os valores do fator Velocidade e Qualidade como 100%. Ou seja, a maquina estaria a
trabalhar na maxima velocidade e ndo produzia pecas defeituosas. Estes dois valores foram

facultados pelo departamento de engenharia da empresa. O Unico fator variavel e que
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alteraria 0 OEE era o fator Disponibilidade. Assim sendo, era legitimo procurar melhorar
este valor de rendimento.

Deste modo, fez-se um conjunto de propostas e estudou-se 0 seu impacto no
valor final de OEE. As tabelas que se seguem mostram as recomendacg0es estabelecidas

bem como o impacto individual de cada uma.

Tabela 4 - Recomendacgdes para melhorar OEE da KAISER

Realizar actividades de limpeza sempre quando a prensa estd a trabalhar; s
1 2 d 00:14:30
Nao ter de parar a prensa para trocar contentor da sucata/escumilha (gamela);
Depois da troca de bobine de aco, colocar logo prensa a trabalhar (a encher a pa) enquanto s
2 i i 00:49:30
se verifica qualidade;
3 Haver um mddulo1 suplente; 00:40:00
A Quando houverem formagdes/reunides, ficar pelo menos um operario para evitar paragens 00:30:00
tdo prolongadas; R
02:14:00

Aplicando as quatro recomendacfes apontadas na Tabela 4, estima-se que 0
trabalho efetivo seria aumentado em 2 horas e 14 minutos. Traduzindo este ganho de
tempo em indicadores mais percetiveis ao leitor, vejamos na Tabela 5 quais os lucros que

seriam obtidos:

Tabela 5 - Estimativa dos impactos das recomendag6es dadas

1681 1681

1206 1340 +134 min
994 1105 +111 kg
72 80 + 8 %

Concluindo, seria entdo possivel aumentar a producdo em cerca de 111
quilogramas no intervalo de abertura em estudo. Este aumento traduzir-se-ia numa subida
de 8% no valor do OEE.
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4.5. Outros trabalhos desenvolvidos na SRAMPORT

No decorrer do estagio curricular, na empresa SRAMPORT, foram efetuados

alguns trabalhos extra. Denomina-se por trabalhos extra todos aqueles que ndo estavam,

inicialmente, delineados no plano de trabalho.

4.5.1. Taxa de ocupagao nas linhas CHC

Todas as empresas pretendem controlar o que se passa dentro das suas

instalagOes. Esse controlo serve, essencialmente, para identificar alguns pontos que podem

ser melhorados. A SRAMPORT néo € excec¢do e, desse modo, pretendia analisar a taxa de

ocupacdo das operadoras das linhas de montagem 1 e 2. Durante 12 dias foram observadas

varias operadoras, em varios turnos, e registadas as tarefas desempenhadas e os tempos

associados a cada tarefa. Foram ainda registados o numero de metros produzidos, o tempo

de abertura e 0 tempo em que a operadora esteve ocupada com tarefas relativas a linha de

montagem. A Figura 29 ilustra um desses registos.

C

D

E

112

1 Data: 17-Maio-2018
2 | N2 metros inicial: 2375 Operador(a): 184 (Isabel)
3| N2 metros final: 2800 PC830
4
5 Tarefa Inicio Fim Duragdo
16 Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar (7x10") 00:01:10
F | Colocar maquina a trabalhar (Ciclo automatico) (7x10") 00:01:10
18 Rearmar maquina de visdo (s'xm") 00:00:50
19| Pesar barquete (50) I
10 Colocar fita cola na barquete (5x1'10") 00:05:50
11| Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete
13 | Controlar visualmente a corrente (e 'ajeitar’ corrente nas mesas) (5x1) 00:05:00
14 Registar SAP finalizagdo da encomenda 00:01:00
15 | Emendar corrente (falta de rolo) 00:01:00
16 | Preencher etiguetas (4x30") 00:02:00
17 | Preencher folha 'Seguimento Lotes Corrente' (2x45") 00:01:30
18 Colocar barquetes no tapete rolante, em espera (2);45") 00:01:30
19 | Mudar n2 de malhas na LDF(110->114) | 00:01:00
Ir buscar porta-paletes, levar encomenda e devolver porta-paletes 00:02:30
| Colocar palete nova em posigo e colocar papeldo 00:00:40
22
| Pesar barquete (50)
24 Etiquetar barquetes (3x50") 00:02:30
25 I Colocar barquete na palete i
26 | Retirar pedaco de corrente (falta de rolo) 00:01:00
27 | Imprimir etiquetas | 00:01:00

425

01:00:00

00:34:10

Taxa de ocupacgdo

0,569444444

-

PR cio & | 10110 ) | 14 io (0 | 14 vio @ | aweio s RIS 1 CERE

Figura 29 - Registo de tarefas da linha CHC 1 no dia 17 de maio de 2018

Jodo Pedro Fernandes Viegas

45




Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

No entanto, e apesar destes registos serem uma mais valia para a gestédo de
topo, era necessario criar algo mais pratico, intuitivo e, sobretudo, funcional. Ter um
funcionario a observar as operadoras sempre que quisessem saber as suas taxas de
ocupacdo ndo era uma situacdo praticavel. Deste modo, e analisando todos os registos
efetuados, procurou-se observar se algumas destas tarefas seguiam algum padréo ou regra
que as originasse.

Resultante dessa anélise, identificou-se que grande parte das tarefas eram
repetidas ao fim de um nimero de metros produzidos ou ao fim de um periodo de tempo.
Esses valores padrdo eram registados e serviram de base para o calculo da frequéncia de
uma determinada tarefa.

Desse modo, criou-se uma folha de calculo, genérica, que atraves da indicacdo
de algumas informacdes, enunciadas no paragrafo seguinte, originava como outputs os
seguintes dados representados a azul na Figura 30: taxa de ocupagdo do operador para a
realizacdo da encomenda, tempo que a maquina demorava produzir a encomenda e o

namero de barquetes necessarias para a expedi¢cdo da encomenda.

B C D E F G| H | | J LS L .M N
3600) | ‘ | _]
% 125
y C 3 - 201~
#|Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar ( 0,00138889 0,001652778 48 0,079333333 ¥ 600}
#|Colocar maquina a trabalhar (Ciclo automatico) 0,0013888% 0,001652778 48 0,079333333 80,00%] - |Mudangas de fabrico incluidas no 0EE|
| Passar ar comprimido na maq. viso (30seg cad| 0,00833333 0,009916667 6 0,0595 7,5
»|Rearmar maquina de viso (3") 0,00083333 0,000991667 103 0,102141667 Uz _ZE{
w|Limpar o chdo (8'= 480seg ) 0,13333333 0,158666667 1 0,158666667 b
Pesar barquete ) i 7:30|
& (Colocar fita cola na barquete e manga ext.) 0,01388889 0016527778 125 2065072222 ¢ 74,70%
Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete
#Reprogramar LDF para nova encomenda (60" en 0,01666667 0,019833333 1 0,019833333
«|Controlar visualmente a corrente (aspecto) (45'] 0,0125 0,014875 15 0,223125
n|Preencher folha 'Seguimento Lotes Corrente' (3] 0,00833333 0,009916667 1 0,009916667
n[Registar SAP nova encomenda (30seg cada) 0,00833333 0,009916667 1 0,009916667
s{Colocar barquetes no tapete rolante, em esperq{ 0,00138889 0,001652778 125 0,206597222 Tolerdncias admitidas =
a|Colocar papeldo em cima das barquetes (20") |0,00555556 0,006611111 30 0,198333333 Fadiga 4%
« Preencher etiquetas (6") 0,00166667 0,001983333 125 0,247916667 Calor e Humidade _ 6%
«|Retirar pedaco de corrente para controlo (45") 0,0125 0,014875 15 0,223125 Pessoal | 5% |
s|Controlar corrente (90") (flecha, comprimento, § 0,025 0,02975 15 0,44625 Ruido 22360
«|Registar SAP (60") 0,01666667 0,019833333 15 0,2975 Posicdo 2%
| Retirar pedaco de corrente (detetado erro) (45" 0,0125 0,014875 24 0,357 TOTAL_ ﬂ
w|Emendar corrente (60") 0,01666667 0,019833333 24 0,476
Ir buscar porta-paletes, levar encomenda e 1
w|devolver porta-paletes (2'30" = 150") 0,04166667 0,049583333 0,049583333
w| Imprimir etiquetas (60") 0,01666667 0,019833333 1 0,019833333 p de 1 corrente (mj 1448 |
Lo untar refugo, pesar e levar a sucata 005833333 0069416667 1
Registar refugo SAP 0,069416667
alLevar panos usados para o contentor e despejd 0,01666667 0,019833333 3 0,019833333
Ir buscar novas ordens de encomenda ao 1
u| posto de controlo (60") 0,01666667 0,019833333 0,019833333
s|Limpar banca de trabalho e mesa (30") 0,025 0,02975 1 0,02975
«fIr buscar palete vazia (45") 0,0125 0,014875 3 0,014875
Controlar CHC enquanto a outra operadora 1
w|controla medidas(ensaio de tragdo) (6' = 360") 0,1 0,119 0,119
5,602586111
v
5:36 [horas]

Figura 30 - Folha resumo CHC
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Com a criacdo desta ferramenta torna-se possivel saber qual a carga de trabalho
aplicada a um operador para uma determinada encomenda. Como dados de input tinhamos
a quantidade de metros da encomenda, o tipo de barquete utilizada, a cadéncia da maquina
e 0 seu rendimento, as horas de cada turno e o intervalo entre controlos de qualidade. Eram
também dados de entrada as tolerancias associadas ao ruido, ao calor e humidade, a fadiga
e a componente pessoal e posicional. De notar que todas as mudancas de fabrico séo tidas
em conta no valor do rendimento da CHC. Parte dos registos diarios, assim como a folha

resumo CHC podem ser consultados no anexo G.

4.5.2. Aplicagao da metodologia SMED na mudanca de rolo

Como tem vindo a ser falado anteriormente, a capacidade que uma empresa
tem para responder as adversidades é decisiva para a sua performance. Uma dessas
adversidades passa por lidar com tempos de setup. Durante esse periodo ndo se cria valor,
apenas se aumenta o custo e o tempo do processo e, deste modo, o setup é considerado um
desperdicio e deve ser reduzido e, na melhor das opcdes, eliminado. A técnica mais
utilizada para reduzir estes tempos de setup é o SMED.

Para se poder aplicar a ferramenta SMED numa situacdo de mudanga de rolo
de aco que abastece a prensa KAISER, era necessario analisar e compreender todas as

atividades que compG@e esse processo.

Figura 31 - Desenroladores: prensa
KAISER

Jodo Pedro Fernandes Viegas 47



Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

De seguida, ao longo deste topico, serdo descritas as varias etapas que compde
a aplicacao dessa ferramenta Lean numa das prensas da empresa SRAMPORT. O anexo H
contém todas as etapas do estudo. A Figura 31 mostra os dois desenroladores que suportam

os rolos de aco e que s&o responsaveis pelo abastecimento da prensa em questao.

A etapa 1 consistia no estudo do trabalho, ou seja, fez-se o registo de todos os
elementos de trabalho necessarios. O estudo foi realizado com base na observacdo direta
do processo e recorrendo a folhas de registo. A contabilizacdo dos tempos de cada
atividade foi efetuada recorrendo a um cronémetro. A titulo de exemplo, a Figura 32

apresenta um pequeno extrato das observacdes efetuadas no decorrer da primeira etapa.

2 a de tareras para ete = a3 a3 de rolo de aco = R

3 ‘ (Aco junto =0 desenrolador)

4 ‘Colocar luvas de protecio 0:00:45
5 | Posicionar ponte elevatoria 0:00:30
6 1Cc:m:u::-lr manga no rolo de aco, para elevacio 0:00:45
7 |Irbuscartesoura 0:00:20
& |Cortar 3 das 4 abracadeiras metalicas 0:00:30
3 | Mover rolo de aco até ao desenrolador e posiciona-lo 0:00:45
10 | Cortar 3 Gltima sbracadeira metalica 0:00:10
i | Apertar desenrolador 0:00:45
12 | Retirar manga da ponte elevatoria 0:00:15
13 | [Levar restos de fita para a sucata) 0:00:20
14 [Rolo de aco no desenrolador secundario)

15| [Acabou o ago)- Controlar material 0:05:30
16 ‘Colocar prensa em 'Manual’ 0:00:15
17 |Movimentar cabecote (Subir) 0:00:30
18 ‘Abrir portas da prensa 0:00:10
19 | Abrir alimentador 0:00:10
20 |Retirar resto de fita 0:00:30
21 |Levarrestode fita 3 sucata 0:00:30

| SMED | etapal | etapa2 | etapa3 | etapad | etapas | ©)

Figura 32 — SMED: etapa 1
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A etapa 2 consistia na separacdo das tarefas internas e externas. Quanto a
separacdo das tarefas internas e externas, as informacoes recolhidas demonstram que existe
uma preparacdo prévia do processo de setup, sendo que todas as operacdes visualizadas
numa fase inicial sdo classificadas como externas. De seguida, surgem as operacOes
internas, isto €, operacOes realizadas com a prensa parada. A Figura 33 é representativa

dessa fase do estudo.

A B C D E P G H I
a D d a olo d 0 R ‘ ‘

(Aco junto ao desenrolador) I . s
Colocar luvas de protecdo Externa 0:00:45
Posicionar ponte elevatoria Externa 0:00:30
Colocar manga no rolo de aco, para elevacio Externa 0:00:45
Ir buscar tesoura *** Externa 0:00:20
Cortar 3 das 4 abracadeiras metalicas *** Externa 0:00:30
Mover rolo de aco até ao desenrolador e posiciona-lo Externa 0:00:45
Cortar a Ultima abracadeira metalica *** Externa 0:00:10
Apertar desenrolador Externa 0:00:45
Retirar manga da ponte elevatoria Externa 0:00:15
(Levar restos de fita para = sucata) *** Externa 0:00:20
(Rolo de a¢o no desenrolador secundario) Externa
(Acabou o ago)- Controlar material Interna 0:05:30
Colocar prensa em 'Manual' Interna 0:00:15
Movimentar cabegote (Subir) Interna 0:00:30
Abrir portas da prensa Interna 0:00:10
Abrir alimentador Interna 0:00:10
Retirar resto de fita Interna 0:00:30
Levar resto de fita 3 sucata Interna 0:00:30
Virar desenrolador Interna 0:00:30

T I [ [ 2
| SMED | etapal | etapa2 | etapa3 | etapa4 | etapa5 ©)

Figura 33 - SMED: etapa 2

A etapa 3 consistia na transformacdo de tarefas internas em tarefas externas,
com base na classificacdo dada na etapa precedente. As tarefas sugeridas para aplicar essa
alteracéo estdo discriminadas na Tabela 6 e dizem respeito, maioritariamente, a operagoes
de controlo e de limpeza.
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Tabela 6 - Alteragdes sugeridas na etapa 3 do SMED

Tarefa Tipo Tipo Tempo
tarefa (atual) (Proposto)

15 (Acabou o ago no desenrolador) - Interna Externa  00:05:30
Controlar caixa com material

21 Levar resto de fita a sucata Interna Externa  00:00:30

23 e 25  Retirarfita cola do rolo de ago e Interna Externa  00:01:20
cortar 12 volta da fita

46 (Mudanga de rolo concluida) — Interna Externa  00:05:00

Controlar amostra

Para transformar estas tarefas internas em externas sugeriram-se as seguintes
recomendacdes:
e Relativamente a tarefa 15: Verificar a possibilidade de ser outro
operador ou o chefe de turno a controlar a qualidade do material,
e Relativamente a tarefa 21: Levar a fita a sucata apenas no final de todas
as operacoes;
e Relativamente as tarefas 23 e 25: Verificar a possibilidade de cortar a 12
volta da fita quando se coloca o rolo de aco no desenrolador secundario;
e Relativamente a tarefa 46: Verificar a possibilidade de se controlar a
amostra ja com a prensa a trabalhar; estudar a taxa de refugo para

situacBes imediatamente posteriores a mudanca do rolo de aco;

Na etapa 4, procurou-se reduzir o tempo associado a tarefas classificadas como
internas. Para tal, procurou-se eliminar alguns ajustes e afinacdes na movimentacdo do
cabecote da prensa bem como simplificar o processo associado ao virar do desenrolador. A
Tabela 7 demonstra as tarefas internas em que era possivel reduzir tempos.

Tabela 7 - Alteragdes sugeridas na etapa 4 do SMED

Ne Tarefa Tipo Tempo
tarefa (atual) (atual)

17 Movimentar cabecote (Subir) Interna  00:00:30

22 Virar desenrolador Interna 00:00:30
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Para reduzir os tempos associados a estas tarefas sugeriram-se as seguintes
recomendacdes:

e Relativamente a tarefa 17: Estudar a possibilidade de reprogramar a
consola da prensa KAISER para ter um valor predefinido para esta
subida do cabecote. Evitar assim subidas manuais por tentativa e erro;

e Relativamente a tarefa 22: Estudar a possibilidade de tornar este
processo motorizado. Requer grande esforgo por parte do operador e
gasta tempo desnecessario;

Em jeito de curiosidade, os tempos acima exibidos podem parecer melhorias
pouco relevantes para a dimensdo desta empresa. No entanto, com a redugdo de 30
segundos no tempo de setup seriam produzidas mais 600 placas em cada mudanca de rolo.
Este incremento é fruto de uma cadéncia de 300 golpes por minuto, a 4 pecas por golpe.
Traduzindo este incremento em quilogramas e sendo o peso médio das placas de 75
gramas, resultaria num ganho de 0.45 quilogramas em cada mudanca de rolo. Sabendo que
se executam centenas de mudancas de rolo por més, é de facil percecdo que todos os

segundos contam neste tipo de operacgdes.

Por fim, a etapa 5 consistia na reducdo do tempo associada a tarefas
classificadas como externas. Para tal, procurou-se melhorar a logistica de suporte. Desta
feita, a Tabela 8 demonstra as atividades em que foi possivel reduzir tempos e, de seguida,

séo representadas as recomendacdes para atingir essas redugdes.

Tabela 8 - Alteragdes sugeridas na etapa 5 do SMED

Ne Tarefa Tipo Tempo
tarefa (atual) (atual)
7 Ir buscar tesoura Externa 00:00:20
8 Cortar abragadeiras metalicas Externa 00:00:30
11 Apertar rolo de ago no desenrolador Externa 00:00:45
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Para reduzir os tempos associados as tarefas apresentadas na tabela anterior
sugeriram-se as seguintes recomendacdes:
e Relativamente a tarefa 7: Adquirir uma tesoura para cada prensa. Evita
deslocacOes desnecessarias;
e Relativamente a tarefa 8: Estudar um método para facilitar o corte das
abracadeiras metalicas. A tesoura ndo é o ideal, de todo;
e Relativamente a tarefa 11: Estudar a possibilidade de tornar este
processo motorizado. Requer grande esforco por parte do operador e

demora tempo desnecessario;

Em jeito de conclusédo, e ponderando todas as etapas descritas anteriormente,
apresenta-se de seguida um balanco final com alguns dados sobre o aumento de
produtividade associado a este estudo. De referir que os valores que se seguem sao fruto de

uma estimativa.

* Tempo (médio) atual: 00:23:25

* Tempo com implementag¢oes: 00:11:05

POUPANCA: 00:12:20

» 300 gpm (Cadéncia) x 4 pecas = 1200 pecas/min

1200 x 12,33(3) = +14 800 pegas x 0.75g (peso médio placas) = +11,1 kg

Figura 34 - SMED: Balanco final

De acordo com o balanco final representado na Figura 34, aplicando todas as
sugestBes dadas nas etapas do SMED, seria possivel uma reducéo de cerca de 12 minutos e
20 segundos em cada mudanca de rolo de aco na prensa KAISER. Deste modo, produzir-
se-iam mais 14 800 pecas, o que perfazia um aumento de cerca de 11.1 quilogramas por

cada mudanca de rolo. Seria um saldo claramente positivo para a empresa.
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4.5.3. Listagem de material para mudanga de fabrico

Dada a grande variedade de placas que a empresa SRAMPORT produz, ndo é
viavel ter prensas dedicadas a cada tipo de placa, o que obriga a que diferentes placas
sejam produzidas usando os mesmos equipamentos. Desta forma, todas as vezes que se
muda a producdo da placa A para a placa B, é necessario um conjunto de atividades para
preparar a prensa para o produto seguinte, tais como mudar os quatro modulos de
prensagem. Deste modo, esta mudanca requer algumas ferramentas especificas que nem
sempre estdo no lugar indicado nem a disposi¢do do operador no momento certo.

Para tal, e tendo como base o conceito de 5S abordado no capitulo 2, realizou-
se um modo operatorio que os operadores devem respeitar antes do inicio de qualquer
atividade de mudanca de fabrico e que se encontra integralmente no anexo I. A Figura 35

representa parte desse modo operatério.

= T Estimado de P. d
SRAIM. MODO OPERATORIO e o

Ferramentas para mudanga de fabrico
Verificar disponibilidade no carro de ferramentas

Utilize com equilibrio; Deixe onde encontrou, como encontrou; Verifique a necessidade de limpeza;
COMPROMETA-SE com as normas!

P ' { ¥

’ -
Material de escrita e Impre a I n a
Verificar existéncia de folha de apdio ao
| Verificar evicténria de materialde escrita
Sheet2 [a (©)

Figura 35 - Lista para mudanga de fabrico
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5. CONCLUSAO

Neste Gltimo capitulo sera feita uma analise de todo o trabalho realizado
durante o estagio na empresa SRAMPORT. Serdo apresentadas as principais conclusdes
bem como algumas perspetivas de melhoria para trabalhos futuros, continuando assim na

senda da Melhoria Continua.

5.1. Conclusao e Perspetivas de trabalho futuro

Com um mercado em constante crescimento, o consumidor torna-se cada vez
mais exigente. Assim, a busca pela exceléncia operacional por parte das organizacGes é um
estado de espirito que deve estar incutido em todos os seus colaboradores. Esta exceléncia
operacional deve ter em consideragdo trés aspetos fundamentais para obter um produto
competitivo: tempo, custos e qualidade.

Neste ambito, surge o trabalho desenvolvido na presente dissertacdo. Para
atingir os objetivos foram utilizadas ferramentas e metodologias Lean Manufacturing, que
permitiram analisar e sugerir algumas acdes de melhoria em alguns dos processos da
fabrica.

Numa primeira fase, foi efetuada uma andlise detalhada de todo o sistema
produtivo, com o intuito de identificar os processos e operagdes existentes que teriam
impacto no dimensionamento do sistema kanban.

Foi possivel concluir que era possivel reduzir leadtimes associados a produgéo
de algumas referéncias. Esta reducdo de leadtimes, que teve como base a andlise de
cartografias de fluxo, teria impacto no sistema kanban, permitindo assim uma reducdo do
numero de cartdes em circulacdo. Foi também possivel verificar que com a aplicacdo de
uma heuristica simples a empresa tonar-se-ia mais autdbnoma, deixando assim de depender
de um operador para gerar o sequenciamento de tratamento nos fornos continuos.

A aplicacdo de ferramentas Lean como SMED ou OEE proporcionariam a
empresa claras melhorias, conforme mostrado. No que diz respeito ao SMED, obteve-se

uma reducdo de cerca de 12 minutos, o que equivaleria a mais 11 quilogramas produzidos.
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No que diz respeito ao OEE da prensa Kaiser, com a aplicacdo das melhorias
propostas, seria possivel aumentar o valor em cerca de 8%.

Ainda na seccdo das pecas soltas, mais concretamente junto das prensas, foi
aplicada a ferramenta 5S a situagfes de mudancas de fabrico, com o objetivo de melhorar a
limpeza e a organizagéo do material.

Por ultimo, foi possivel verificar que as tarefas nas linhas de montagem eram,
de certo modo, padronizadas e que se repetiam ao fim de algum tempo. Desta maneira, foi
possivel a criagdo de uma ferramenta que auxiliasse a gestdo de topo quanto a
monitorizacao da taxa de ocupacdo das operadoras para uma dada encomenda.

Assim sendo, conclui-se que as metodologias e ferramentas aplicadas se

revelaram vantajosas uma vez gque obtiveram resultados com impacto positivo.

Contudo, o desenvolvimento deste projeto teve certas limitagdes. De seguida
indicam-se algumas sugestdes para trabalhos futuros.

Numa perspetiva de continuidade do trabalho desenvolvido, recomenda-se,
primeiramente, a implementacdo da nova proposta para organizagdo das estantes de
matéria prima e produto acabado.

Dado que se efetuaram cartografias de fluxo a apenas trés referéncias, era
recomendavel efetuar as restantes referéncias ou, pelo menos, as que tiverem maiores
consumos. Recomenda-se também que sejam recolhidos todos os tempos de setup relativos
ao tratamento de pecas nos fornos continuos. O tempo disponivel para esta tarefa revelou-
se curto e nao foi o suficiente para obter todos os dados. Seria também pertinente interligar
a heuristica desenvolvida com a estante final, de modo a definir automaticamente como
prioridade de tratamento as referéncias que estivessem em falta nessa mesma estante.

Recomenda-se ainda que se aumente o tempo de abertura na anélise ao OEE da
prensa Kaiser. Apesar de se registarem dados suficientes, este deve ser um assunto a ter em
conta engquanto ndo é possivel monitorizar os valores da mesma forma que para outras
prensas.

Por ultimo, recomenda-se ainda que seja feito uma analise a taxa de refugo
aquando da mudanca de rolo de aco que abastece a prensa. Seria importante para verificar

se é necessario ter a maquina parada ou a produzir nesse momento.
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ANEXO A — DIMENSIONAMENTO KANBAN
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Tabela 9 - Registo de cartées no quadro kanban

Haulick
Colombo PM3 P2H100 PM2 200t;
Kaiser
1000006 | 1000033 | 1000092 | 1000132 | 1000124 hlhasExt; U4 Cisalhas | Eixos| [00382;1003 Rolos
15/06/2018 12:00:00 0 0 7 4 1 0 1 3 1 3
15/06/2018 16:45:00 1 0 5 4 1 0 2 3 1 2
18/06/2018 16:30:00 1 0 6 7 2 0 3 3 3 1
19/06/2018 12:00:00 1 0 5 6 3 0 1 3 1 2
21/06/2018 08:30:00 2 2 2 3 5 0 2 3 0 3
21/06/2018 15:00:00 1 1 4 3 5 0 3 2 0 3
22/06/2018 08:30:00 1 1 4 3 4 0 4 5 12 3
22/06/2018 15:00:00 1 1 5 2 5 0 4 6 12 2
25/06/2018 09:50:00 1 1 7 3 6 0 3 4 10 3
25/06/2018 15:00:00 1 1 7 3 5 0 3 5 8 3
26/06/2018 09:35:00 1 2 7 3 7 2 1 5 7 4
26/06/2018 16:00:00 1 2 8 4 6 2 2 4 7 3
27/06/2018 09:30:00 1 3 6 2 5 2 4 5 8 4
27/06/2018 16:00:00 1 3 5 2 3 2 4 5 7 4
28/06/2018 09:15:00 1 3 6 2 8 3 3 3 6 5
| 1 [133333333] 56 [ 34 [ 44 [073333333] 2 66666667]3,93333333] 5,53333333 3
Tabela 10 - Calculo do tempo médio de espera
A . Peso Peso tamanho Tempo
Cadéncia 1 . o o
OEE (%) (GPM) N9placas médio |Produzido[| médio do | médio de
Placa (g) gl/min lote [g] espera
Kaiser 72,00% 300 4 0,75 648 250000 |[2134,77366
P2H100 25,54% 300 6 0,75 344,79 250000 |2465,26871
PM3 36,62% 400 6 0,75 659,16 250000 |2123,91529
Haulick 26,12% 150 4 0,75 117,54 250000 |11769,0432
PM2 35,54% 300 6 0,75 479,79 250000 |2292,66971
/[\
Dados monitorizados: 1 Janeiro a 1 Junho (com excecgdo da Kaiser)
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Tabela 6 - CycleTimes

Quantidad . r -
Texto breve de material e da ordem|Data-base inic. | Hora da criagdo Data~de Fim real hora diada | diada Terr'1p0 t'otal pedia jl'em;')o iotel
conclusgo base semana|semana| [hh:mm:ss] [hh:mm:ss]
(GMEIN)

400 10 Placa exterior PC10 255,625 21/03/2017 20:34:39 24/03/2017 23:25:40 2 5 74:51:01

400 10 Placa exterior PC10 255,625 10/04/2017 17:51:58 13/04/2017 16:05:38 1 4 70:13:40

400 10 Placa exterior PC10 255,625 10/04/2017 19:10:53 13/04/2017 16:41:57 1 4 69:31:04 72:31:22
400 10 Placa exterior PC10 255,625 16/05/2017 10:50:34 19/05/2017 14:21:37 2 5 75:31:03

400 10 Placa exterior PC10 255,625 16/04/2018 02:22:07 19/04/2018 02:52:09 1 4 72:30:02

400 16 Placa exterior PC10 bariadd 252,125 10/04/2017 23:42:35 13/04/2017 03:07:05 1 4 51:24:30 55:25:50
400 16 Placa exterior PC10 bariadd 252,125 23/05/2017 18:37:16 26/05/2017 06:04:27 2 5 59:27:11

400 20 Placa exterior PC1 niquelad 255,625 06/02/2017 01:52:57 09/02/2017 19:48:24 1 4 89:55:27

400 20 Placa exterior PC1 niquelad 255,625 14/02/2017 02:13:04 17/02/2017 12:07:06 2 5 81:54:02

400 20 Placa exterior PC1 niquelad 255,625 06/03/2017 03:57:00 10/03/2017 10:17:20 1 5 102:20:20 84:43:33
400 20 Placa exterior PC1 niquelaq 255,625 27/03/2017 06:56:19 30/03/2017 20:38:57 1 4 85:42:38

400 20 Placa exterior PC1 niquelad 255,625 23/05/2017 21:59:47 26/05/2017 11:40:07 2 5 61:40:20

400 20 Placa exterior PC1 niquelad 255,625 03/04/2018 04:01:55 06/04/2018 18:50:26 2 5 86:48:31

400 34 Placa exterior PC10 niqueld 255,625 10/01/2017 10:11:14 13/01/2017 07:51:29 2 5 69:40:15

400 34 Placa exterior PC10 niqueld 255,625 10/01/2017 15:44:44 13/01/2017 07:51:02 2 5 64:06:18

400 34 Placa exterior PC10 niqueld 255,625 23/01/2017 04:02:02 26/01/2017 06:18:42 1 4 62:16:40 66:09:03
400 34 Placa exterior PC10 niqueld 255,625 22/05/2017 19:21:11 25/05/2017 04:42:42 1 4 57:21:31

400 34 Placa exterior PC10 niqueld 255,625 16/04/2018 06:27:35 19/04/2018 11:48:07 1 4 77:20:32

400 35 Placa exterior PC971 250,450 21/03/2017 05:39:41 24/03/2017 15:20:10 2 5 81:40:29

400 35 Placa exterior PC971 250,450 08/05/2017 02:37:33 11/05/2017 07:03:00 1 4 76:25:27

400 35 Placa exterior PC971 250,450 19/06/2017 11:12:14 22/06/2017 15:24:23 1 4 76:12:09 74:43:32
400 35 Placa exterior PC971 250,450 23/01/2018 19:12:14 26/01/2018 12:14:20 2 5 65:02:06

400 35 Placa exterior PC971 250,450 12/03/2018 12:48:44 15/03/2018 10:20:50 1 4 69:32:06

400 35 Placa exterior PC971 250,450 03/04/2018 10:43:15 06/04/2018 18:12:13 2 5 79:28:58

400 36 Placa exterior PC991 250,450 03/02/2017 19:34:45 08/02/2017 06:29:04 ) & 106:54:19 106:54:19
400 47 Placa exterior PC830 250,450 09/01/2017 07:43:42 12/01/2017 15:11:06 1 4 79:27:24

400 47 Placa exterior PC830 250,450 24/01/2017 16:14:35 27/01/2017 06:57:15 2 5 62:42:40

400 47 Placa exterior PC830 250,450 20/02/2017 04:49:54 23/02/2017 07:00:57 1 4 74:11:03

400 47 Placa exterior PC830 250,450 14/03/2017 18:02:46 17/03/2017 03:09:09 2 5 57:06:23 77:06:33
400 47 Placa exterior PC830 250,450 03/04/2017 14:28:46 06/04/2017 23:17:51 1 4 80:49:05

400 47 Placa exterior PC830 250,450 26/02/2018 09:00:51 01/03/2018 20:56:46 1 4 83:55:55

400 47 Placa exterior PC830 250,450 06/03/2018 08:06:33 09/03/2018 23:43:25 2 5 87:36:52

400 47 Placa exterior PC830 250,450 23/04/2018 10:30:15 27/04/2018 05:33:20 1 5 91:03:05

400 48 Placa exterior PC850 250,450 13/02/2017 10:19:55 16/02/2017 13:35:26 1 4 75:15:31

400 48 Placa exterior PC850 250,450 20/03/2017 10:58:21 23/03/2017 13:12:43 1 4 74:14:22

400 48 Placa exterior PC850 250,450 02/05/2017 12:09:46 05/05/2017 06:03:22 2 5 65:53:36 84:45:44
400 48 Placa exterior PC850 250,450 06/06/2017 02:08:30 09/06/2017 13:33:19 2 5 83:24:49

400 48 Placa exterior PC850 250,450 24/04/2018 18:17:15 30/04/2018 22:30:23 2 1 148:13:08

400 48 Placa exterior PC850 250,450 05/06/2018 13:08:22 08/06/2018 02:41:22 2 5 61:33:00

400 49 Placa exterior PC870 250,450 10/01/2017 11:26:47 13/01/2017 10:05:12 2 5 70:38:25

400 49 Placa exterior PC870 250,450 03/04/2017 06:24:17 06/04/2017 13:07:39 1 4 78:43:22

400 49 Placa exterior PC870 250,450 23/01/2018 00:09:13 26/01/2018 11:16:13 2 5 83:07:00 81:35:57
400 49 Placa exterior PC870 250,450 19/02/2018 16:40:47 23/02/2018 06:48:48 1 5 86:08:01

400 49 Placa exterior PC870 250,450 15/05/2018 01:55:44 18/05/2018 20:37:44 2 5 90:42:00

400 49 Placa exterior PC870 250,450 04/06/2018 11:11:36 07/06/2018 19:28:28 1 4 80:16:52

400 73 Placa exterior PC1091R 250,450 11/09/2017 17:54:16 14/09/2017 15:04:57 1 4 69:10:41 69:10:41
400 74 Placa exterior PC1091 250,475 30/01/2017 05:55:01 02/02/2017 18:46:48 1 4 84:51:47 87:36:35
400 74 Placa exterior PC1091 250,475 08/01/2018 03:13:32 11/01/2018 21:34:55 1 4 90:21:23

400 75 Placa exterior PC1071 250,475 08/05/2018 20:27:25 11/05/2018 18:33:25 2 5 70:06:00 63:07:56
400 75 Placa exterior PC1071 250,475 15/05/2018 22:15:01 18/05/2018 06:24:53 2 5 56:09:52

400 76 Placa exterior PC1051 250,475 18/04/2017 14:11:39 21/04/2017 15:46:20 2 5 73:34:41

400 76 Placa exterior PC1051 250,475 05/06/2017 09:24:03 08/06/2017 21:56:53 1 4 84:32:50

400 76 Placa exterior PC1051 250,475 15/01/2018 08:31:00 18/01/2018 03:42:18 1 4 67:11:18 74:14:34
400 76 Placa exterior PC1051 250,475 19/03/2018 07:27:53 22/03/2018 05:12:19 1 4 69:44:26

400 76 Placa exterior PC1051 250,475 09/04/2018 14:38:10 12/04/2018 14:22:57 1 4 71:44:47

400 76 Placa exterior PC1051 250,475 08/05/2018 07:44:32 11/05/2018 14:23:54 2 5 78:39:22

400 77 Placa exterior PC1031 250,475 10/01/2017 00:59:12 13/01/2017 07:01:23 2 5 78:02:11

400 77 Placa exterior PC1031 250,475 28/03/2017 18:13:17 31/03/2017 06:46:26 2 5 60:33:09

400 77 Placa exterior PC1031 250,475 15/01/2018 13:48:13 18/01/2018 14:22:38 1 4 72:34:25 69:57:07
400 77 Placa exterior PC1031 250,475 26/02/2018 16:27:13 01/03/2018 07:40:58 1 4 63:13:45

400 77 Placa exterior PC1031 250,475 03/04/2018 11:45:35 06/04/2018 01:14:58 2 5 61:29:23

400 77 Placa exterior PC1031 250,475 28/05/2018 20:38:21 01/06/2018 08:28:12 1 5 83:49:51

400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 24/01/2017 12:34:59 27/01/2017 22:57:37 2 5 82:22:38

400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 24/01/2017 17:01:35 27/01/2017 16:29:25 2 5 71:27:50

400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 07/02/2017 17:32:12 10/02/2017 15:52:53 2 5 70:20:41 77:50:56
400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 27/03/2017 02:20:09 30/03/2017 15:46:01 1 4 85:25:52

400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 23/01/2018 09:13:48 26/01/2018 05:46:47 2 5 68:32:59

400 78 PLACA EXTERIOR PCXX1 250,450 30/04/2018 19:23:10 04/05/2018 13:12:45 1 5 89:49:35

400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 165,297 10/04/2017 14:59:47 13/04/2017 15:58:36 1 4 72:58:49

400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 165,297 29/05/2017 10:55:25 01/06/2017 02:02:41 1 4 63:07:16

400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 165,297 20/03/2018 22:43:01 23/03/2018 00:47:47 2 5 50:04:46 72:04:26
400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 165,297 09/04/2018 20:52:50 12/04/2018 22:31:14 1 4 73:38:24

400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 250,450 23/04/2018 08:51:23 27/04/2018 07:25:12 1 5 94:33:49

400 79 PLACA EXTERIOR EAGLE 250,450 22/05/2018 12:40:02 25/05/2018 18:43:35 2 5 78:03:33
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400 80 PLACA EXTERIOR PCRED22| 160,288 03/01/2017 01:49:25 06/01/2017 01:30:02 2 5 71:40:37

400 80 PLACA EXTERIOR PCRED22| 250,450 24/01/2017 03:39:05 27/01/2017 06:17:41 2 5 74:38:36

400 80 PLACA EXTERIOR PCRED22| 250,450 06/02/2017 22:21:18 09/02/2017 19:14:34 1 4 68:53:16 73:10:57
400 80 PLACA EXTERIOR PC RED22| 250,450 04/04/2017 09:31:11 07/04/2017 23:36:37 2 5 86:05:26

400 80 PLACA EXTERIOR PC RED22( 250,450 08/05/2017 17:38:05 11/05/2017 13:12:38 1 4 67:34:33

400 80 PLACA EXTERIOR PC RED22| 250,450 12/03/2018 17:45:43 15/03/2018 15:58:59 1 4 70:13:16

400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 03/04/2017 11:41:38 06/04/2017 07:37:05 1 4 67:55:27

400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 26/06/2017 20:56:57 29/06/2017 23:15:04 1 4 74:18:07

400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 29/01/2018 06:45:44 01/02/2018 05:28:04 1 4 70:42:20 75:21:01
400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 13/02/2018 22:15:19 16/02/2018 23:53:31 2 5 73:38:12

400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 26/03/2018 02:21:44 29/03/2018 19:08:51 1 4 88:47:07

400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 250,450 14/05/2018 02:22:05 17/05/2018 07:06:56 1 4 76:44:51

400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 23/01/2017 14:00:02 26/01/2017 06:24:39 1 4 64:24:37

400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 20/02/2017 12:07:14 23/02/2017 15:47:01 1 4 75:39:47

400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 13/03/2017 15:04:35 16/03/2017 06:24:15 1 4 63:19:40 70:49:06
400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 27/06/2017 22:28:31 30/06/2017 06:57:33 2 5 56:29:02

400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 09/01/2018 18:02:02 12/01/2018 19:51:38 2 5 73:49:36

400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 250,450 09/01/2018 00:38:43 12/01/2018 19:50:35 2 5 91:11:52

400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 20/03/2017 06:44:17 23/03/2017 16:13:03 1 4 81:28:46

400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 24/04/2017 14:11:16 28/04/2017 22:22:29 1 5 104:11:13

400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 23/01/2018 04:17:52 26/01/2018 03:42:26 2 5 71:24:34 89:11:34
400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 05/02/2018 02:40:39 08/02/2018 17:54:31 1 4 87:13:52

400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 10/04/2018 04:42:31 13/04/2018 19:04:30 2 5 86:21:59

400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 250,450 28/05/2018 05:51:06 01/06/2018 14:20:04 1 5 104:28:58

400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 250,450 12/06/2017 03:11:16 16/06/2017 22:04:04 1 5 114:52:48

400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 250,450 16/01/2018 22:25:35 19/01/2018 15:55:50 2 5 65:30:15

400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 250,450 19/02/2018 18:39:39 23/02/2018 11:52:25 1 5 89:12:46 86:16:55
400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 250,450 10/04/2018 15:44:15 13/04/2018 21:51:05 2 5 78:06:50

400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 250,450 | 28/05/2018 15:57:34 01/06/2018 03:39:28 1 5 83:41:54

400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 13/02/2018 10:01:47 16/02/2018 18:42:42 2 5 80:40:55

400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 05/03/2018 04:41:32 08/03/2018 20:36:13 1 4 87:54:41

400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 19/03/2018 07:03:21 22/03/2018 13:09:34 1 4 78:06:13 74:51:47
400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 10/04/2018 11:31:50 13/04/2018 08:09:13 2 5 68:37:23

400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 23/04/2018 20:25:18 27/04/2018 03:16:51 1 5 78:51:33

400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX| 250,450 14/05/2018 23:01:02 17/05/2018 06:01:02 1 4 55:00:00

400 88 PLACA EXTERIOR EX1 250,475 13/02/2017 11:23:01 16/02/2017 03:11:58 1 4 63:48:57

400 88 PLACA EXTERIOR EX1 250,475 08/01/2018 09:55:56 11/01/2018 22:26:56 1 4 84:31:00 73:52:54
400 88 PLACA EXTERIOR EX1 250,475 06/03/2018 20:27:17 09/03/2018 21:46:01 2 5 73:18:44

419 10 Placa fixa castanha 120,432 17/03/2017 11:48:32 22/03/2017 21:14:45 5 3 129:26:13 129:26:13
419 11 Placa fixa niquelada 120,432 28/09/2017 21:59:37 03/10/2017 00:14:14 4 2 98:14:37 98:14:37
44012 Placa de fecho Powerlink § 252,500 05/02/2018 02:57:01 08/02/2018 23:53:05 1 4 92:56:04 85:35:28
44012 Placa de fecho Powerlink § 252,500 19/03/2018 14:36:58 22/03/2018 20:51:50 1 4 78:14:52

440 13 Placa de fecho Powerlink 1 121,200 23/05/2017 21:59:37 26/05/2017 23:52:18 2 5 73:52:41 73:52:41
440 14 Placa de fecho Powerlink 252,500 07/02/2017 22:56:53 10/02/2017 18:35:03 2 5 67:38:10 86:39:20
440 14 Placa de fecho Powerlink g 252,500 30/04/2018 11:46:38 04/05/2018 21:27:08 1 5 105:40:30

44015 Placa de fecho Powerlink § 121,200 20/03/2017 18:07:24 23/03/2017 21:37:25 1 4 75:30:01 75:30:01
44017 Placa de fecho Powerlock ] 252,550 13/02/2017 06:40:32 16/02/2017 04:34:14 1 4 69:53:42 79:15:28
44017 Placa de fecho Powerlock ] 252,550 24/04/2017 09:50:44 28/04/2017 02:27:58 1 5 88:37:14

440 21 PLACA POWERLOCK 11S 90,918 05/06/2017 09:23:10 08/06/2017 17:19:34 1 4 79:56:24

440 21 PLACA POWERLOCK 11S 90,918 08/01/2018 23:26:02 11/01/2018 16:17:16 1 4 64:51:14

440 21 PLACA POWERLOCK 11S 90,918 29/01/2018 02:28:45 01/02/2018 23:31:40 1 4 93:02:55 76:28:26
440 21 PLACA POWERLOCK 11S 90,918 27/02/2018 11:50:40 02/03/2018 13:37:01 2 5 73:46:21

440 21 PLACA POWERLOCK 11S 90,918 21/05/2018 04:36:31 24/05/2018 03:21:46 1 4 70:45:15

440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 30,306 05/09/2017 15:26:26 08/09/2017 07:42:42 2 5 64:16:16

440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 30,306 05/09/2017 20:07:42 08/09/2017 20:23:32 2 5 72:15:50

440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 30,306 22/01/2018 17:19:41 25/01/2018 12:15:35 1 4 66:55:54 74:54:17
440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 30,306 27/02/2018 20:28:36 02/03/2018 13:45:23 2 5 65:16:47

440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 30,306 23/04/2018 01:57:36 27/04/2018 18:35:57 1 5 112:38:21

440 23 PLACA POWERLOCK 12SPD| 45,459 21/05/2018 08:46:05 24/05/2018 04:48:41 1 4 68:02:36

500 17 Placa interior 1, 8e 9vel bg 250,525 20/06/2017 02:58:22 23/06/2017 11:54:54 2 5 80:56:32

500 17 Placa interior 1, 8e 9vel bg 250,525 29/01/2018 00:29:16 01/02/2018 07:49:15 1 4 79:19:59

500 17 Placa interior 1, 8e 9vel bg 250,525 05/03/2018 12:24:48 08/03/2018 01:34:34 1 4 61:09:46 68:50:14
500 17 Placa interior 1, 8e 9vel bg 250,525 26/03/2018 13:10:35 29/03/2018 05:40:27 1 4 64:29:52

500 17 Placa interior 1, 8e 9vel bg 250,525 22/05/2018 23:51:52 25/05/2018 07:17:15 2 5 55:25:23

500 17 Placainterior 1, 8e 9vel bg 250,525 04/06/2018 18:43:27 07/06/2018 19:17:20 1 4 72:33:53

500 18 Placa interior 1, 8 e 9vel ni{ 250,525 12/06/2017 08:37:30 16/06/2017 22:05:47 1 5 109:28:17

500 18 Placa interior 1, 8 e 9 vel ni| 250,525 19/06/2017 14:50:10 22/06/2017 11:01:37 1 4 68:11:27

500 18 Placa interior 1, 8 e 9 vel ni| 250,525 27/06/2017 22:27:36 30/06/2017 23:01:29 2 5 72:33:53 77:45:08
500 18 Placa interior 1, 8 e 9 vel nil 250,525 09/01/2018 18:22:36 12/01/2018 16:16:53 2 5 69:54:17

500 18 Placa interior 1, 8 e 9 vel nil 250,525 19/03/2018 20:54:37 22/03/2018 20:49:49 1 4 71:55:12

500 18 Placa interior 1, 8 e 9 vel ni| 250,525 10/04/2018 15:44:07 13/04/2018 18:11:52 2 5 74:27:45
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Anexo A

500 19 Placa interior 10 vel niquel{ 250,550 16/05/2017 01:56:25 19/05/2017 23:03:23 2 5 93:06:58
500 19 Placa interior 10 vel niquel{ 250,550 27/02/2018 02:37:03 02/03/2018 07:42:14 2 5 77:05:11
500 19 Placa interior 10 vel niquel{ 250,550 12/03/2018 17:15:43 15/03/2018 23:43:08 1 4 78:27:25 73:56:48
500 19 Placa interior 10 vel niquel{ 250,550 20/03/2018 22:05:56 23/03/2018 05:12:42 2 5 55:06:46
500 19 Placa interior 10 vel niquel{ 250,550 05/06/2018 12:50:02 08/06/2018 06:47:44 2 5 65:57:42
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 26/06/2017 09:16:13 29/06/2017 03:41:22 1 4 66:25:09
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 27/02/2018 04:20:56 02/03/2018 18:09:53 2 5 85:48:57
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 20/03/2018 12:52:24 23/03/2018 23:57:38 2 5 83:05:14 745252
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 15/05/2018 04:43:08 18/05/2018 03:52:29 2 5 71:09:21
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 05/06/2018 06:42:44 08/06/2018 09:59:33 2 5 75:16:49
500 20 Placa interior 10 vel bariad{ 250,550 05/06/2018 19:43:35 08/06/2018 15:15:15 2 5 67:31:40
500 27 PLACA INTERIOR 180,396 09/05/2017 04:51:44 12/05/2017 13:16:59 2 5 80:25:15
50027 PLACA INTERIOR 180,396 27/06/2017 08:01:16 30/06/2017 14:10:18 2 5 78:09:02
500 27 PLACA INTERIOR 180,396 22/01/2018 06:08:11 25/01/2018 05:04:59 1 4 70:56:48 72:19:59
500 27 PLACA INTERIOR 180,396 | 07/05/2018 20:03:44 10/05/2018 23:39:56 1 4 75:36:12
500 27 PLACA INTERIOR 180,396 07/05/2018 22:47:51 10/05/2018 07:20:29 1 4 56:32:38
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 04/04/2017 17:03:50 07/04/2017 21:05:47 2 5 76:01:57
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 15/01/2018 09:36:28 18/01/2018 17:37:45 1 4 80:01:17
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 19/02/2018 21:44:34 23/02/2018 15:09:47 1 5 89:25:13 80:05:58
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 09/04/2018 06:08:35 12/04/2018 07:12:09 1 4 73:03:34
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 07/05/2018 03:12:40 10/05/2018 19:09:14 1 4 87:56:34
500 28 PLACA INTERIOR 11 VELNIQ 250,550 22/05/2018 02:32:30 25/05/2018 04:39:42 2 5 74:07:12
500 29 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 30/01/2018 08:38:16 02/02/2018 02:10:56 2 5 65:32:40
500 29 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 09/04/2018 14:30:19 12/04/2018 04:25:47 1 4 61:55:28
500 29 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 30/04/2018 02:03:32 04/05/2018 23:16:35 1 5 117:13:03 76:55:02
500 29 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 07/05/2018 03:12:59 10/05/2018 05:34:40 1 4 74:21:41
50029 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 21/05/2018 23:04:09 24/05/2018 15:46:45 1 4 64:42:36
500 29 PLACA INTERIOR 11 VEL BA| 250,550 22/05/2018 10:00:08 25/05/2018 15:44:51 2 5 77:44:43
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 23/05/2017 14:01:03 26/05/2017 22:28:06 2 5 80:27:03
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 06/06/2017 15:53:06 09/06/2017 21:27:49 2 5 77:34:43
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 15/01/2018 15:20:56 18/01/2018 20:31:50 1 4 77:10:54 74:28:27
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 15/01/2018 20:29:34 18/01/2018 16:18:11 1 4 67:48:37
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 19/02/2018 14:26:23 23/02/2018 00:38:43 1 5 82:12:20
500 34 PLACA INTERIOR 250,550 07/05/2018 11:24:36 10/05/2018 01:01:42 1 4 61:37:06
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 29/01/2018 19:24:03 01/02/2018 23:36:41 1 4 76:12:38
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 03/04/2018 19:27:47 06/04/2018 17:40:57 2 5 70:13:10
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 | 16/04/2018 22:02:04 19/04/2018 03:44:43 1 4 53:42:39 105053
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 07/05/2018 03:59:13 10/05/2018 07:45:36 1 4 75:46:23
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 21/05/2018 02:12:17 24/05/2018 08:30:06 1 4 78:17:49
500 35 PLACA INTERIOR 180,396 21/05/2018 16:43:44 24/05/2018 15:36:26 1 4 70:52:42
500 38 PLACA INTERIOR 180,396 21/11/2017 10:02:44 24/11/2017 06:13:52 2 5] 68:11:08 68:11:08
500 39 PLACA INTERIOR MATERIA | 250,550 12/03/2018 21:36:47 15/03/2018 11:35:06 1 4 61:58:19
500 39 PLACA INTERIOR MATERIA | 250,550 08/05/2018 01:10:24 11/05/2018 12:31:00 2 5 83:20:36
500 39 PLACA INTERIOR MATERIA | 250,550 22/05/2018 17:46:12 25/05/2018 06:27:43 2 5 60:41:31 70:22:16
50039 PLACA INTERIOR MATERIA | 250,550 28/05/2018 13:04:34 01/06/2018 12:23:27 1 5 95:18:53
500 39 PLACA INTERIOR MATERIA | 250,550 04/06/2018 23:41:44 07/06/2018 02:13:45 1 4 50:32:01
50040 PLACA INTERIOR 250,550 03/04/2018 10:54:55 06/04/2018 21:30:02 2 5 82:35:07
500 40 PLACA INTERIOR 250,550 21/05/2018 08:12:17 24/05/2018 06:49:24 1 4 70:37:07
500 40 PLACA INTERIOR 250,550 28/05/2018 00:10:55 01/06/2018 02:12:54 1 5 98:01:59 79:34:00
500 40 PLACA INTERIOR 250,550 04/06/2018 17:45:00 07/06/2018 22:50:23 1 4 77:05:23
500 40 PLACA INTERIOR 250,550 | 11/06/2018 09:23:29 14/06/2018 06:53:54 1 4 69:30:25
50041 PLACA INTERIOR CASTANH/ 250,450 12/06/2017 02:13:15 16/06/2017 22:15:39 1 5 116:02:24
50041 PLACA INTERIOR CASTANH/ 250,450 23/01/2018 16:14:05 26/01/2018 12:16:07 2 5 68:02:02
50041 PLACA INTERIOR CASTANH/ 250,450 23/04/2018 10:30:09 27/04/2018 13:09:27 1 5 98:39:18 84:09:05
50041 PLACA INTERIOR CASTANH/ 250,450 14/05/2018 09:40:12 17/05/2018 21:48:48 1 4 84:08:36
500 41 PLACA INTERIOR CASTANH/ 250,450 04/06/2018 20:53:11 07/06/2018 02:46:16 1 4 53:53:05
700 13 Eixo 1vel 350 26/06/2017 06:16:38 29/06/2017 14:54:56 1 4 80:38:18
700 13 Eixo 1vel 350 08/01/2018 02:39:53 11/01/2018 21:37:23 1 4 90:57:30
700 13 Eixo 1 vel 350 19/03/2018 14:17:04 22/03/2018 23:29:31 1 4 81:12:27 81:58:40
700 13 Eixo 1 vel 350 14/05/2018 04:19:11 17/05/2018 10:31:28 1 4 78:12:17
700 13 Eixo 1 vel 350 22/05/2018 14:46:47 25/05/2018 21:39:34 2 5 78:52:47
700 16 Eixo 9 vel 353,430 13/02/2018 11:07:36 16/02/2018 01:53:03 2 5 62:45:27
700 16 Eixo 9 vel 353,430 13/03/2018 04:52:18 16/03/2018 10:27:08 2 5 77:34:50
700 16 Eixo 9 vel 353,430 17/04/2018 20:08:43 20/04/2018 11:32:42 2 5 63:23:59 64:12:39
700 16 Eixo 9 vel 353,430 | 08/05/2018 17:53:26 11/05/2018 07:31:21 2 5 61:37:55
700 16 Eixo 9 vel 353,430 | 08/05/2018 23:39:05 11/05/2018 07:20:11 2 5 55:41:06
700 17 Eixo 7 e 8 vel 353,430 12/03/2018 02:33:22 15/03/2018 23:42:39 1 4 93:09:17
700 17 Eixo 7 e 8 vel 353,430 16/04/2018 18:55:03 19/04/2018 13:54:22 1 4 66:59:19
700 17 Eixo 7 e 8 vel 353,430 07/05/2018 19:31:17 10/05/2018 01:02:44 1 4 53:31:27 77:10:58
700 17 Eixo 7 e 8 vel 353,430 22/05/2018 09:38:36 25/05/2018 21:38:31 2 5 83:59:55
700 17 Eixo 7 e 8 vel 353,430 04/06/2018 05:33:01 07/06/2018 21:47:55 1 4 88:14:54
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700 18 Eixo 8 vel 353,430 09/01/2018 03:48:47 12/01/2018 05:35:46 2 5 73:46:59
700 18 Eixo 8 vel 353,430 03/04/2018 04:38:08 06/04/2018 06:31:43 2 5 73:53:35
700 18 Eixo 8 vel 353,430 23/04/2018 07:50:36 27/04/2018 18:33:42 1 5 106:43:06 81:01:28
700 18 Eixo 8 vel 353,430 15/05/2018 02:33:51 18/05/2018 03:55:19 2 5 73:21:28
700 18 Eixo 8 vel 353,430 05/06/2018 02:17:02 08/06/2018 07:39:15 2 5 77:22:13
702 15 HOLLOW PIN 40,392 08/01/2018 21:24:38 11/01/2018 21:09:29 1 4 71:44:51
702 15 HOLLOW PIN 40,392 12/02/2018 01:33:49 15/02/2018 23:30:50 1 4 93:57:01
702 15 HOLLOW PIN 40,392 20/03/2018 01:20:27 23/03/2018 07:50:32 2 5 78:30:05 79:47:58
702 15 HOLLOW PIN 40,392 14/05/2018 06:21:21 17/05/2018 18:31:48 1 4 84:10:27
702 15 HOLLOW PIN 40,392 21/05/2018 07:57:59 24/05/2018 06:35:25 1 4 70:37:26
702 17 HOLLOW PIN 40,392 22/01/2018 03:56:49 25/01/2018 03:41:58 1 4 71:45:09
702 17 HOLLOW PIN 40,392 05/02/2018 05:30:24 08/02/2018 23:48:19 1 4 90:17:55
702 17 HOLLOW PIN 40,392 30/04/2018 04:12:24 04/05/2018 05:17:09 1 5 97:04:45 86:47:03
702 17 HOLLOW PIN 40,392 07/05/2018 10:53:53 10/05/2018 13:10:52 1 4 74:16:59
702 17 HOLLOW PIN 40,392 28/05/2018 03:55:11 01/06/2018 21:48:24 1 5 113:53:13
702 17 HOLLOW PIN 40,392 05/06/2018 22:30:11 08/06/2018 23:54:30 2 5 73:24:19
702 18 HOLLOW PIN 40,392 13/03/2018 10:07:01 16/03/2018 15:59:36 2 5 77:52:35
702 18 HOLLOW PIN 40,392 03/04/2018 04:01:50 06/04/2018 07:21:07 2 5 75:19:17
702 18 HOLLOW PIN 40,392 16/04/2018 06:56:57 19/04/2018 06:20:46 1 4 71:23:49 74:52:27
702 18 HOLLOW PIN 40,392 08/05/2018 12:11:50 11/05/2018 15:52:39 2 5 75:40:49
702 18 HOLLOW PIN 40,392 14/05/2018 03:42:28 17/05/2018 05:48:12 1 4 74:05:44
702 20 HOLLOW PIN 40,392 28/05/2018 01:06:09 01/06/2018 11:58:25 1 5 106:52:16 106:52:16
702 21 HOLLOW PIN 40,392 29/01/2018 03:38:09 01/02/2018 11:37:43 1 4 79:59:34
702 21 HOLLOW PIN 40,392 26/03/2018 01:42:46 29/03/2018 12:11:22 1 4 82:28:36
702 21 HOLLOW PIN 40,392 14/05/2018 00:46:20 17/05/2018 21:03:32 1 4 92:17:12 80:22:09
702 21 HOLLOW PIN 40,392 21/05/2018 06:30:56 24/05/2018 15:45:53 1 4 81:14:57
702 21 HOLLOW PIN 40,392 05/06/2018 18:40:19 08/06/2018 12:30:44 2 5 65:50:25
703 10 Eixo solid pin 10 vel 353,430 22/01/2018 22:17:54 25/01/2018 01:08:36 1 4 50:50:42
703 10 Eixo solid pin 10 vel 353,430 09/04/2018 08:00:07 12/04/2018 06:30:25 1 4 70:30:18
703 10 Eixo solid pin 10 vel 353,430 14/05/2018 18:13:10 17/05/2018 07:09:30 1 4 60:56:20 75:01:55
703 10 Eixo solid pin 10 vel 353,430 | 21/05/2018 14:05:56 24/05/2018 18:43:05 1 4 76:37:09
703 10 Eixo solid pin 10 vel 353,430 28/05/2018 03:23:09 01/06/2018 23:38:14 1 5 116:15:05
703 11 EIXO SOLID PIN 353,430 23/01/2018 12:57:01 26/01/2018 16:03:32 2 5 75:06:31
703 11 EIXO SOLID PIN 353,430 20/02/2018 04:24:46 26/02/2018 15:14:47 2 1 154:50:01
703 11 EIXO SOLID PIN 353,430 09/04/2018 02:37:14 12/04/2018 16:13:07 1 4 85:35:53 88:14:14
703 11 EIXO SOLID PIN 353,430 16/04/2018 12:59:47 19/04/2018 04:53:17 1 4 63:53:30
703 11 EIXO SOLID PIN 353,430 22/05/2018 20:32:58 25/05/2018 10:18:13 2 5 61:45:15
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 19/02/2018 16:17:22 23/02/2018 20:41:22 1 5 100:24:00
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 06/03/2018 14:48:03 09/03/2018 05:37:36 2 5 62:49:33
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 10/04/2018 04:54:44 13/04/2018 16:13:44 2 5 83:19:00 80:36:40
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 23/04/2018 17:30:20 27/04/2018 06:38:56 1 5 85:08:36
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 15/05/2018 09:20:54 18/05/2018 13:30:07 2 5 76:09:13
703 12 EIXO SOLID PIN 353,430 04/06/2018 20:00:58 07/06/2018 23:50:39 1 4 75:49:41
703 13 EIXO SOLID PIN 353,430 15/05/2018 13:37:38 18/05/2018 09:06:55 2 5 67:29:17 67:29:17
705 10 Eixo de fecho 7 e 8 vel 40 15/01/2018 23:02:05 18/01/2018 23:50:15 1 4 72:48:10
705 10 Eixo de fecho 7 e 8 vel 40 05/03/2018 05:39:17 08/03/2018 15:46:53 1 4 82:07:36
705 10 Eixo de fecho 7 e 8 vel 40 12/03/2018 06:16:01 15/03/2018 02:46:43 1 4 68:30:42 72:17:46
705 10 Eixo de fecho 7 e 8 vel 40 15/05/2018 08:27:52 18/05/2018 12:30:00 2 5 76:02:08
705 10 Eixo de fecho 7 e 8 vel 40 05/06/2018 22:30:06 08/06/2018 12:30:21 2 5 62:00:15
705 11 Eixo de fecho 9 vel 40 27/06/2017 19:20:14 30/06/2017 23:00:17 2 5 75:40:03
705 11 Eixo de fecho 9 vel 40 22/01/2018 11:23:12 25/01/2018 03:41:10 1 4 64:17:58
705 11 Eixo de fecho 9 vel 40 12/02/2018 11:26:26 15/02/2018 03:45:26 1 4 64:19:00 69:41:29
705 11 Eixo de fecho 9 vel 40 06/03/2018 03:00:59 09/03/2018 03:48:42 2 5 72:47:43
705 11 Eixo de fecho 9 vel 40 07/05/2018 04:15:22 10/05/2018 03:38:03 1 4 71:22:41
705 13 Eixo de fecho 1 vel 50 02/01/2017 19:01:02 05/01/2017 05:38:35 1 4 58:37:33 58:37:33
705 17 Eixo de fecho 1 vel 50 02/01/2017 22:00:10 05/01/2017 22:58:11 1 4 72:58:01 72:58:01
708 10 Eixo de fecho 10 vel 40 13/03/2017 23:10:04 16/03/2017 08:06:40 1 4 56:56:36
708 10 Eixo de fecho 10 vel 40 04/04/2017 11:50:25 07/04/2017 07:42:28 2 5 67:52:03
708 10 Eixo de fecho 10 vel 40 29/05/2017 04:29:20 01/06/2017 14:51:23 1 4 82:22:03 68:02:38
708 10 Eixo de fecho 10 vel 40 26/06/2017 03:05:28 29/06/2017 09:26:35 1 4 78:21:07
708 10 Eixo de fecho 10 vel 40 12/03/2018 20:19:11 15/03/2018 03:00:34 1 4 54:41:23
708 13 EIXO DE FECHO 11 VEL 40 29/01/2018 17:22:47 01/02/2018 07:48:55 1 4 62:26:08
708 13 EIXO DE FECHO 11 VEL 40 12/03/2018 20:31:32 15/03/2018 14:00:27 1 4 65:28:55
708 13 EIXO DE FECHO 11 VEL 40 16/04/2018 15:41:22 19/04/2018 15:25:22 1 4 71:44:00 72:08:07
708 13 EIXO DE FECHO 11 VEL 40 14/05/2018 11:43:05 17/05/2018 19:55:55 1 4 80:12:50
708 13 EIXO DE FECHO 11 VEL 40 05/06/2018 11:05:42 08/06/2018 19:54:25 2 5 80:48:43
708 15 EIXO DE FECHO 12 VEL 40 16/01/2018 23:26:03 19/01/2018 16:21:02 2 5 64:54:59
708 15 EIXO DE FECHO 12 VEL 40 10/04/2018 06:00:06 13/04/2018 03:01:32 2 5 69:01:26
708 15 EIXO DE FECHO 12 VEL 40 07/05/2018 16:19:12 10/05/2018 03:38:59 1 4 59:19:47 70:30:28
708 15 EIXO DE FECHO 12 VEL 40 28/05/2018 14:55:11 01/06/2018 04:38:36 1 5 85:43:25
708 15 EIXO DE FECHO 12 VEL 40 04/06/2018 18:17:48 07/06/2018 19:50:32 1 4 73:32:44
720 10 EIXO CS PARA TRATAMENT 200 05/02/2018 11:29:23 08/02/2018 10:40:02 1 4 71:10:39
720 10 EIXO CS PARA TRATAMENT 200 20/03/2018 09:58:18 23/03/2018 18:05:34 2 5 80:07:16
720 10 EIXO CS PARA TRATAMENT 200 26/03/2018 18:42:14 29/03/2018 13:13:43 1 4 66:31:29 73:02:39
720 10 EIXO CS PARA TRATAMENT 200 16/04/2018 18:19:02 19/04/2018 08:27:44 1 4 62:08:42
720 10 EIXO CS PARA TRATAMENTH 200 15/05/2018 01:28:06 18/05/2018 14:43:14 2 5 85:15:08
81512 Rolo 1vel 302,940 20/03/2017 11:17:44 23/03/2017 15:57:53 1 4 76:40:09
81512 Rolo 1vel 302,940 29/05/2017 20:52:08 01/06/2017 01:29:54 1 4 52:37:46
81512 Rolo 1vel 302,940 05/02/2018 22:17:02 08/02/2018 10:04:59 1 4 59:47:57 62:00:10
81512 Rolo 1vel 302,940 20/03/2018 21:33:30 23/03/2018 06:19:21 2 5 56:45:51
81512 Rolo 1vel 302,940 21/05/2018 14:12:21 24/05/2018 06:21:29 1 4 64:09:08
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Anexo A

81516 Rolo 9 vel 302,940 22/01/2018 11:22:26 25/01/2018 07:29:42 1 4 68:07:16

81516 Rolo 9 vel 302,940 27/02/2018 17:41:39 02/03/2018 05:42:46 2 5 60:01:07

81516 Rolo 9 vel 302,940 14/05/2018 02:47:35 17/05/2018 15:02:27 1 4 84:14:52 73:55:11
81516 Rolo 9 vel 302,940 28/05/2018 23:51:44 01/06/2018 13:07:56 1 5 85:16:12

815 16 Rolo 9 vel 302,940 05/06/2018 14:03:33 08/06/2018 14:00:03 2 5 71:56:30

81517 ROLO 10 VEL 302,940 27/02/2018 17:45:56 02/03/2018 18:10:12 2 5 72:24:16

81517 ROLO 10 VEL 302,940 03/04/2018 02:01:21 06/04/2018 07:23:26 2 5 77:22:05

81517 ROLO 10 VEL 302,940 21/05/2018 04:36:21 24/05/2018 05:43:11 1 4 73:06:50 77:56:48
81517 ROLO 10 VEL 302,940 22/05/2018 02:16:26 25/05/2018 14:42:24 2 5 84:25:58

81517 ROLO 10 VEL 302,940 28/05/2018 03:52:19 01/06/2018 03:41:04 1 5 95:48:45

81517 ROLO 10 VEL 302,940 05/06/2018 13:50:19 08/06/2018 06:23:13 2 5 64:32:54

81522 Rolo 7e 8vel 302,940 05/03/2018 06:20:54 08/03/2018 20:37:04 1 4 86:16:10

81522 Rolo 7e 8 vel 302,940 | 19/03/2018 02:18:43 22/03/2018 16:53:50 1 4 86:35:07

81522 Rolo 7 e 8vel 302,940 09/04/2018 08:00:25 12/04/2018 06:55:36 1 4 70:55:11 78:19:56
81522 Rolo 7 e 8vel 302,940 14/05/2018 14:06:29 17/05/2018 18:45:54 1 4 76:39:25

81522 Rolo 7 e 8vel 302,940 15/05/2018 11:22:50 18/05/2018 23:00:02 2 5 83:37:12

81522 Rolo 7 e 8vel 302,940 05/06/2018 08:17:39 08/06/2018 02:14:08 2 5 65:56:29

81523 ROLO XX1 151,470 02/01/2017 00:06:59 05/01/2017 19:37:15 1 4 91:30:16

81523 ROLO XX1 151,470 14/02/2017 22:03:45 17/02/2017 23:33:10 2 5 73:29:25

815 23 ROLO XX1 151,470 | 21/03/2017 12:13:28 24/03/2017 03:08:20 2 5 62:54:52 80:56:09
81523 ROLO XX1 151,470 27/03/2017 07:41:50 30/03/2017 23:55:31 1 4 88:13:41

815 23 ROLO XX1 151,470 06/03/2018 04:13:08 09/03/2018 20:45:40 2 5 88:32:32

81524 ROLO 12 VEL 151,470 09/01/2018 00:10:23 12/01/2018 05:34:29 2 5 77:24:06

81524 ROLO 12 VEL 151,470 06/03/2018 11:07:23 09/03/2018 01:08:29 2 5 62:01:06

81524 ROLO 12 VEL 151,470 21/05/2018 06:46:11 24/05/2018 05:06:14 1 4 70:20:03 76:05:49
81524 ROLO 12 VEL 151,470 21/05/2018 17:37:58 24/05/2018 07:36:55 1 4 61:58:57

815 24 ROLO 12 VEL 151,470 | 28/05/2018 11:14:03 01/06/2018 23:58:56 1 5 108:44:53

815 26 ROLO 151,470 12/12/2017 15:53:40 15/12/2017 14:55:14 2 5 71:01:34 71:01:34
81527 ROLO GX E NX 252,450 07/05/2018 03:23:20 10/05/2018 21:19:28 1 4 89:56:08

81527 ROLO GX E NX 252,450 15/05/2018 07:06:42 18/05/2018 15:57:03 2 5 80:50:21

81527 ROLO GX E NX 252,450 22/05/2018 02:16:35 25/05/2018 06:23:47 2 5 76:07:12 79:12:35
81527 ROLO GX ENX 252,450 04/06/2018 18:17:42 07/06/2018 19:51:49 1 4 73:34:07

815 27 ROLO GX E NX 252,450 05/06/2018 20:19:47 08/06/2018 23:54:53 2 5 75:35:06

900 13 Placa movel lat SnapLock S| 120,468 01/03/2018 10:24:25 06/03/2018 11:58:36 4 2 121:34:11 121:34:11
EIXO IRIS - 31002002400000 201,960 11/04/2017 10:40:15 17/04/2017 09:39:14 2 1 142:58:59 142:58:59
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

Tabela 12 - Previsao de consumo, em metros de corrente

07.2018 | 08.2018 | 09.2018 | 10.2018 | 11.2018 |12.2018| 01.2019 | 02.2019 | 03.2019 | 04.2019 [ 05.2019 | 06.2019 | TOTAL
EX1 chains [m] 2113 1998 1753 1575 1623 1534 2176 1418 2 286 1376 1547 2482 21 880
GX Eagle chain [m] 44642 37656 39830 57730 42479 35496 51880 42324 40198 38579 52922| 66324]  550060)
NX Eagle chain [m] 105357] 80771 90678| 134011 84859 88402 102756| 90055 62014 30666 102044 133963 1105576}
PC-X01 Eagle chain [m] 7408) 6881 6305 6479 5908 50955 7453)  6496| 7541 6942 6281 9191 82 840)
PC-X1 chain [m] 14565 14358] 12385 11257  10804| 12860| 14139 10477 20648 13067 9688 19023] 163272
PC-XX1 chain [m] 5812] 5904 5343 4863 4761 5245 57471  4375] 8033] 4941] ao016] 7150 66 191
PC-XX1 Eagle chain [m] 8447 o048 9867 9454 9205| 8747 10944  6904| 10521 7708 8741 11933 111521
PC1(P) Chains [m] 15922) 12227| 12006 10250 10459 10897 14178] 11510 20712] 13055 10592 19045| 160942
PC10(P) Chains
PC 10 Preta [m] 11229 28796| 2750 6 160 2918) 19037 656 9310 6537 1837, 1426 145 90 801
PC 10 NiQ [m] 11694 16 121 0 8474 8474 0 7874 o/ 72209 5964 5583 7618 79 031]
PC 10 SS [m] 4966 1608 724 0 724 0 0 434 823| 3952 1580 998 15 809)
PC830 chain [m] 73117| 49882] 51063  61002| 59139 45909 78685 75535 92305 71165 76224 78579 812605
PC850 chain [m] 28324| 21089 23503) 19453 19396 23117 26738 19581| 36253 24805 18188 33523] 294061
PC870 chain [m] 8468 6986 7260 6662 6106 6517 8597 6163| 10849 7893 5689 9978 91168]
PC951 chain [m] 27245| 23916] 23504)  21199] 19609 24142 26907 20424| 37775 24915 19070, 34949 303656
PC971 chain [m] 13991 10779 11282 9949 9047| 10354] 12841 9ese| 18181 11765 8907 16679]  14343)
PC991 chain [m] 2129] 1891 1738 1717 1450 1715 2005  1541| 3256 1849] 1423 2997 23712
PowerLinks/PowerlLock [kg]
PC1031 chain [m] 27906] 24361 21059  23362| 21557 33910 33339 26714| 38286] 33727 21931 36579 342732
PC1051 chain [m] 19506] 17985| 16874| 15568  14458| 17535 20955 14339 27197 18622| 12750 24336] 220125
PC1071 chain [m] 5226 4498 4607 3866 4048 4324 5454 4183 7137 4832 3707 6338 58 221]
PC1091 chain [m] 1768) 1554 1413 1282 1202] 1473 1701  1226] 2200 1515 1000 2047 18 569)
PC1091R chain [m] 1431 1345 1258 1109 1072] 1472 1567 1119 1960 1389 986| 1737 16 447|
PC1110 chain [m] 51166) 49430 42487 42945 47647 37800 54918  39886| 45887 35056 53108 44549 544878
PC1130 chain [m] 17224] 16430 16536 14928 13698 15466| 18901 13716| 23779] 18155 13930 22102] 204865
PC1170 chain [m] 10146 8999 8544 7283 8751 8236 11205  7364| 12899 10755 9530 11967] 115681
RED22 chain [m] 10184 9390] 8534 7 644 7296 7919 9661 7117| 12324] 9318 7208 11695 108291
529987] 463905| 421484 488 221] 416 692[ 428 061' 531277| 431870] 556929 403850 458162 615928] 5746365
Tabela 13 - Previsao de consumo, em kg de pegas
Consumo
07.2018 | 08.2018 09.2018 10.2018 11.2018 12.2018 | 01.2019 02.2019 03.2019 04.2019 05.2019 06.2019 |TOTAL [kg] médio diario
S = = = S = = . - 5 5 = = = < [kefdial -
400 88 119,61 113,13 99,23 89,14 91,90 86,86 123,18 80,30 129,43 77,88 87,56 140,50  1238,69) 5,16
EX1 chains 500 38 129,42 122,41 107,37 96,46 99,44 93,98 133,28 86,88 140,05 84,27 94,75 152,03 1340,34] 5,58]
703 10 80,01 75,68 66,38 59,63 61,48 58,11 82,40 53,72 86,58 52,10 58,58 93,99 828,67 3,45
815 23 64,88 61,36 53,82 48,35 49,85 47,11 66,81 43,55 70,20 42,24 47,49 76,21 671,89 2,80
400 79 2414,88) 2036,96| 2154,56] 3122,89] 2297,85/1920,14] 280644 2289,51 2174,47] 2086,93 2862,76 3587,76| 2975514 123,98
GX Eagle chain 500 39 2495,72| 2105,16| 2 226,69 3 227,44 2 374,78/ 1 984,42 2900,40| 2 366,16, 2247,27| 2 156,79 2958,60 3 707,87 30 751,31 128,13
703 12 1448,22| 1221,58| 1292,11| 1872,82| 1378,04/1151,52| 1683,05 1373,04| 1304,05 1251,55 1716,82| 2151,61| 17844,42] 74,35
815 27 1402,53 1183,04| 1 251,34 1813,73 1334,56|1 115,19 1629,94| 1329,72| 1262,90 1212,06| 1662,65 2 083,72 17 281,37 72,01
400 86 5699,21| 4 369,26, 4 905,18 7 249,22 4 590,38 4 782,04 5558,53| 4871,48 3 354,60/ 1658,87 §5520,03 7 246,62 59 805,42 249,19
NX Eagle chain 500 40 5890,02| 4 515,54 5 069,40 7 491,91 4 744,06 4 942,14 5744,63| 5034,57, 3466,91| 1714,41 5704,84 7 489,23 61 807,64 257,53
703 12 3417,87| 2620,28 2941,68 4 347,42 2 752,89 2 867,83 3 333,50, 2921,47 2011,78 994,84| 3 310,41 4 345,86 35 865,84 149,44
815 27 3310,02| 2537,60 2 848,86 4 210,24 2 666,03/ 2 777,34 3228,32| 2829,28 1948,31 963,45| 3 205,96/ 4 208,73 34 734,15 144,73
400 79 400,76 372,20 341,09 350,47 319,59| 322,12 403,18 351,42 407,91 375,50 339,77 497,18 4 481,17 18,67
PC-X01 Eagle chain 500 35 414,17 384,66 352,51 362,20 330,28/ 332,90 416,68 363,18 421,56 388,07 351,15 513,82 4 631,20 19,30
702 21 193,67 179,87 164,83 169,37 154,44 155,67 194,84 169,83 197,13 181,46 164,20 240,27 2 165,57 9,02
815 24 218,75 203,17 186,18 191,30 174,45 175,83 220,08 191,82 222,66 204,97 185,47 271,39 2 446,05 10,19
400 85 791,30 780,07 672,88 611,59 587,00/ 698,71 768,20 569,23 1121,82 709,92 526,38/ 1 033,55 8 870,64 36,96
PC-X1 chain 500 34 857,82 845,64 729,44 662,99 636,34 757,44 832,77 617,08 1 216,12 769,59 570,62/ 1 120,43 9 616,29 40,07
703 11 500,01 492,92 425,18 386,45 370,91 441,50 485,41 359,69 708,86 448,58 332,61 653,08 5 605,22 23,36
81517 440,38 434,13 374,47 340,36 326,68, 388,85 427,52 316,79 624,32 395,08 292,94 575,19 4 936,70 20,57
400 78 315,76 320,79 290,27 264,24 258,64 284,96 312,25 237,72 436,44 268,47 218,18 388,46 3596,18| 14,98
PC-XX1 chaln 500 27 342,31 347,75 314,67 286,45 280,39, 308,91 338,50 257,70 473,13 291,04 236,52 421,11 3 898,47 16,24]
702 15 155,59 158,07 143,03 130,20 127,45 140,42 153,86 117,14 215,06 132,29 107,51 191,41 1772,03] 7,38]
815 23 178,48 181,31 164,07 149,35 146,19 161,06 176,49 134,36 246,68 151,74 123,32 219,56 2 032,62 8,47
400 79 456,94 489,44 533,77 511,43 497,96 473,17 592,03 373,48 569,11 416,98 472,81 645,52 6 032,64 25,14
PC-XX1 Eagle chain 500 35 472,24 505,82 551,64 528,56 514,63 489,01 611,85 385,98 588,17 430,94 488,64 667,14 6 234,61 25,98|
702 21 220,82 236,53 257,95 247,16 240,64 228,66 286,11 180,49 275,03 201,51 228,49 311,96 2915,34] 12,15
815 24 249,42 267,16 291,36 279,17 271,81 258,28 323,16 203,86 310,65 227,61 258,09 352,36 3292,93] 13,72
400 20 986,65 757,68 749,58 635,16 648,12| 675,27 878,57 713,25 1 283,50 809,00 656,34 1 180,19 9973,32] 41,56
PC1(P) Chains 500 18 1115,78 856,84 847,68 718,29 732,95/ 763,65 993,55 806,60, 1451,48 914,88 742,24 1 334,65 11 278,60 46,99
700 13 792,33 608,45 601,95 510,07 520,47 542,28 705,53 572,77, 1030,72 649,67 527,08 947,75 8 009,07 33,37
81512 707,08 542,99 537,18 455,19 464,47| 483,93 629,62 511,15 919,82 579,77 470,36 845,78 7 147,34 29,78]
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Anexo A

400 10 695,84| 1784,44) 170,41 381,73 180,821 179,69 40,65 576,93| 405,09/ 113,84 88,37 8,99|  5626,79) 23,44
B 510 Pt 500 41 773,65 1983,97 189,47 424,41 201,04/ 1 311,60 45,20 641,44 450,38 126,56 98,25 9,99 6 255,96 26,07
700 17 327,14 838,94 80,12 179,46 85,01 554,62 19,11 271,24 190,45 53,52 41,54 4,22 2 645,38 11,02
815 22 368,70/ 945,50 90,30 202,26 95,81) 625,07 21,54/ 305,69 214,64 60,32 46,82 4,76| 298141 12,42
400 34 724,66/ 998,99 0,00 525,12 525,12 0,00 487,94 0,00/ 447,97 369,58 34597| 472,08] 4897,42] 20,41
500 41 805,69 1 110,70 0,00 583,84 583,84 0,00 542,50 0,00/ 498,06 410,90 384,65 524,86 5445,04) 22,69)
ASHLY 700 17 340,69 469,67 0,00 246,88 246,88 0,00 229,40 0,00/ 210,61 173,75| 162,65 221,94  2302,47| 9,59)
815 22 383,97 529,33 0,00 278,24 278,24 0,00 258,54 0,000 237,36/ 19583 183,32) 250,13|  2594,95| 10,81
400 16 307,73 99,65 44,87 0,00 44,87 0,00 0,00 26,89 51,00/ 244,90 97,91 61,84 979,66 4,08
oC 1055 500 17 342,14/ 110,79 49,88 0,00 49,88 0,00 0,00 29,90 56,70/ 272,28/ 108,86 68,76  1089,20f 4,54
700 18 219,36 71,03 31,98 0,00 31,98 0,00 0,00 19,17 36,35 174,57 69,79 44,08 698,33} 2,914
815 22 163,06 52,80 23,77 0,00 23,77 0,00 0,00 14,25 27,02| 129,76 51,88 32,77 519,08 2,16]
400 47 5049,11| 3444,63| 3526,16) 4212,53| 4 083,863 170,23| 5433,56| 5216,04 6374,11| 4914,28) 5263,65 5426,27| 56114,44 233,81
. 500 17 5037,60) 3436,77| 3518,12| 4202,92| 4074,553 163,000 5421,17| 5204,15 6359,57| 4903,07| 5251,65 5413,90| 55986,47| 233,28
700 17 2130,18| 1453,26| 1487,66 1777,23 172295 1337,50| 2292,38) 2200,61| 2689,19| 2073,30] 2220,70 2 289,31 23674,28 98,64]
815 22 2400,78| 1637,87| 1676,63) 200299 1941,81/1507,40| 2 583,57 2480,15| 3 030,79 2336,66 2502,79 2580,11] 26681,55 111,17
400 48 1955,88) 1456,33| 1629,24| 1343,35| 1339,38/1596,33 1846,41| 1352,16 2503,47| 1712,93| 125595 2 314,94/ 20306,37] 84,61
R 500 17 1951,42| 1453,01 162552 1340,29| 1336,33|1592,69 184220/ 1349,07 2497,77| 1709,02| 1253,09 230966 20 260,06 84,42
700 18 1251,14 931,59| 1 042,19 859,32 856,78|1 021,14 1 181,11 864,95 1601,42] 109573 803,41| 1480,82 12 989,59 54,12
815 22 929,99) 692,46 774,68 638,74 636,86/ 759,03 877,94)  642,93| 1190,36] 814,47| 597,19 1100,72  9655,36] 40,23
400 49 584,77/ 482,45 501,33 460,01 421,68 450,03 593,64| 425,60 749,18 545,05 392,86 689,03  6295,62] 26,23
500 17 583,43 481,35 500,18 458,96 420,72| 449,00 592,29| 424,63 747,47| 543,81 391,96 687,46  6281,26 26,17
PCB70 chain 700 18 374,06) 308,61 320,69 294,26 269,74 287,88 379,74| 272,25 479,23| 348,66 251,30 440,76  4027,19) 16,78}
815 22 278,05/ 229,40 238,37 218,73 200,50/ 213,98 282,27/ 202,37) 356,22| 259,16| 186,80,  327,62|  2993,47| 12,47
400 31 1707,62 1499,01 1473,14| 1328,71| 1229,04/1513,13 1686,43| 1280,13 2367,61 1561,63| 119528 2190,52| 19032,25| 79,30}
. 500 17 1877,10) 1647,78| 1619,34| 1460,58| 1351,02|1663,31 1853,80 1407,18 260259 1716,61| 131391 2407,92| 20921,13] 87,17
700 16 1147,71| 1007,50 990,11 893,04 826,05/ 1 016,99 1 133,46 860,39 1591,30 1 049,59 803,36 1472,27 12791,78] 53,30
815 16 843,08 740,09 727,32 656,01 606,80 747,06 832,62 632,03| 1168,93 771,01 590,13| 1 081,50 9 396,58 39,15
400 35 876,91 675,62 707,14 623,57 567,06| 648,96 804,81 605,21 1139,55 737,41| 558,25 104539  8989,89 37,46
. 500 17 963,94|  742,67| 777,32 685,46 623,34 713,37 884,69) 665,28 125265 810,60 613,65 1 149,14  9882,10) 41,18}
700 16 589,38 454,09 475,28 419,11 381,13| 436,18 540,92| 406,77 76590 495,62 37520  702,62|  6042,20) 25,18
815 16 432,95 333,57| 349,13 307,87 279,97/ 320,41 397,35/ 298,80  562,62|  364,08) 27562  516,13|  4438,48] 18,49
400 36 133,44| 118,53| 108,94 107,59 90,89/ 107,50 125,65 96,62|  204,06) 115,90 89,21 187,87  1486,2]] 6,19
o991 chain 500 18 149,20/ 132,53| 121,81 120,30 101,63 120,20 140,49  108,03| 228,16 129,59 99,75 210,05  1661,72] 6,92|
700 16 89,69 79,67 73,22 72,31 61,09 72,25 84,45 64,94 137,15 77,90 59,96/ 126,27 998,90| 4,16
815 16 65,88 58,52 53,79 53,12 44,88/ 53,08 62,04 47,70 100,75 57,22 44,05 92,75 733,77} 3,06

PowerLinks/PowerLock
PowerLink 7SPD 44013 17,869 90,889 0 0 46,76 1,24 1,65 16,7 27,65 0 14,6 46,76 264,12 1,10]
Placa Fixa Castanha 419 10 7,091 10,805 0 8,104 0 16,896 10,5 11,143 10,13 0 7,227 0 81,90] 0,34}
Placa Fixa Niquelada 419 11 8,323 89,527 0 0 10,15 44,85 1 11,69 0 10,15 30,24 8,12 214,05} 0,89)
Eixo de fecho 1vel 705 12 0 73 0 0 0 0 0 0 0 0 0,5 0| 73,50} 0,314
Eixo de fecho 1vel 705 18 0 0,82 0 0 0 3,08 0 3,048 0 0 0,482 0 7,43 0,03
PowerLink 85PD 440 12 197,895 268,909 61,79 96,86 258,028 296,596 60,02 243,45 186,25 283,13 203,43 148,63  2304,99 9,60}
PowerLink SS1 440 15 0 1,76 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1,76 0,01]
Eixo de fecho 7 e 8vel 705 10 154,621 196,513 39,812 62,408 173,616 152,71 48,29 242,004 138,036 201,972 135,588 141,672|  1687,24] 7,03
Eixo de fecho 9vel 705 11 199,220,466 0 68,65 3,17 134,827 53,521  -7,503 74,753 22,66 46,344 41,71 657,80] 2,74
Eixo de fecho 1vel 705 13 11,792 44,273 0 0 28,2 13,82 0 19,03 0 14,38 29,166 11,504 172,17, 0,72
Eixo de fecho 1vel 70517 10,43 13,65 0 11,92 0 23,13 12,3 13,41 14,9 0 9,11 0 108,85 0,45
Eixo de fecho 10vel 708 10 130,334 79,03 0 56,083 85,194 92,482 91,84 65049 59,725 48,162 74,043 149,32 931,26} 3,88
PowerLink 9SPD 440 14 298,416 23,372 0 97,76 158,315 69,431 65,494 316,512 102,19 33,088 73,181 59,408 1297,17| 5,40]
Powerlock 10 S 440 17 288,762 154,991 0 294,564 204,199 69,404 77,64 132,606 347,14 113,5 120,139  402,728]  2205,67, 9,19
Eixo de fecho 11vel 708 13 197,575 215,167 39,961 113,642 134,656 122,983 101,446 196,033 153,997 107,845 91,622 12535  1600,28] 6,67
Eixo de fecho 12vel 708 15 61,022 130,553 17,425 42,798 77,317 101,165 58,885 84,954 79,083 71,656 125529 173,102|  1023,49 4,26
Powerlock 11S 440 21 334,439 378,364 64,458 220,094 224,642 230,167 152,485 325284 190,448 129,699 107,805 231,605  2589,49) 10,79
PowerlLock 12SPD 440 23 132,606 232,214 39,043 109,14 191,802 179,222 109,502 154,846 132,89 131,015 206,814 335,539|  1954,63 8,14
400 77 1579,89) 1379,2] 11923 1322,6 1220,4| 1919,8) 1887,4 15124/ 2167,5 19094 12416 2070,9 19403,46 80,85}
oC1031 chain 500 20 168536 1471,27| 1271,85| 1410,92| 1301,91/2047,94 2013,45 1613,34 2312,22| 2036,91| 1324,51| 2209,16| 20698,82] 86,25}
703 10 1056,92) 922,66/ 797,60 884,81 816,45 1284,30| 1262,67 1011,75| 1450,04 1277,38) 830,62 1385,40| 12 980,62 54,09)
815 17 843,78/ 736,59 636,75 706,38 651,81/ 1025,30| 1008,04  807,72| 115762/ 1019,78) 663,12 1106,02| 10362,90) 43,18
400 76 1104,32| 1018,22 955,30 881,34 818,55/ 992,71 1 186,35 811,81 1539,73] 1054,27 721,82| 1377,77| 12462,20 51,93
PC1051 chain 500 19 1194,93| 1101,77 1033,69 953,66 885,72/ 1 074,17 1 283,70 878,42| 1666,08 1 140,78 781,05 1490,83] 13484,83] 56,19
703 10 738,77/ 681,17 639,08 589,60 547,60 664,11 793,65/ 543,09/ 1030,05 70529 482,89 921,71 8337,02 34,74
815 17 589,79/ 543,81 510,20 470,70 437,17 530,18 633,60 433,57| 822,33) 563,06 38551 73584 665575 27,73
400 75 295,86/ 254,65 260,83 218,86 229,20 244,77 308,77/ 236,83 404,08| 273,55| 209,90 358,83  3296,14] 13,73|
500 20 315,61 271,65 278,24 233,47 244,50 261,12 329,38/ 252,65  431,06| 291,81 223,91 382,79 3516,19) 14,65
PELO72 chain 702 17 152,25 131,05 134,22 112,62 117,95| 125,96 158,89 121,88/ 207,94) 140,77| 108,01| 184,66|  1696,21) 7,07,
815 17 158,01 136,00/ 139,30 116,89 122,41| 130,73 164,90| 126,49/ 21581 146,10/ 112,10/ 191,64]  1760,39) 7,33
400 74 100,10 87,96 80,00 72,57 68,06| 83,38 96,31 69,40/ 130,14 85,77 61,70,  115,88] 105,27 4,38
S el 500 19 108,32 95,17 86,57 78,52 73,65 90,22 104,22 75,10 140,81 92,80 66,76 125,39 1137,53] 4,74)
702 17 51,51 45,26, 41,17 37,34 35,02 42,91 49,56 35,72 66,97 44,14 31,75 59,63 540,99 2,25
815 17 53,46 46,98 42,73 38,76 36,35 44,53 51,44 37,07 69,50 45,81 32,95 61,89) 561,46} 2,34
400 73 77,21 72,56 67,88 59,83 57,85 79,40 84,50 60,36/ 105,72 74,94 53,20 93,67 887,12 3,70}
500 19 87,69 82,41 77,09 67,96 65,70/ 90,18 95,97 68,56 120,07 85,11 60,43 106,39  1007,56) 4,20
PCLO9IR chain 702 17 41,70 39,19 36,66 32,32 31,24) 42,89 45,64 32,60 57,10 40,48 28,74 50,60 479,17} 2,00}
815 17 43,28 40,68 38,05 33,54 32,43 44,51 47,37 33,84 59,26 42,01 29,82 52,51] 497,31 2,07
400 81 2779,87| 268554 230834 233321 2588,68 2053,72| 298375 2167,04| 2493,05 190459 288541 2420,35| 29603,55 123,35)
. 500 29 3013,54| 2911,28| 2502,38| 2529,34| 2806,28(2226,35 3 234,56/ 2349,19) 2702,61 2 064,69 3127,95 2623,80| 32091,97] 133,72
703 11 1756,56| 169695 145861 1474,32] 1635,74/1297,71 188539 1369,32| 157532 120348 182324 1529,38] 18706,01] 77,94
81517 1547,06| 1494,56/ 1284,64| 129848/ 1440,65 1142,94 1660,52| 1 206,00/ 138743/ 1059,95 160579 1 346,98 16475,02] 68,65
400 84 935,81 892,65/ 898,39 811,06 744,21| 840,26| 1026,90 745,20 1291,95 986,40 756,81 1 200,82 11130,45) 46,38
. 500 29 1014,48) 967,68 973,90 879,24 806,77| 910,89 1113,22] 807,84| 1400,55 1069,31| 820,42 1301,76| 12 066,05 50,28
703 11 591,33| 564,05 567,68 512,50 470,26 530,95 648,88  470,88| 816,36| 623,29) 478,22 758,78  7033,15) 29,30
815 17 520,80  496,78) 499,97 451,37 414,17 467,62 571,49 414,72 719,00/  548,95| 421,18 668,28]  6194,34] 25,81
400 82 551,26| 488,93 464,22 395,68 475,45 447,49 608,78/ 400,10, 700,82 584,32| 517,79 650,18] 6285,02] 26,19
. 500 29 597,60 530,02 503,24 428,94 515,41| 485,10 659,96 433,73 759,73 633,44 561,31 704,83 6 813,33 28,39
PCLL70 chain 702 18 273,23| 242,34 230,09 196,12 235,66/ 221,80 301,75/ 198,31 347,36| 289,62| 256,64 322,26 3115,18] 12,98}
81517 306,79 272,10 258,35 220,20 264,60 249,04 338,80 222,67 390,02 325,19 288,16 361,84 3497,75| 14,57,
400 80 553,31 510,17 463,65 415,28 396,41 430,26 524,89| 386,69 669,59 506,26| 391,61 63539 5883,50) 24,51
. 500 28 599,82|  553,06) 502,62 450,19 429,73| 466,42 569,01/ 419,20/ 725,87 548,81  424,52| 688,80] 6378,05 26,58
702 18 274,25| 252,87 229,81 205,83 196,48| 213,26 260,16/  191,66) 331,88| 250,93| 194,10/ 314,93 2916,17] 12,15
815 17 307,93 283,92 258,03 231,11 220,61 239,45 292,11 215,20  372,64| 281,74| 217,94 353,61 3274,29) 13,64}
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Tabela 7 - Calculo de cartoes kanban

N° cartbes
. . . consumo . kanban
cnvan | Cots# | ool | mado | E s e
Idia(kg)

circulagéo
44012 | 01.2772.327.064 [ 250 9,60 |3,566296 0,1 2
44013 | 01.2744.000.001 120 1,1 3,078252 0,1 2
440 14 | 05.2772.330.064 250 5,4 3,610648 0,1 2
44015 | 01.2772.334.064 120 0,0 3,145845 0,1 2
440 17 | 05.2785.336.064 | 250 9,2 3,302407 0,1 2
440 21 | 33.2518.002.000 90 10,8 3,18641 0,1 2
440 23 | 33.2518.013.000 45 81 3,121034 0,1 2
400 10 | 01.2769.319.064 | 250 23,4 |3,021782 0,1 2
40016 | 01.2769.320.064 [ 250 4,1 2,309612 0,1 2
40020 | 01.2768.321.064 250 41,6 3,530243 0,1 2
400 31 | 01.2786.320.164 | 250 79,3 0 0,1 2
400 34 | 01.2769.321.064 | 250 20,4 |2,756287 0,1 2
400 35 |01.2787.321.164 250 37,5 3,113571 0,1 2
400 36 | 01.2788.321.164| 250 6,2 4,454387 0,1 2
40047 |01.2746.320.064 [ 250 233,8 | 3,212886 0,1 5
400 48 | 01.2747.320.064 250 84,6 3,531763 0,1 3
40049 |01.2748.321.064| 250 26,2 | 3,399961 0,1 2
400 73 | 01.2704.007.300 250 3,7 2,882419 0,1 2
400 74 | 01.2704.007.400( 250 4,4 3,650405 0,1 2
40075 |01.2704.007.500| 250 13,7 | 2,630509 0,1 2
40076 | 01.2704.007.600 250 51,9 |3,093449 0,1 2
400 77 | 01.2704.007.700 250 80,8 |2,914668 0,1 3
400 78 | 33.2518.000.000 | 250 15,0 | 3,249952 0,1 2
40079 | 33.2518.011.000 250 167,8 | 3,003081 0,1 4
400 80 | 33.2518.005.000( 250 24,5 | 3,049275 0,1 2
400 81 | 33.2518.010.000 250 123,3 |3,139591 0,1 3
400 82 | 33.2518.004.000 [ 250 26,2 2,95076 0,1 2
400 84 | 33.2518.003.000 [ 250 46,4 |3,716362 0,1 2
400 85 | 33.2518.008.000| 250 37,0 |3,595076 0,1 2
40086 | 33.2518.016.000( 250 249,2 3,1193 0,1 5
400 88 | 33.2518.014.000 250 5,2 3,078399 0,1 2
41910 | 01.2768.419.064 120 0,3 5,393206 0,1 2
41911 | 01.2768.421.064 120 0,9 4,093484 0,1 2
50017 | 01.2786.503.164 | 250 476,8 | 2,87447 0,1 8
50018 | 01.2788.502.164 | 250 53,9 |3,239682 0,1 2
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50019 |01.2790.502.064 | 250 65,1 |3,081116 0,1 2
50020 |01.2789.503.064| 250 100,9 | 3,120042 0,1 3
500 27 | 33.2518.001.000| 180 16,2 | 3,013877 0,1 2
50028 |33.2518.007.000| 250 26,6 | 3,337475 0,1 2
50029 |33.2518.006.000| 250 212,4 | 3,204882 0,1 4
500 34 | 33.2518.009.000| 250 40,1 |3,103092 0,1 2
50035 |33.2518.012.000| 180 45,3 | 2,952008 0,1 2
500 38 | 33.2518.015.000 | 180 5,6 2,841065 0,1 2
500 39 |33.2518.017.000| 250 128,1 | 2,93213 0,1 3
50040 |33.2518.018.000| 250 257,5 | 3,31528 0,1 5
500 41 |33.2518.019.000 | 250 48,8 | 3,506308 0,1 2
700 13 | 01.2768.700.064 | 300 33,4 |3,415738 0,1 2
700 16 | 01.2786.701.064 | 360 82,6 |2,675456 0,1 2
700 17 | 01.2746.700.064 | 350 119,3 | 3,215954 0,1 3
700 18 | 01.2747.701.064 | 350 73,8 | 3,376021 0,1 2
702 15 | 20.2518.000.000 40 7,4 3,324977 0,1 2
702 17 | 20.2518.002.000 40 11,3 | 3,616011 0,1 3
702 18 | 20.2518.006.000 40 25,1 |3,119755 0,1 4
702 21 | 20.2518.007.000 40 21,2 | 3,348713 0,1 3
70310 | 01.2792.703.064 | 350 92,3 |3,126329 0,1 2
703 11 | 30.2518.000.000 | 350 130,6 |3,676551 0,1 3
70312 | 30.2518.001.000 | 350 223,8 | 3,358802 0,1 4
70510 | 01.2772.706.064 40 7,0 3,01234 0,1 2
70511 | 01.2772.707.064 40 2,7 2,903808 0,1 2
70513 | 01.2774.705.064 50 0,7 2,442743 0,1 2
70517 | 01.2774.705.164 50 0,5 3,040289 0,1 2
70518 | 01.2768.705.164 50 0,0 0 0,1 2
708 10 | 01.2785.708.064 40 3,9 2,835167 0,1 2
708 13 | 20.2518.001.000 40 6,7 3,005639 0,1 2
708 15 | 20.2518.003.000 40 4,3 2,937826 0,1 2
81512 | 01.2768.815.164 | 300 29,8 | 2,583451 0,1 2
81516 | 01.2787.815.064 | 300 60,7 |3,079993 0,1 2
81517 | 01.2789.815.064 | 300 225,9 | 3,247778 0,1 4
81522 | 01.2781.500.001 | 300 189,3 | 3,263839 0,1 4
81523 |42.2518.000.000 150 11,3 | 3,372329 0,1 2
81524 |42.2518.001.000| 150 23,9 |3,170706 0,1 2
81527 |42.2518.002.010 250 216,7 | 3,300403 0,1 5
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Anexo B

ANEXO B — ORGANIZACAO DAS ESTANTES
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Tabela 8 - Calculo n2 lugares de cada referéncia na estante de MP

| [ 1 | | | Caplt] setft] | Cderft o/t fev/ts [ | | |
40073 Placa exterior PCL091R KG 0 151,94 41,54 71,874 0 294,621 11655 227,974 1829 267726  8L98 114,7310909  0,001140921 0,001140921
40074 Placa exterior PC1091 KG 0 13759 88,248 127,36 0 276,023 7617 166,326 1,727 492 70,775 90,31072727  0,000898077 0,002038998
40075 Placa exterior PC1071 KG 59,168 340816 138969 561,989 41,899 654,949 304608 268702 517,868 279,759 11324 298,3606364  0,002966938 0,005005986
40076 Placa exterior PC1051 KG 152217 785782 131882 101241 436625 190642 831979 147000 107205 1190,15 289,199 1075,%3818  0,01069971 0,015705696
40077 Placa exterior PC1031 KG 108200 180285 189530 256792 21799 229578 162981 108354 149318 154730 707473 1483922091 0,01475657 0,030462266
4013 Placade fechoPowerlink7PD  KG 26532 23593 17869 90,889 0 0 46,76 14 1,65 167 0 2047572727 0,000203617 0,030665883
40047 Placa exterior PC830 KG 758144 1377911 674662 801571 514543 512866 1154504 733319 413519 994865 2966,68 7063,257455  0,070239169 0,100905052
70017 Eixo7e8vel KG 543435 1134378 674418 802221 24955 418837 754932 547L07 347591 664742 272684 5622,999636  0,05591681 0,156821862
40048 Placa exterior PC850 KG 174462 218558 217125 217148 275549 225877 114153 315899 200510 134188 365328 1710,916364 0,01701387 0,173835731 Ndmerode  Numero de
70018 Eixo 8vel KG 218917 249738 139051 198433 664997 212052 116647 263878 214405 159,67 843353 1748747273 0,017390072 0,191225803 Slots Slots Disp.
40049 Placa exterior PC870 KG 113717 994584 376377 101304 795486 876,77 667511 121823 559,278 147669 281,005 854,1944545  0,008494368 0,199720171 56 53
65010 Mola de Fecho KG 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 3 2,98329E-05 0,199750004
40020 Placa exterior PC1 niquelada KG 85391 115101 150585 568,824 420939 755762 521,486 491621 277936 802,19 253,209 691,1571818  0,006873076 0,206623081 NOTAS: Atribui 2 slots para novas pegas e 1slot para uma pega sem consumo durante este periodo
41910 Placa fixa castanha KG 28849 8,104 7,091 10,805 0 8104 0 168% 105 11,143 0 9,226545455  9,17516E-05 0,206714832 Cada espao da estante na fabrica equivale a 2slots neste excel
41911 Placa fixa niquelada KG  778%6 10,15 833 89,527 0 0 10,15 44,85 1 11,69 0 2304781818 0,000229194 0,206944027 Atribui, pelo menos, L slot a cada peca
70013 Eixo 1vel KG 579852 102909 112365 536572 372,778 480,788 46615 452,212 277668 685194 283,989 5716311818 0,005684473 0,2126285 Apenas contemplei caixas G para os materiais que estavam na fabrica, na estante. Podem haver mais.
70512 Eixo de fecho 1 vel KG IE] IE] 0 IE] 0 0 0 0 0 0 0 19,90909091  0,000197982 0,212826482
70518 Eixo de fecho L vel KG 0 0 0 082 0 0 0 3,08 0 3,048 0 0,631636364  6,28118E-06 0,212832763 I I I I
81512 Rolo Lvel KG 605051 117917 105051 539,767 332,631 561,855 33881 411681 221615 513302 253403 546,1635455  0,005431216 0,218263979 0,020144806  1,067674705 2 Bidon
90010 Placa movel castanha KG 231,281 0 0 0 0 0 0 6 0 0 0 21,571 0,000214509 0,218478487
40010 Placa exterior PC10 KG 103103 133855 798227 328385 0 352404 491123 116294 201,802 557,867 0 7284637273 0,007244064 0,225722551
40016 Placa exterior PC10 bariada KG 551,073 294674 728672 184,609 0 147489 3753 265,269 L 0 0 2196853636 0,002184618 0,227907169
40034 PlacaexteriorPCl0niquelada  KG 18501 356,461 782,615 655333 0 549676 539421 192539 564,299 0 18033 3641533636 0,003621251 0,23152842
4012 Placade fechoPowerlink8PD ~ KG 482,822 457,709 197895 268909 6179 9686 258028 2965% 60,02 24345 50,1 2249253636 0,002236726 0,233765146
4015 Placa de fecho Powerlink $51 KG 1877 BAU 0 1,76 0 0 0 0 0 0 0 3,352454545  3,33378E-05 0,233798484
70510 Eixo de fecho 7e 8 vel KG 175302 197,182 154621 196513 39812 62408 173616 15271 4329 242,004 3.8 134,0670909  0,001333204 0,235131687 0,004944957  0,262082746 1
70511 Eixo de fecho 9vel KG 62775 n 1992 20,466 0 6865 317 13487 5351 7503 30,9 58,00054545  0,000576775 0,235708462 0002139304 0,113383099 1
70513 Eixo de fecho Lvel KG 8628 14,38 11,792 44,273 0 0 282 1382 0 19,03 0 12,73845455  0,000126675 0,235835137
70517 Eixo de fecho 1vel KG 18222 11,92 10,43 13,65 0 11,92 0 313 123 134 0 10,45290909  0,000103947 0,235939084
90011 Placamovel castanhaSnaplock ~ KG 145,826 6,968 4914 9012 1841 4749 1153 16203 84 392  15% 18,59854545 000018495 0,236124034
81522 Rolo7e 8vel KG 534049 763126 501022 677125 8743%4 423461 63941 666037 447067 682752 249114 5154939455 0,051262277 0,287386311 0,190135821 10,0771985 2
70810 Eixo de fecho 10vel KG 128848 98573 130,334 7903 0 56083 819 948 9184 65049 18173 7687327273 0,000764451 0,288150762 0,002835409  0,150276688 1
40031 Placa exterior PC951 KG 154425 281309 215069 157691 214616 228860 154855 156394 168L60 307876 456,865 1719,805455  0,017102266 0,305253028
50017 Placainterior 1, 8e 9vel bar KG 1406357 3126040 1524833 1523637 169848 1184985 1480549 1440585 899520 1627091 478,18 1351051273 0,134352626 0,439605654
70016 Eixo 9vel KG 256813 349659 250672 1917,76 166161 193743 149747 160840 137801 294957 594,455 1874,608545  0,018641675 0,458247328
40035 Placa exterior PC971 KG 115360 700,098 185028 831,036 32594 799,097 549,237 805401 655937 120647 407,42 817,3793636  0,008128268 0,466375596
81516 Rolo9vel KG 146221 225608 198721 118572 130534 150937 940949 127440 988829 186103 625346 1292,879455  0,012856784 0,479232381 0,047686825  2,527401732 2
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40036
50018
50020
81517
50019
70310
44014
90013
44017
702 15
70813
70217
708 15
70218
70221
70220
70311
70312
40078
50027
44021
40084
40082
40080
50029
50028
40085
50034
40081
40079
50035
44023
40088
50038
40086
50039
50040
50041
81523
81524
81527
81526

Anexo B

Caixa grande

Caixa grande

Caixa grande

Caixa grande

Caixa grande
Caixa grande

Placa exterior PC991 KG 0 0 0 0 0 19,067 0 0 0 0 0 1,733363636 1,72371E-05 0,479249618

Placainterior 1, 8e 9vel nig KG 105362 187279 196846 23925 617271 7971 526704 101388 703933 104646 127475 1101323 0010951889 0490201507

Placa interior 10 vel bariada KG 1487553 256915 217566 404375 283,427 302679 1651,15 181292 208291 201035 110789 2022,866 0,020115991 0,510317498

ROLO 10VEL KG 497779 663369 717332 583658 160999 743047 503846 687734 329728 577289 214304  SM4E0545 0052154113 0562471611 01934371 1025251663 4 Bidons
Placainterior 10vel niquelada  KG 118593 117588 146704 142279 449125 254548 115008 266378 109394 167381 758,403 1416932727 0,014090408 0576562019

Eixo solid pin 10 vel KG 158404 228562 274918 313616 122,082 303094 148516 185041 158309 210791 116249 1918,462182 0,019077768 0,595639787 0,070760944 3,750330028 2
Placade fechoPowerlink9SPD ~ KG 75,863 8272 298416 23372 0 9776 158315 69431 65494 316512 4512 112,0911818  0,001114669 0,596754456

Placa movel latonada SnapLock KG 6,521 10,259 10,919 20,967 1,262 3,447 6,718 11,833 3,95 4,963 1,161 7,454545455 7,41303E-05 0,596828586

Placa de fecho PowerLock 105 KG 88,432 262,134 288,762 154,991 0 294564 204,199 69,404 77,64 132,606 29,958 145,6990909 0,001448876 0,598277462

HOLLOW PIN KG 182935 475202 159282 377,845 4332 35375 615242 389354 256639 287679 44455 287,0298182  0,002854311 0601131774 0010586365  0,561103866 2
EIXO DE FECHO 11 VEL KG 118,201 126,762 197,575 215,167 39,961 113,642 134,656 122,983 101,446 196,033 22,62 126,2769091 0,001255736 0,602387509 0,004657623 0,246854011 1
HOLLOW PIN K6 3136 43602 157,197 464175 2285 105320 470735 445303 465068 397,603 100234  367,656455  0,003656087 060604359 0013560714 0,718717864 2
EIXO DE FECHO 12 VEL KG 93,856 125,973 61,022 130,553 17,425 42,798 77,317 101,165 58,885 84,954 21,846 74,16309091 0,0007375 0,606781097 0,002735446 0,144978655 1
HOLLOW PIN KG 88835 156692 675072 858631 105811 8055 122508 120247 707,77 120578 0 839,72 0,00835043 0615131526 0030972401 1641537248 2
HOLLOW PIN KG 744,405 638339 600,811 818,052 92,016 724,648 771,895 770923 674981 548974 121,765 591,5280909 0,005882334 0,621013861 0,021818041 1,15635616 2
HOLLOW PIN KG 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,621013861 0 1 1
EIXO SOLID PIN KG 399574 436643 501276 384158 140001 437629 376639 530959 13855 371100 141165 3506725818 0,034871942 0,655885803 0129342778 6855167259 2
EIXO SOLID PIN KG 236821 133009 157554 176091 106,385 181066 219587 283394 897,403 282479 121736 1720,104818 0,017105243 0,672991046 0,063444691 3,36256863 2
PLACA EXTERIOR PCXX1 KG 473,119 443,03 327,544 670,622 67,653 442,345 357,684 249,57 316 268,036 182,419 345,2747273 0,003433516 0,676424562

PLACA INTERIOR KG 175,566  1001,85 412,353 112299 115148 726,796 631,086 545,085 247,287 372,29 99,954 495,4915455 0,004927318 0,68135188

PLACA POWERLOCK 115 KG 183,56 265,251 334,439 378,364 64,458 220,094 224,642 230,167 152,485 325,284 32,448 219,1992727 0,002179784 0,683531664

PLACA EXTERIOR PC1130 KG 182854 131019 900308 159285 990285 181090 104260 137903 641376 108267 41499 181,248 0011746687 0695278351

PLACA EXTERIOR PC1170 KG 481,193 799,638 380,699 692,443 118461 559,359 594,742 118886 462,284 616,468 66,349 541,8634545 0,005388454 0,700666805

PLACA EXTERIOR PC RED22 KG 428923 885349 655782 821,345 46189 494345 776756 863523 390,115 589265 47,059 5453319091 0,005422945 0,706089751

PLACAINTERIOR 11VELBARIADA  KG 556527 9283,69 764601 713362 230438 725544 715591 847542 258734 596062 1074,40 5858,827636 0,058261954 0,764351705

PLACA INTERIOR 11 VELNIQUELA  KG 726,564 150537 104537 622,653 57,948 696,616 924,479 926,569 193,958 796,296 177,819 697,6036364 0,006937182 0,771288887

PLACA EXTERIOR PCX1 KG 211374 147598 102801 163732 197,255 77959 149994 110886 171,606 166166 589,155 1114,827818 0,011086185 0,782375072

PLACA INTERIOR KG 182128 184715 191148 187561 457,014 195323 3111,68 247313 446,006 2780,87 247,91 1720,487455 0,017109048 0,79948412

PLACA EXTERIOR PC1110 KG 297671 462257 480871 317705 113416 395577 347510 461054 163858 364780 527,586 3143,142364  0,031256359 0,830740478

PLACA EXTERIOR EAGLE KG 409336 358494 385868 478402 115748 483781 641944 401982 319008 418450 170299 3803,009818 0,03781828 0,868558759

PLACA INTERIOR KG 105601 129868 113207 122749 264,776 105747 124343 129275 739,829 944,909 304,43 960,1673636 0,009548195 0,878106953

PLACA POWERLOCK 125PD KG 189,917 265,766 132,606 232,214 39,043 109,14 191,802 179,222 109,502 154,846 28,971 148,4571818 0,001476303 0,879583256

PLACA EXTERIOR EX1 KG 225,551 87,761 65,68 231,008 27,178 201,567 97,646 177,321 46,428 345,899 50,958 141,5451818 0,001407568 0,880990824

PLACA INTERIOR KG 238077 94953 35531 213328 29405 218086 63,071 158071 200217 412436 55134 152,3788182  0,001515301 0,882506126

PLACA EXTERIOR EAGLE NX KG 0 0 0 0 7,628 0 0 555,644 261 124800 402,558 224,9849091 0,002237318 0,884743444

PLACA INTERIOR KG 331907 545095 474594 613947 10175 691717 700963 701090 282781 590,15 244872 4807,033636  0,047802597 093254604

PLACA INTERIOR KG 0 0 0 0 7,883 0 0 542,439 0 123697 229,399 183,3358182 0,001823147 0,934369187

PLACA INTERIOR CASTANHA KG 188906 141571 185144  4189,08 0 148600 136624 177645 904,369 597,72 222,854 1427,174364 0,014192254 0,948561441

ROLOXX1 KG 143106 320,095 163268 44091 52975 35634 219059 311389 305382 350 87432 294043636 0,002480152 0951041593 0009199081  0,48755127 1
ROLO 12 VEL KG 164451 777,934 562,085 766,072 95,404 664,225 917,402 105476 450,976 489,405 197,112 692,7165455 0,006888583 0,957930176 0,025550296 1,354165689 2
ROLO MATERIA PRIMA K6 2004 520 450 6070 50 13100 6979 3376 50 2619 15% 4226 0,042024622 0999954799 0155872632 8261249478 6
ROLO KG 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 4,545454545 4,52014E-05 1 0,000167655 0,008885739 1
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Tabela 16 - Calculo n2 lugares de cada referéncia na estante final

40073 Placa exterior PC1091R 1 2 (0] 1 (0] 1 2 1 (o] 4 0 1,090909091 0,001265823 0,026054852
400 74 Placa exterior PC1091 1 2 o} 2 (0] 1 4 (0] 1 1 1 1,181818182 0,001371308 0,02742616
40075 Placa exterior PC1071 g 3 8 5] (0] 3 4 5 4 3 1 3,090909091 0,003586498 0,031012658
400 76 Placa exterior PC1051 11 9 8 11 1 14 9 15 10 9 2 9 0,010443038 0,041455696
40077 Placa exterior PC1031 10 16 13 22 3 20 11 7 16 11 4 12,09090909 0,014029536 0,055485232 13,5865
400 47 Placa exterior PC830 62 108 50 60 ] 41 80 53 30 77 15 52,63636364 0,061075949 0,116561181 6,852321
400 48 Placa exterior PC850 13 18 18 14 2 21 8 21 18 13 3 13,54545455 0,0157173 0,132278481 5,164557
400 49 Placa exterior PC870 8 7 4 9 6 10 8 10 7 7 1 7 0,008122363 0,140400844 10,05907
400 20 Placa exterior PC1 niquelada 10 9 12 6 g 4 4 6 2 5 2 5,727272727 0,00664557 0,147046414 8,337553
400 10 Placa exterior PC10 6 2 5 25 (0] 2 3 7 5 (o] (0] 5 0,005801688 0,152848101 44
400 16 Placa exterior PC10 bariada 6 3 2 g (0] 2 1 (0] (0] (0] 0 1,545454545 0,001793249 0,15464135
400 34 Placa exterior PC10 niquelada 2 1 6 7 (0] 4 6 g g (o] 1 3 0,003481013 0,158122363
400 31 Placa exterior PC951 13 24 20 12 3 16 12 11 17 23 7 14,36363636 0,016666667 0,17478903
400 35 Placa exterior PC971 12 5 17 4 1 7 4 7 5 13 2 7 0,008122363 0,182911392
400 36 Placa exterior PC991 1 (o] (0] 1 (0] (0] (0] 1 (o] (o] 0 0,272727273 0,000316456 0,183227848
40078 PLACA EXTERIOR PCXX1 5 3 4 2 (0] 4 2 6 [0} 2 2 2,727272727 0,003164557 0,186392405
400 84 PLACA EXTERIOR PC1130 10 10 8 9 9 16 7 13 9 12 3 9,636363636 0,011181435 0,19757384
400 82 PLACA EXTERIOR PC1170 6 7 4 9 1 4 5 10 2 5 1 4,909090909 0,005696203 0,203270042
400 80 PLACA EXTERIOR PC RED22 7 8 8 6 1 5 7 8 4 4 2 5,454545455 0,006329114 0,209599156
400 85 PLACA EXTERIOR PCX1 13 10 6 9 (0] 8 12 10 4 9 1 7,454545455 0,008649789 0,218248945
400 81 PLACA EXTERIOR PC1110 27 33 37 26 6 35 25 28 17 25 5 24 0,027848101 0,246097046
40079 PLACA EXTERIOR EAGLE 56 46 37 52 14 58 66 41 35 51 12 42,54545455 0,049367089 0,295464135
400 88 PLACA EXTERIOR EX1 (o] 2 2 4 (0] 1 2 1 1 2 0 1,363636364 0,001582278 0,297046414
400 86 PLACA EXTERIOR EAGLE NX [0 [0} o] (0] 1 [0} o] 6 12 4 2,363636364 0,002742616 0,29978903
50017 Placainterior 1, 8 e 9 vel bar 120 206 113 109 12 95 111 111 70 121 29 99,72727273 0,1157173 0,415611814
50018 Placa interior 1, 8 e 9 vel niq 9 19 13 16 2 4 8 4 5 7 2 8,090909091 0,009388186 0,425
500 20 Placainterior 10 vel bariada 13 20 16 38 1 24 11 16 16 18 5 16,18181818 0,018776371 0,443776371
50019 Placa interior 10 vel niquelada 8 14 14 9 1 24 9 22 11 14 4 11,81818182 0,01371308 0,457489451 11,20809
50027 PLACA INTERIOR 11vel 7 7 6 10 2 9 8 8 3 4 1 5,909090909 0,00685654 0,464345992 2,877636
50029 PLACA INTERIOR 11 VEL BARIADA 47 69 60 74 18 61 52 61 24 46 8 47,27272727 0,054852321 0,519198312 6,610785
500 28 PLACA INTERIOR 11 VEL NIQUELADA 5 14 7 4 1 4 10 8 2 9 0 5,818181818 0,006751055 0,525949367 4,303491
500 34 PLACA INTERIOR 11vel 13 16 11 9 2 13 20 14 4 14 0 10,54545455 0,012236287 0,538185654
500 35 PLACA INTERIOR 12vel 14 12 13 21 3 12 19 18 13 14 4 13 0,015084388 0,553270042
50038 PLACA INTERIOR EX 10vel 3 [0} 0 3 (0] 1 6 3 3 6 0 2,272727273 0,002637131 0,555907173
500 39 PLACA INTERIOR 12vel 26 35 29 41 15 39 43 45 15 35 12 30,45454545 0,035337553 0,591244726
500 40 PLACA INTERIOR 12vel (o] o] o] 0] 1 o] [o] 4 2 10 3 1,818181818 0,002109705 0,59335443
PLACA INTERIOR CASTANHA 7vel 0 10,09090909 0,011708861 0,605063291
0,039662447 0,644725738
0,011814346 0,656540084
0,004008439 0,660548523
0,013185654 0,673734177
0,014451477 0,688185654
0,024156118 0,817194093 3,010517
0,013080169 0,830274262 1,630149
81512 Rolo 1 vel 6 6 10 4 1 5 3 3 1 5 2  4,181818182 0,004852321 0,867299578
81522 Rolo 7 e 8 vel 46 62 37 57 9 38 55 a7 38 56 13  41,63636364 0,048312236 0,915611814
81516 Rolo 9vel 18 20 18 8 1 16 8 11 11 18 5 12,18181818 0,014135021 0,929746835 5,075136
81517 ROLO 10 VEL 60 54 42 15 62 44 57 30 43 9 41,81818182 0,048523207 0,978270042 5,98141
81523 ROLO XX1 4 4 3 6 (0] 4 6 6 6 2 0 3,727272727 0,004324895 0,982594937 5,044926
81524 ROLO 12 VEL 27 11 9 12 2 8 10 11 11 6 1 9,818181818 0,011392405 0,993987342 1,530596
81527 ROLO MATERIA PRIMA 4 6 9 6 1 7 7 2 (0] 1 0 3,909090909 0,004535865 0,998523207
81526 ROLO (0] (0] (o] (o] (o] (o] (o] (0] 1 (o] 0 0,090909091 0,000105485 0,998628692
90013 Placa mével latonada SnapLock 2 (o] [o] (o] (o] (o] 1 (o] 3 (o] 0 0,545454545 0,000632911 1
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ANEXO C - CARTOGRAFIA DE FLUXO
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

Tabela 17 - Cartografia de fluxo atual (400 79)

SRAIM CARTOGRAFIA DE FLUXOS e
Data : 0103/2018
Produto : 33.2518.011000 Designagéo : Placaexterior EAGLE (400 79) Graf. no 1
Actividade : Representagéo Operagdes : Actual 1M Proposto 0 Ganho
l6gica de todas as operagdes Transformagéo D 5
necessarias p/ fazer llote Transporte I:> n
de placas = 250 Kgs Manuseamento O 20
Controlo <> »
M ét. actual Stockagem 2\ 8
Diversos D 45
Mét. Proposto I:I Distancia (metros) 170
Tempo (horaoper) 30,244
o Dist. |Tempo SIMBOLOS
] Descrigdo OBS.
2 (mts) [(nora) [0 KA D
1 |(Chegadado camido de ago) — — o
2 |Conferir as guias +1 0,017 o
3 |Ir buscar o empilhador +1 30" 0,025 o
4 |Verificar o material e o seuestado; + 1 0,016667 0
5 |Agrafar etiquetas comdados SAP paralocalizagéo e registo +4' 0,067 (o]
(Aguardar enquanto o motorista prepara as paletes para seram descarregadas)
[ 0,083 o
Retirar bobine de ago do cami&o + 20" (cadabobine) ; tempo total para Se nado houver espago, as paletes
7 i e 0,061 o - .
descarregar 11bobines +3'40 sdo levadas para o armazém de baixo
Transportar bobine de ago para a estante, nafabrica +1 30" (cadabobine) ;
8 tempo total paratransportar as 11bobines + 16'30" 0275 °
9 |Ir ao gabinete, assinar e carimbar CMR +2* 0,033 o
10 |Ir entregar copiado CMR ao motorista +1 0,017 [}
11 |Entregar CMR ao "SrCosta" paradar entrada na contabilidade +1' 0,017 o
12 |Devolver empilhador +1 0,017 o
13 |Stock ago C35E_ano armazénvestante FAB — — [}
14 | Verificar localizagdo do aco no SAP e Ir buscar empilhador +2' 0,033333 o]
Retirar ago da estante(armazém FAB), e transportar até ao desenrolador + Medi apenas distancias entre
B [4o0n 20 0,022 o operagdes
16 |Devolver empilhador +30" 0,008 o
17 |Stock do aco junto do desenrolador — — o]
18 |Ir buscar umempilhador e levar um contentor vazio até aprensa+ 2" 0,033 o
19 |Entregar empilhador +30" 0,008 [}
20 |Carregar rolo de ago no desenrolador damaguina + 8' 0,133333 o
21 |Limpar e preencher cartdo Kanban; Colocé-lo no contentor +2' 0,033 o
22 |DPE: corte de placas (depende da prensa) + 6H 6,000 [¢]
De 30" em 30’ caixa cheia. Verificar e controlar qualidade daamostra +5';
23 Tempo total =8caixas x 6' =48" 0,083333 o
24 |Ir buscar carrinho, pesar refugo e registar no SAP +2' 0,033 o
25 |Puxar o lote completo parao corredor 20" 0,006 (o}
26 |Ir buscar empilhador +30" 0,008 [}
27 |Transportar contentor até a balanga +1 5 0,017 o
28 |Pesar lote eregistar no SAP +130" 0,025 o Peso inicial=208kg
29 |Transportar contentor até aBAR +30" 30 0,008 o
30 |Devolver empilhador +30™ 0,008 o
Stock daBAR Normalmente segue ordem FIFO;
31 |Stockjunto da - - o Carril ndo identificado;
32 |Preparar tambor +30" 0,008 o
33 |Preparar ponte paratransporte +30" 0,008 [}
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34 |Retirar contentor dos carris e transportar até ao tambor(colocar em cima) +30" 0,008
35 |Despejar pegas no tambor +1' 0,016667
36 |Posicionar tambor + 10" 0,003
37 |Ir buscar produtos para PBAR e colocar; Abrir gua+ 1 0,017
38 |Colocar tampano tambor +20" 0,006
39 |BAR: bariagem+3H 3,000
40 |Lavar e Neutralizar 30" (+15'+15") 0,500
41 |(Controlo visual: verificar se existe ferrugem) + 10" 0,003
Retirar tampado tambor, retirar material do tambor e colocar naponte para 0083
42 escorrer 5 !
43 |Limpar tambor +15' 0,250
" Esperadentro do tambor ou naponte se ndo
44 |Transporte do lote para Secagem +15' 25 0,004167 houver secadora livre
45 | SEC: secagem +45' 0,750
46 |Ir buscar porta-paletes e um contentor limpo +1' 0,017
47 |Transporte do lote parafilade espera(carris) do forno continuo +30" 25 0,008
48 |Devolver porta-paletes +30" 0,008
49 |Stock no carril junto dos fornos continuos (2° ou 3° carril) — — SrReis decide aordemde tratamento
50 |Ir buscar porta-paletes +30" 0,008
51 |Transportedo lote até ao posto de CTC +30" 0,008
52 |Colocar lote emcimada cuba e descarregar contentor +30" 0,008
53 |Monitorizar mudanca de pega na maguina +45" 0,013
54 |Registar material parao lote e inciar processo +45" 0,013
55 |Preencher ficha de registo +20" 0,006
kg /2.5kg=83.2 =84 57 d
CTC: cementagao e témpera continua +25'(por dosagem;tempo total depende 208 kg 79 . cargras x( se’gyn s
56 cadacarga) =+ 80minutos até entrar a dltima
do peso do lote)
carga
SCC: lavagem e secagem continua +15' (por dosagem;tempo total depende do 2,750
57 peso do lote)
RVC: Revenido continuo #45' (por dosagem;tempo total depende do peso do tempo total CTC+SCC+RVC paraeste lote
58 |iote) (208kg) =+80' +25'+15'+45' = 165
CTC: controlar durezada primeira e tltima
59 |Controlar amostra(12pecas) no final de CTC e RVC +10' ; Tempo total=+40" 0,167 cargaasair; RVC:ensaio dedobrageme
dureza da primeira e ditima carga a sair;
60 |Retirar tapete (de elevagdo) do revenido +20" 0,005556
61 | Tranporte do lote até ao posto seguinte para BAR +1' 40 0,017
62 |Devolver porta-paletes +30" 0,008
63 |Colocar lote emcimados carris emespera+'15" 0,004
. Normalmente segue ordem FIFO;
64 [Stockjunto daBAR - - Carril ndo identificado;
65 |Preparar tambor +30" 0,008
66 |Preparar ponte paratransporte +30" 0,008
67 |Retirar contentor dos carris e transportar até ao tambor(colocar em cima) 30" 0,008
68 |Despejar pegas no tambor +1' 0,016667
69 |Posicionar tambor + 10" 0,003
70 |Ir buscar produtos para 22BAR e colocar; Abrir dgua+ 1 0,017
71 | Colocar tampano tambor 20" 0,006
72 |BAR: 22 bariagem/bariagem final +1H30" 1500
73 |Lavar e Neutralizar 30" (+15'+15') 0,500
74 |(Controlo visual) + 10" 0,003
Retirar tampado tambor, retirar material do tambor e colocar na ponte para 0083
7 escorrer 5' !
76 |Limpar tambor +15' 0,250
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Esperadentro do tambor ou naponte se ndo

77 |Transporte do lote para Secagem +15" 25 0,004167 howver secadora livre
78 |SEC: secagem +IH 1000
79 |Ir buscar porta-paletes +30" 0,008
80 |Transporte do lote parafilade espera(carris) da Niquelagem 30" 5 0,008
81 | Devolver porta-paletes +30" 0,008
82 |Stock no carril junto da Niquelagem — —
Ir buscar empilhador apeado e transferir pegas parao contentor de niquelagem
83 |, a0 0,025
+130
Colocar contentor dentro do posto de Niquelagem, perto da balanca e pesar X
84 1 0,017 Peso antes de Niquelagem= 193kg
85 |Devolver empilhador apeado +30" 0,008
86 Dividir lote em dosagens de sensivelmente 15kg(14.84kg), com auxilio da 000 13 baldes
balanca #25" (cada balde); Tempo total = 16" !
87 |Colocar baldes em espera para Niquelagem +1 0,07
88 |NiQ: niquelagem96' (cada balde) ; Tempo total =+270" Entra 1balde a cada 14 minutos
89 |Colocar balde nasecadora+30" (cadabalde) ; Tempo total =+ 6'30"
90 |Secar +6' (cada balde) ; Tempo total =+1H 18"
A
91 |Encher cargas naestante +1 (cada) ; Tempo total = 13' 9,758 eftrul;‘;ar 9 cargas para carreqar
Controlar qualidade da amostra(10pegas) e registar +5' (cada balde) ; Tempo
92 total =+1H
93 |Transportar cargas paraestufa e carregé-la +3'
€Mpo fotal para este 1ote g) sar da
94 |Estufa+5H estufa =270'+0.5 +6'+1 +5 ++3'+300'
=5855"
95 |Retirar cargas daestufa +3' 0,050
96 |Retirar amostras de cada carga para controlo de qualidade +5 0,083
97 |Encher contentor comas cargas prontas +2' 0,033
98 |Ir buscar o empilhador +30" 0,008
99 |Transportar contentor para o posto de Secagem final +45" 20 0,013
100 | Devolver empilhador +30" 0,008
101 [ Stock junto ao posto de SecagenvPolimento — -
102 |Ir buscar o empilhador +30" 0,008
103 [ Colocar contentor na secadora e despejar as pegas +130" 0,025
104 |Retirar contentor dasecadorae registar dados nafolha de registo +2' 0,033
105 | Secagen/Polimento +45 (soborlux frio) 0,750
106 | Controlar caudal de escoamento +2'30" 0,042
107 | Escoamento +1H 1000
108 |Pesar lote, preencher folha 'Registo confirmagdes finais' e registar no SAP +2' 0,033 Peso final=196kg
109 | Transporte do lote até a estante final +30" 30 0,008
10 |Devolver empilhador £20" 0,006

111 | Stock Estante Final

FIM
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Tabela 18 - Cartografia de fluxo proposta (400 79)

=§f2FEFTR | CARTOGRAFIA DE FLUXOS | "gro oo oo™
Data : 01703/2018
Produto : 33.2518.011.000 Designagéo : Placa exterior EAGLE (400 79)| Graf.n° 1
Actividade : Representagao Operagdes : Actual 11 Proposto 101 Ganho 10
l6gica de todas as operagdes 1 Transformagé&o |:| 5 5
necessarias p/ fazer llote 2 Transporte |:> n n
de placas =250 Kgs 3 Manuseamento O 20 9
4 Controlo <> ) n
M ét. actual I:I 5 Stockagem PAN 8 8
6 Diversos D 45 37
Mét. Proposto Distancia (metros) 70 155
Tempo (horaoper) 30,244 30,088 0,157 %l 9,42 min|
o Dist. |Tempo SIMBOLOS
o Descricédo OBS.
Z (mts) [(Horay | [] |:>O<>AD
1 |(Chegadado cami&o de ago) 6 — — o
3 | Verificar o material e o seu estado; +1 4 0,016667 o
Agraf ti t dados SAP
4 grafar etiguetas com Ia os para 7" 0,067 o
localizag&o e registo + 4
(Aguardar enquanto o motorista preparaas 5
5 paletes paraseramdescarregadas)  +5' 0.083 o
Retirar bobine de ago do camido +20" (cada s Z0 h let
6 |bobine) ; tempo total paradescarregar 11 6 0,061 o ~e fa0 houver espago, as lpa etes
. A ! sédo levadas para o armazém de baixo
bobines +3'40
Transportar bobine de ago para aestante, na
7 [fébrica 1 30" (cadabobine) ; tempo total para 2 0,275 o
transportar as 11bobines + 16'30"
8 |Devolver empilhador +1' 6 0,017 o
9 |Stock ago C35E no armazém/estante FAB 5 —_ —_ o
Verificar localizagcéo do aco no SAP e Ir buscar N
LY empilhador +2' 0,033333 o
Retirar ago da estante(armazém FAB), e 5
n transportar até ao desenrolador + 120" 20 0,022 o
12 |Devolver empilhador 30" 6 0,008 o
13 |Stock do ago junto do desenrolador 5 — — o
Ir buscar um empilhador e levar um contentor 5
u vazio até aprensa+2' 0,033 o
15 |Entregar empilhador + 30" 6 0,008 o}
Carregar rolo de aco no desenrolador da 3
B maquina + 8' 0,133333 o
Limpar e preencher cartdo Kanban; Colocé-lo no 5
T [ contentor +2° 0,033 o
18 |DPE: corte de placas (depende daprensa) + 6H 1 6,000 o
De 30" em 30’ caixa cheia. Verificar e controlar
19 |qualidade daamostra #5'; Tempo total = 4 0,083333 o
8caixas x 6' =48
Ir buscar carrinho, pesar refugo e registar no 4
20 [gap+2 0,033 o
21 |Puxar o lote completo parao corredor +20" 3 0,006 o
22 |Ir buscar empilhador +30" 6 0,008 o
23 |Transportar contentor até abalanca + 1 2 0,017 o
24 |Pesar lote eregistar no SAP +130" 4 0,025 o Peso inicial=208kg
25 |Transportar contentor até aBAR +30" 2 30 0,008 o
26 |Devolver empilhador 30" 6 0,008 o
Stock daBAR 5 Normalmente segue ordem FIFO;
27 [Stockjunto da - - o Carril ndo identificado;
28 |Preparar tambor +30" 6 0,008 o}
29 |Preparar ponte paratransporte +30" 6 0,008 o
Retirar contentor dos carris e transportar até ao 3
30 tambor(colocar em cima) 30" 0,008 o
31 | Despejar pegas no tambor 1 3 0,016667 o
32 |Posicionar tambor + 10" 6 0,003 o
33 |BAR: bariagem +3H 1 3,000 o
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34 |Lavar e Neutralizar +£30" (+15'+15') 0,500
(Controlo visual: verificar se existe ferrugem) +
35 | gn 0,003
Retirar material do tambor e colocar naponte
36 paraescorrer +5' 0,083
37 |Limpar tambor +15' 0,250
T tedo lot s 15 Esperadentro do tambor ou na ponte se néo
38 [Transportedo lote para Secagem + 25 0,004167 houver secadoralivre
39 | SEC: secagem +45' 0,750
40 |Ir buscar porta-paletes e umcontentor limpo +1! 0,017
Transporte do lote parafilade espera(carris) do
41 forno continuo +30" 0,008
42 |Devolver porta-paletes +30" 0,008
Stock no carril junto dos fornos continuos (2° . .
43 . — — SrReis decide a ordem de tratamento
ou 3° carril)
44 |Ir buscar porta-paletes +30" 0,008
45 |Transportedo lote até ao posto de CTC +30" 25 0,008
Colocar lote em cimadacuba e descarregar
46 contentor £30" 0,008
47 |Monitorizar mudanca de pega na maquina +45" 0,013
Registar material para o lote e inciar processo
48 | 45 0,013
49 |Preencher fichade registo +20" 0,006
CTC: cementago e témpera continua +25'(por 208 kg /2.5 kg:83'2. :84carglas X (57se’gL-1ndos
50 § cadacarga) =+80minutos até entrar a Gltima
dosagem;tempo total depende do peso do lote) carga
51 SCC: lavagem e secagem continua +15' (por 2750
dosagem;tempo total depende do peso do lote) 75
RVC: Revenido continuo #45' (por
52 |dosagemitempo total depende(dpo peso do (E0 0 Bl SUEEISEIAE FELCS
lote) " (208kg) =+80' +25'+15'+45' = 165'
Controlar amostra(12pegas) no final de CTC e crc: cont.rcl>lar ':tl/rzzlada.prtljmirabe ltima
53 |rve 10 Tempo total=+40" 0,167 cargaasal, Rv.ensalo cedobrageme
dureza da primeira e Ultima carga a sair;
54 |Retirar tapete (de elevagdo) do revenido +20" 0,005556
Tranporte do lote até ao posto seguinte para
55 |BaR 21 40 0017
56 |Devolver porta-paletes +30" 0,008
Stock junto daBAR Normalmente segue ordem FIFO;
57 [Stockjunto da - - Carril ndo identificado;
58 |Preparar tambor +30" 0,008
59 |Preparar ponte paratransporte +£30" 0,008
Retirar contentor dos carris e transportar até ao
60 tambor(colocar emcima) +30" 0.008
61 | Despejar pegas no tambor +1 0,016667
62 |Posicionar tambor 10" 0,003
63 |BAR: 22 bariagenVbariagem final +1H30" 1500
64 |Lavar e Neutralizar +30" (+15'+15') 0,500
65 |(Controlo visual) + 10" 0,003
Retirar material do tambor e colocar naponte
66 paraescorrer +5' 0.083
67 |Limpar tambor +15' 0,250
68 |Tr rtedo lot s —— 2 0.00416 Esperadentro do tambor ou naponte se ndo
ansporte do lote para Secagem +: S 004167 houver secadorallivre
69 | SEC: secagem +IH 1,000
70 |Ir buscar porta-paletes +30" 0,008
Transporte do lote parafilade espera(carris) da
71 B 0,008

Niquelagem 30"
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72 |Devolver porta-paletes 30" 0,008
73 | Stock no carril junto da Niquelagem -
Ir buscar empilhador apeado e transferir pecas
74 parao contentor de niquelagem +130" 0.025
Colocar contentor dentro do posto de P t de Ni | = 193k
75 Niguelagem, perto da balanca e pesar +1! 0.017 eso antes de Niquelagem= 9
76 |Devolver empilhador apeado +30" 0,008
Dividir lote em dosagens de sensivelmente
77 |15kg(14.84kg), comauxilio dabalanca +25" 0,100 13 baldes
(cadabalde); Tempo total =+6'
78 |Colocar baldes em espera para Niquelagem +1' 0,07
NiQ: niquelagem 96" (cada balde) ; Tempo total .
79 _Q q 9 ( ) P Entra 1balde a cada 14 minutos
=+270
80 Colocar balde nasecadora+30" (cadabalde) ;
Tempo total =+6'30"
81 | Secar +6' (cada balde) ; Tempo total =+1H 18"
Encher cargas na estante +1' (cada) ; Tempo total Agrupar as cargas para carregar
82 =13 9,758 estufa
Controlar qualidade da amostra(l0pegas) e
83 registar +5' (cada balde) ; Tempo total =+1H
84 |Transportar cargas paraestufa e carregé-la +3'
tempo total paraeste lote (193kg) sair da
85 |Estufa+5H estufa =270'+0.5 +6'+21 +5 ++3'+300'
=585.5'
86 |Retirar cargas daestufa +3' 0,050
Retirar amostras de cada carga paracontrolo de
87 qualidade +5' 0,083
88 | Encher contentor comas cargas prontas +2' 0,033
89 |Ir buscar o empilhador +30" 0,008
Transportar contentor parao posto de Secagem
90 |final +45" 20 001
91 |Devolver empilhador +30" 0,008
92 |Stock junto ao posto de Secagem/Polimento — —
93 |Ir buscar o empilhador 30" 0,008
9 Colocar contentor nasecadora e despejar as 0.02
4 pecas +130" 025
Retirar contentor da secadora e registar dados
95 nafolhade registo +2' 0,033
96 |Secagem/Polimento +45 (soborlux frio) 0,750
97 |Controlar caudal de escoamento +2'30" 0,042
98 |Escoamento +1H 1,000
Pesar lote, preencher folha 'Registo P final=196 k
99 confirmagdes finais' e registar no SAP +2' 0.033 eso tinal= 9
100 | Transporte do lote até a estante final +30" 30 0,008
101 | Devolver empilhador 20" 0,006

102

Stock Estante Final

103

FIM
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ANEXO D — TABELA DE FAMILIAS PARA
TRATAMENTO TERMICO
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Tabela 19 - Tabela de familias para tratamento térmico

TB.CTC.1

REVISAO 31

TABELA AUXILIAR

PORTUGAL

SRAM
Linha de Tratamentos Térmicos

Forno de Cementagédo / Témpera (PM 1000142) e Forno de Revenido (PM 1000146)

N°1

DATA:

PAGINA:

BHHBHIHI

1/1

MATERIAL

TEMPERA

REVENIDO

DEBITO D

E GASES

ATMOSFERA

Aco

Zonas 1,2,3

Retorta

Tempo

Carga

Temperatura [Tempo

Endogas
L/h

Propano
L/h

% C

Familia

900 11
900 13

C55

880°C

850°C

25min

3kg

350°C |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,70

1('A")

900 10
900 11
900 13
419 10
41911

C35E_a

880°C

850°C

25min

3kg

245°C  |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

400 10
400 16
400 20
400 21
400 31
400 34
400 35
400 36
400 47
400 48
400 49

C35E_a

880°C

850°C

25min

3kg

245°C  |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

440 12
440 13
440 14
440 15
440 16
440 17

C35E_a

880°C

850°C

25min

3kg

245°C |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

400 73
400 74
400 75
400 76
400 77
400 88

C35E_a

880°C

850°C

25min

2,5kg

245°C  |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

500 17
500 18
500 41

C35E_b

880°C

850°C

25min

3kg

245°C |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

2('B")

400 78
400 79
400 80
400 81
400 82
400 84
400 85
400 86
400 87
400 89
440 21
440 23
440 24

C35E_a

880°C

850°C

25min

2,5kg

210°C |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Max.=0,60

3('C')

500 28
500 29
500 34
500 39
500 40

42CrMo4

870°C

840°C

25min

3kg

295°C |45min

Min.=10
Max.=16

Min.=0,35
Méx.=0,60

4('D)

500 19
500 20

C27MnCrB5-
2

900°C

870°C

30min

2,5kg

190°C |45min

Min.=10

Max.=16

Min.=0,40

Max.=0,65

5 ('E')
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ANEXO E — INTERFACE DA HEURISTICA
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Revenido: Tempos de Setup (minutos) | SRHm

S ;!

PRIORIDADE

Figura 36 - Interface

Tabela 9 - Tabela para inserir tempos de setup entre familias

Revenido: Tempos de Setup (minutos) |

Forno Linha 1
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Anexo E

'a Microsoft Visual Basic for A - 4,3 heur_otimiz - [Folha2 (Code)] O
@ File Edit View |Insert Format Debug Run Tools Add-Ins Window Help -5 X
,Q : (S l@'@“&’ eLnAO,CoH s

Project - VBAProject 5] ]CommandButtonz j IClick L]

-

@ Solver (Solver.xla)

&% VBAProject (4.3 heur_ol
| B3 Microsoft Excel Objects
@ Estelivro
] Folha1 (Dados)
Folha2 (InterfaceFo
Folha3 (Tempos)

BH) Folha4 (TabFamilias)
£-&% VBAProject (FUNCRES.XL
#1--(73] Microsoft Excel Objects
-3 Modules

...4 RibbonX_Code

2 Microsoft Visual Basic for Applications - 4.3 heur_otin 02 ign] - [Folha2 (Code)] O

‘@ File Edit View Inset Format Debug Run Tools Add-Ins Window Help - B X
EME-A 3 rou o ] S & @ | Ln37 col8 g

Project - VBAProject él ICommandButtom LI |Click Ll

#-&% Solver (Solver.xla)

- VBAProject (4.3 heur_ol
-3 Microsoft Excel Objects
.-3& Estelivro

Folhal (Dados)
Folha2 (InterfaceFo
] Folha3 (Tempos)

B8] Folha4 (TabFamilias]
&% VBAProject (FUNCRES.XL
+]--(7] Microsoft Excel Objects
5 Modules

i..¢#2 RibbonX_Code

Private Sub CommandButtonZ_Click ()

Folha2.Cells (8, 1) = Folhal.Cells (8, 1)
Folha2.Cells(9, 1) = Folhal.Cells(9, 1)

Folha2.Cells (10, 1) = Folhal.Cells(10, 1)
Folha2.Cells(ll, 1) = Folhal.Cells(ll, 1)
Folha2.Cells (12, 1) = Folhal.Cells(12, 1)

Folha2.Cells (14, 1) = Folhal.Cells(100, 1)
Folha2.Cells (14, 2) = Folhal.Cells(100, 2)
Folha2.Cells (14, 3) = Folhal.Cells(100, 3)
Folha2.Cells (14, 4) = Folhal.Cells(100, 4)
Folha2.Cells (14, 5) = Folhal.Cells(100, 5)

For i =8:To:12
For j = 2 To 6
Folha2.Cells (i, j) = Folhal.Cells(i, 3J)
Next 3
Next i

End Sub

Figura 38 - Codigo associado aos botdes 'Limpar’

Private Sub CommandButtonl Click()
Lote = Cells (14, 1) .Value

For j = 8 To 12
Cells(j, Lote + 1) = 1000
Next 3

Coluna = 2
Tarefas = 4
Tarefa = 0

Do

Min = 1000

For i = 2 To €

Valor = Cells(Lote + 7, i)
If Valor < Min Then

Min = Valor
Prox = i - 1
End If
Next i
Lote = Prox

For j = 8 To 12
Cells(j, Prox + 1) = 1000
Next 3

Cells (14, Coluna) =
Coluna = Coluna + 1
Tarefa = Tarefa + 1

Prox

Loop Until Tarefa = Tarefas

End Sub

Figura 37 - Cédigo associado ao botdo 'Iniciar(5familias)’
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ﬁ Microsof 13l Basic for Af - 4.3 heur_otimizagdo2 x Folha2 (Code)]

@) File Edit View Insert Format Debug Run Tools Add-Ins Window Help -5 X
HBE-d L34 |9 > u R§°§ @ | Ln99 Colt %
Project - VBAProject ﬁl |CommandButton3 ;] ]Click LI
E g Private Sub CommandButton3_Click() ﬂ
@ @ & Solver (Solverxla) - Lote = Cells (17, 1).Value

E] g VBAPm)ect(43 heur_of anula = Cells (17, S5).Value

Microsoft Excel Objects

For j = 8 To 12

Cells(j, Lote + 1) = 1000
@Folhaz(lnberfaceFo Cells(j, anula + 1) = 10000
Folha3 (Tempos) Next 3

i g Folha4 (TabFamilias)

B &% VBAProject (FUNCRES.XL Coluna = 2
- (7 Microsoft Excel Objects Tarefas = 3
B- %Modules Tarefa = 0

---- .48 RibbonX_Code
Do
Min = 1000

For i =2 To 6
Valor = Cells(Lote + 7, i)
If Valor < Min Then
Min = Valor
Prox =i -1
End If
Next i

Lote = Prox
For'j =8 To 12

Cells(j, Prox + 1) = 1000
Next j

Cells (17, Coluna) = Prox
Coluna = Coluna + 1
Tarefa = Tarefa + 1

Loop Until Tarefa = Tarefas
End Sub

K I

Figura 39 - Codigo associado ao botao 'Iniciar(4familias)’
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ﬁ Microsoft for Applications - 4.3 heur_otim o2.xlsm [design] - [Folha2 (C — O
‘@ File Edit View Inset Format Debug Run Tools Add-lns Window Help -8 X
MNE-d 2a@Bal9 oo o[]S FE ~ @ Lnizs Col :
Project - VBAProject .>_<_| ICommandBuﬂonS LI lcnck Ll
= E Private Sub CommandButton5 Click() zl
-8 Solver (Solver.xla) | Lote = Cells(19, 1).Value
8% VBAProject (4.3 heur_ot anula = Cells(1l9, 4).Value
| 583 Microsoft Excel Objec-ts anulaa = Cells (19, 5).Value

..4%] Estelivro For j = 8 To 12

Folha1 (Dados) Cells(::;, Lote + 1) = 1000
Folha2 (InterfaceFo Cells(j, anula + 1) = 10000

Folha3 (Tempos) Cells(j, anulaa + 1) = 10000
Folha4 (TabFamilias) Next j
=-&% VBAProject (FUNCRES.XI
[ Microsoft Excel Objects Coluna = 2
E]@S Modules Tarefas = 2
"..¢& RibbonX_Code Tarefa = 0
Do
Min = 1000

Ford.=:2-To 6
Valor = Cells(Lote + 7, i)
If Valor < Min Then
Min = Valor
Prox =i - 1
End If
Next i

Lote = Prox
For j = 8 To 12

Cells(j, Prox + 1)
Next j

1000

Cells (19, Coluna) =
Coluna = Coluna + 1
Tarefa = Tarefa + 1

Prox

Loop Until Tarefa = Tarefas
End Sub

Figura 40 - Codigo associado ao botao 'Iniciar(3familias)’
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OEE PRENSA KAISER OPERADOR: Paulo Correia
DATA: 04/05/2018 CHEFE: Carlos Cardoso

Peca: 40079; 40086

Tarefa Inicio Fim Duracéo
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:00:00| 01:07:00] 01:07:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:04:00{ 00:09:30{ 00:05:30
Carregar aco no desenrolador(suplente) 00:42:00{ 00:48:00{ 00:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:55:00{ 01:00:30{ 00:05:30
Prensa parada (trocar contentor da sucata) 01:07:00| 01:09:00| 00:02:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 01:09:00| 02:53:00| 01:44:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 01:29:00{ 01:35:30{ 00:06:30
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); Esperar pelo operador 02:53:00| 02:57:00] 00:04:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 02:57:00| 03:01:30f 00:04:30
Trocar bobine do ago e colocar fita na prensa; Levar restos de fita para
sucata; Passar ar comprimido;Subir cabecote; Passar fita até bater no
piloto; colocar calgos; Passar fita até chegar a bisutagem; retirar calgos;
Descer cabegote; Passar fita golpe a golpe até chegar a saida; Passar ar
comprimido; 03:01:30| 03:14:30] 00:13:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 03:14:30| 03:15:30] 00:01:00
Controlar amostra 03:15:30| 03:21:00f 00:05:30
Recomecar a operacao (aumentar velocidade lentamente) 03:21:00| 03:22:00| 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 03:22:00| 04:00:00{ 00:38:00
Alisar sucata 03:31:00f 03:31:30[ 00:00:30
Limpar o chdo 03:31:30] 03:32:00| 00:00:30
Carregar aco no desenrolador(suplente) 03:47:00 03:52:30{ 00:05:30
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:00:00| 04:13:00| 00:13:00
Prensa parada (trocar contentor da sucata) 04:13:00| 04:18:00( 00:05:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:18:00| 05:06:00] 00:48:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 04:28:00] 04:34:00| 00:06:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); 05:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 05:06:00] 05:12:00f 00:06:00|(Detetado defeito no médulo 1)
Esperar pelo operador 05:12:00| 05:15:00( 00:03:00
Retirar médulo e levar para a serralharia 05:15:00| 05:27:00] 00:12:00
Aguardar pelo arranjo do médulo 05:27:00| 06:07:00| 00:40:00
Esperar pelo operador 06:07:00| 06:15:00| 00:08:00
Colocar mddulo na prensa, trocar de bobine de aco e passar fita 06:15:00| 06:39:00] 00:24:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 06:39:00| 06:40:00f 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 06:40:00| 07:00:00| 00:20:00
Controlar amostra 06:40:00| 06:45:00] 00:05:00
7:00:00
420
Tempo de Abertura 420 min
Produgao 241,55 kg
Falta de operador 15,000 min 0,269047619
Falha de abastecimento 53,00 min
N° de abastecimentos: 2
Manutengéo min
Trabalho efectivo 293,000 min
Reparar Ferramenta 52,00 min
Limpeza 7,50 min
0,687 g
824,4 g/min
49464 glh
49,464 kg/h
49,464 kg 60 min
241,5492 kg 293,00 min

Figura 41 - Registo de atividades para cdlculo de OEE (5 de abril de 2018)
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OEE PRENSA KAISER OPERADOR: Paulo Correia
DATA: 06/04/2018 CHEFE: Carlos Cardoso

Peca: 40079; 40086

Tarefa Inicio Fim Duracéo
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:00:00| 00:55:00| 00:55:00
Ir buscar empilhador, colocar nowo rolo de aco em stock junto ao desen 00:07:00{ 00:13:00| 00:06:00
Alisar sucata 00:24:00[ 00:24:30[ 00:00:30
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:32:00{ 00:38:00| 00:06:00
Alisar sucata 00:38:30] 00:39:00{ 00:00:30
Alisar sucata 00:54:00{ 00:54:30| 00:00:30
Prensa parou ( contentor sucata cheio); Trocar contentor e limpar o chd{ 00:55:00| 00:57:00| 00:02:00
Recomecar a operacéo (aumentar velocidade lentamente) 00:57:00| 00:58:00| 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:58:00| 01:21:00] 00:23:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 01:15:00{ 01:20:00{ 00:05:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); Esperar pelo operador 01:21:00| 01:23:00| 00:02:00
Trocar bobine do aco e colocar fita na prensa; Passar ar 01:23:00| 01:38:00| 00:15:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 01:38:00| 01:39:00| 00:01:00
Controlar amostra 01:39:00| 01:45:00] 00:06:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 01:45:00| 01:46:00| 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 01:46:00| 02:37:00] 00:51:00
Carregar aco no desenrolador (suplente) 01:47:00{ 01:50:00| 00:03:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 02:26:00{ 02:33:00| 00:07:00
Prensa parada (Formag&o/Reuni&o com todos os operadores) 02:37:00| 03:07:00] 00:30:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 03:07:00| 04:00:00 00:53:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 03:39:00 03:45:30[ 00:06:30
Alisar sucata 03:59:00{ 03:59:30{ 00:00:30
Prensa parada 04:00:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:00:00| 04:09:00] 00:09:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); 04:09:00
Trocar bobine do aco e colocar fita na prensa; Levar restos de fita para [ 04:09:00[ 04:24:00{ 00:15:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 04:24:00| 04:25:00] 00:01:00
Voltar a passar fita na prensa (Detetado defeito) 04:25:00| 04:46:30| 00:21:30
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 04:46:30| 04:51:30| 00:05:00
Recomecar a operacéo (aumentar velocidade lentamente) 04:51:30| 04:52:30| 00:01:00
Limpar o chao 04:52:30| 04:54:00 00:01:30
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:54:00| 06:00:00| 01:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 05:47:00{ 05:54:00{ 00:07:00
6:00:00
360
Tempo de Abertura 360 min
Produgao 215,99 kg
Falta de operador 32,000 min 0,301388889
Falha de abasteciment 62,50 min
Ne de abastecimentos: 2
Manutencéo min
Trabalho efectivo 262,000 min
Limpeza 3,50 min
0,687 g
824,4 g/min
49464 g/h
49,464 kg/h
49,464 kg 60 min
215,9928 kg 262,00 min

Figura 42 - Registo de atividades para calculo de OEE (6 de abril de 2018)
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SRAMmM PORTUGAL
CORRENTE: PECA: 400 79; 400 86
OPERACAO: |DPE MAQUINA: KAISER
DATA:[28 de Marco e 3,4,5,6 de Abril 2018

OPERACOES PECA A PECA | oPERACOES A GRANEL
DADOS VALORES DADOS VALORES
Cadéncia/min. 300 Carga (Kg)
Pecas/rot. 4 Tempo/carga (minutos)
Peso peca (gramas) 0,689
Pecas/minuto 1 200
Pecas/Kg 1451,4
Producé@o nominal (Kg/minuto) 0,8 Kg/minutos sem calculo
Tempo ciclo padrédo(minutos/Kg) 1,2
Parag.propria(tpp/minuto) 103,182 Parag.propria(tpp/minutg 0,000
OEE 2% OEE % 7155,1%
Producéo real (Kg/minuto) 0,0 Producdo (Kg/minuto) #VALOR!
Tecn. (minuto/kg) 0,9941 #VALOR!
Tempo de abertura total (minutos) 1681
Tempo de funcionamento total (mi 1206
Producéo total no tempo de 964

abertura (kg)

OPERACOES

Freq. (n° ocorréncia no
tempo abertura)

Operagao (minutos)

Minutos/Kg Prd.

DISPONIBILIDADE 0,72

Manut. Correctiva Mensal 0,0000]
Mudanca fabrico (marcacdes) 0,0000|
Mudanca fabrico (8-9;9-10;8-10) 0,0000|
Mudar Ferramenta 1 23 3 887,8641
Setups/Afinacdes; Act.Limpeza 23 0,0000
Falta de operador 66 0,0000
Falta de energia 0,0000|
Falha de abastecimento 11 310 4 763,7860
Manut. Preventiva Mensal Nivel | 0,0000
Manut. Preventiva Mensal Nivel | 0,0000
Reparar Ferramenta 1 52 8 789,9535

MOD/Kg (minutos)

VELOCIDADE 1

(Micro) paragens 0,0000]
Ciclo em vazio 0,0000
Carregar rolo (alimentar méaquina) 0,0000
Carregar rolo (suplente) 0,0000|

MOD/Kg (minutos)

QUALIDADE 1,00

Defeitos (KQg) 0,0000
Re-trabalho 0,0000]
Pecas de teste 0,0000|

Figura 43 - Folha matriz para cdlculo de OEE (atual)
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Anexo F

OEE PRENSA KAISER OPERADOR: Paulo Correia
Carlos Cardoso

DATA: 04/05/2018 CHEFE:

Peca: 40079; 40086

Tarefa Inicio Fim Duracao

Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:00:00| 01:07:00[ 01:07:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:04:00] 00:09:30{ 00:05:30
Carregar aco no desenrolador(suplente) 00:42:00] 00:48:00{ 00:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:55:00{ 01:00:30{ 00:05:30
Prensa parada (trocar contentor da sucata) 01:07:00f 01:09:00{ 00:02:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 01:09:00] 02:53:00| 01:44:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 01:29:00{ 01:35:30{ 00:06:30
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); Esperar pelo operador 02:53:00] 02:57:00{ 00:04:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 02:57:00] 03:01:30] 00:04:30
Trocar bobine do ago e colocar fita na prensa; Levar restos de fita para

sucata; Passar ar comprimido;Subir cabegote; Passar fita até bater no

piloto; colocar calgos; Passar fita até chegar a bisutagem; retirar

calcos; Descer cabegote; Passar fita golpe a golpe até chegar a saida;

Passar ar comprimido; 03:01:30| 03:14:30| 00:13:00
Recomecar a operacéo (aumentar velocidade lentamente) 03:14:30{ 03:15:30f 00:01:00
Controlar amostra 03:15:30] 03:21:00{ 00:05:30
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 03:21:00] 03:22:00{ 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 03:22:00{ 04:00:00{ 00:38:00
Alisar sucata 03:31:00{ 03:31:30{ 00:00:30
Limpar o chdo 03:31:30[ 03:32:00{ 00:00:30
Carregar aco no desenrolador(suplente) 03:47:00] 03:52:30] 00:05:30

Hora de almogo

Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:00:00] 04:13:00{ 00:13:00
Prensa parada (trocar contentor da sucata) 04:13:00{ 04:18:00{ 00:05:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:18:00| 05:06:00[ 00:48:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 04:28:00] 04:34:00{ 00:06:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); 05:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 05:06:00 05:12:00] 00:06:00|(Detetado defeito no médulo 1)
Esperar pelo operador 05:12:00] 05:15:00{ 00:03:00
Retirar médulo e levar para a serralharia 05:15:00{ 05:27:00f 00:12:00
Aguardar pelo arranjo do médulo 05:27:00 06:07:00{ 00:40:00
Esperar pelo operador 06:07:00] 06:15:00{ 00:08:00
Colocar médulo na prensa, trocar de bobine de ago e passar fita 06:15:00( 06:39:00f 00:24:00
Recomecar a operacdo (aumentar velocidade lentamente) 06:39:00] 06:40:00{ 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 06:40:00] 07:00:00{ 00:20:00
Controlar amostra 06:40:00 06:45:00] 00:05:00
7:00:00
420
Tempo de Abertura 420 min
Producéo 284,83 kg
Falta de operador 15,000 min 0,269047619
Falha de abastecimentc 47,50 min
Ne de abastecimentos: 2
Manutencgéo min
Trabalho efectivo 345,500 min
Reparar Ferramenta 12,00 min
Limpeza 0,50 min
0,687 g
824,4 g/min
Melhorias: 49464 glh
Producéo : 43,28 kg 49,464 kg/h
trab efetivo
‘recuperado’ 00:52:30 min
49,464 kg 60 min
284,8302 kg 345,50 min

Figura 44 - Registo de atividades para calculo de OEE, aplicando as melhorias propostas (5 de abril de 2018)
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

OEE PRENSA KAISER OPERADCR: Paulo Comeia
DATA: 06/04/2018 CHEFE: Carlos Cardoso

Peca: 40079; 40086

Tarefa Inicio Fim Duragio
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:00:00] 00:55:00] 00:55:00
Ir busc ar empilhador, colocar novo rolo de ago em stock junto ao desen| 00:07:00] 00:13:00| 00:06:00
Alisar sucata 00:24:00 00:24:30( 00:00:30
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 00:32:00| 00:38:00( 00:06:00
Alisar sucata 00:38:30] 00:39:00( 00:00:30
Alisar sucata 00:54:00] 00:54:30( 00:00:30
Prensa parou ( contentor sucata cheio), Trocar contentor e limpar o cha| 00:55:00] 00.57.00] 00.02.00
Recomegar a operacdo (aumentar elocidade lentamente) 00:57:00| 00:58:00| 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 00:58:00] 01:21:00] 00:23:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 01:15:00] 01:20:00( 00:05:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador), Esperar pelo operador 01:21:00] 01:23:00] 00:02:00]
Trocar bobine do ago e colocar fita na prensa; Passar ar 01:23:00] 01:3800| 00:15:00
Recomegar a operacéo (aumentar \elocidade lentamente) 01:38:00] 01:39:00] 00:01:00]
Controlar amostra 01:39:00 01:4500| 00:06:00
Recomegar a operacdo (aumentar elocidade lentamente) 01:45:00] 01:46:00) 00:01:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 01:46:00] 02:37:00] 00:51:00
Caregar a¢o no desenrolador (suplente) 01:47:00] 01:50:00] 00:03:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 02:26:00] 02:33:00( 00:07:00
Prensa parada (Formag 8o/Reunido com todos os operadores) 02:37.00{ 03.07.00] 00:30:00
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 03:07:00] 04:00:00] 00:53:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 03:39:00 034530 00:06:30
Alisar sucata 03:59:00] 03:59:30( 00:00:30
Prensa parada 04:00:00|
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:00:00] 04:09:00] 00:09:00
Prensa parou (falta de aco no desenrolador); 04:09:00|
Trocar bobine do aco e colocar fita na prensa; Levar restos de fita para | 04:09:00] 04:24:00| 00:15:00
Recomegar a operacéo (aumentar \elocidade lentamente) 04:24:00] 04:25:00] 00:01:00]
Voltar a passar fita na prensa (Detetado defeito) 04:25:00] 04:46:30] 00:21:30|
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 04:46:30] 04:51:30| 00:05:00
Recomegar a operacéo (aumentar \elocidade lentamente) 04:51:30] 04:52:30] 00:01:00]
Limpar o ¢ hdo 04:52.30| 045400 00:01:30
Prensa a trabalhar (300 golpes/min) 04:54:00 06:00:00] 01:06:00
Controlar amostra (caixa) e registar SAP 05:47:00] 05:54:00( 00:07:00
6:00:00
360
Tempo de Abertura 360 min
P roduc do 252 68 kg
Falta de operador 2,000 min 0,301388889
Falha de abasteciment 51,50 min
N® de abastecimentos: 2
Manutenc 3o min
Trabalho efectivo 306,500 min
Limpeza min
0687 g
824 4 g/min
Melhorias: 49464 g/h
Produgdo : 36,69 kg 49 464 kg/h
trab efetivo
'recuperado’ 00:44:30 min
49 464 kg 60 min
252 6756 kg 306,50 min

Figura 45 - Registo de atividades para calculo de OEE, aplicando as melhorias propostas (6 de abril de 2018)
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Anexo F

et ==Yy PORTUGAL
CORRENTE: PECA: 40079; 40086
OPERACAO: [DPE MAQUINA: KAISER
DATA: |28 de Marco e 3,4,5,6 de Abril 2018
OPERACOES PECA A PECA | oPERACOES A GRANEL
DADOS VALORES DADOS VALORES
Cadéncia/min. 300 Carga (Kg)
Pecas/rot. 4 Tempo/carga (minutos)
Peso peca (gramas) 0,689
Pecas/minuto 1200
Pecas/Kg 1451,4
Producd@o nominal (Kg/minuto) 0,8 Kg/minutos sem célculo
Tempo ciclo padrdo(minutos/Kg) 1,2
Parag.prépria(tpp/minuto) 58,682 Parag.prépria(tpp/minutd 0,000
OEE 80% OEE % 7950,2%
Producéo real (Kg/minuto) 0,0 Producéo (Kg/minuto) #VALOR!
Tecn. (minuto/kg) 0,9934 #VALOR!
Tempo de abertura (minutos) 1681
Tempo de funcionamento (minutoqg 1340
Producéo total no tempo de
abertura (kg) 1105

OPERACOES

Freq. (n° ocorréncia no

tempo abertura)

Operagado (minutos)

Minutos/Kg Prd.

DISPONIBILIDADE 0,80

Manut. Correctiva Mensal 0,0000
Mudanca fabrico (marcacdes) 0,0000
Mudanca fabrico (8-9;9-10;8-10) 0,0000]
Mudar Ferramenta 1 23 3 499,0535
Setups/Afinacdes; Act. Limpeza 9 0,0000
Falta de operador 36 0,0000
Falta de energia 0,0000
Falha de abastecimento 11 261 3 602,7804
Manut. Preventiva Mensal Nivel | 0,0000
Manut. Preventiva Mensal Nivel | 0,0000
Reparar Ferramenta 1 12 1 825,5931

MOD/Kg (minutos)

VELOCIDADE 1

(Micro) paragens 0,0000
Ciclo em vazio 0,0000
Carregar rolo (alimentar maquina) 0,0000
Carregar rolo (suplente) 0,0000|

MOD/Kg (minutos)

QUALIDADE 1,00

Defeitos (Kg) 0,0000
Re-trabalho 0,0000
Pecas de teste 0,0000

Figura 46 - Folha matriz para cdlculo de OEE (com aplica¢do das propostas de melhoria)
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ANEXO G — TAXA DE OCUPACAO CHC
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

P cHCTARS T pata:17-maio-2018

N2 metros inicial: 1505 Operador(a): 184 (Isabel)
N2 metros final: 1830 PC830
Tarefa Inicio Fim Duragdo

Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar 00:01:30
Colocar maquina a trabalhar (Ciclo automatico) 00:01:30 N2 metros produzidos 325
Rearmar maquina de visdo Tempo abertura 01:00:00
Rearmar LDF Tempo 'ocupada’ 00:22:05
Pesar barquete (50)
Colocar fita cola na barquete 00:05:50
Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete Taxa de ocupagdo
Colocar barquetes de papeldo no tapete rolante, em espera 00:01:00 0,368055556
Colocar sacos de powerlinks em cada barquete 00:00:30
Ir buscar palete vazia
Controlar visualmente a corrente (e 'ajeitar' corrente nas mesas)
Preencher etiquetas 00:01:30
Colocar pedago de papeldo por cima das barquetes(na palete)
Limpar banca de trabalho
Ir buscar novas ordens de encomenda ao posto de controlo 00:01:00
Retirar pedago de corrente para controlo 00:01:00
Controlar corrente 00:01:00
"Emendar" pedago de corrente (que foi usado p/controlo qualidade) 00:01:00
Figura 47 - Registo da taxa de ocupagdo, 17 de maio de 2018 (1)
P cHOERRE . pata: 17-Maio-2018
N2 metros inicial: 2375 Operador(a): 184 (Isabel)
N2 metros final: 2800 PC830
Tarefa Inicio Fim
Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar 00:01:10
Colocar méaquina a trabalhar (Ciclo automatico) 00:01:10 N2 metros produzidos 425
Rearmar maquina de visdo Tempo abertura 01:00:00
Pesar barquete (50) Tempo 'ocupada’ 00:34:10
Colocar fita cola na barquete 00:05:50
Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete
Controlar visualmente a corrente (e 'ajeitar' corrente nas mesas) Taxa de ocupagdo
Registar SAP finalizagdo da encomenda 0,569444444
Emendar corrente (falta de rolo)
Preencher etiquetas
Preencher folha 'Seguimento Lotes Corrente' 00:01:30
Colocar barquetes no tapete rolante, em espera
Mudar n2 de malhas na LDF(110->114)
Ir buscar porta-paletes, levar encomenda e devolver porta-paletes 00:02:30
Colocar palete nova em posicdo e colocar papeldo
Pesar barquete (50)
Etiquetar barquetes 00:02:30
Colocar barquete na palete
Retirar pedaco de corrente (falta de rolo)
Imprimir etiquetas
Juntar refugo, pesar e levar a sucata
Registar refugo SAP
Levar panos usados para o contentor e despejar lixo
Figura 48 - Registo da taxa de ocupacdo, 17 de maio de 2018 (2)
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Anexo G

P cHeTRRE T oata: 16-maio-2018

N2 metros inicial: 784 Operador(a): 184 (Isabel)
N2 metros final: 1354 PC830
Tarefa Fim
Rearmar maquina de visdo 00:00:30

N2 metros produzidos 570
Tempo abertura 01:00:00|
Tempo 'ocupada’ 00:30:00|

Pesar barquete (50)
Colocar fita cola na barquete
Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete

00:10:30

Ir buscar porta-paletes 00:00:30
Levar encomenda para a zona de 'material pronto' 00:00:45
Devolver porta-paletes 00:00:30 Taxa de ocupacdo
Posicionar palete ao pé da balanca 00:00:30 0,5
Colocar papeldo em cima da palete 00:00:30

Preencher etiquetas
Limpar bancas de trabalho

Colocar barquetes de papeldo no tapete rolante, em espera 00:01:30
Colocar sacos de powerlinks em cada barquete 00:01:30
Controlar visualmente a corrente (e 'ajeitar' corrente nas mesas) 00:06:45
Preparar barquetes (papeldo) 00:01:45

Reparar corrente (falta de rolo) 00:00:45

Figura 49 - Registo da taxa de ocupagdo, 16 de maio de 2018 (1)

P cHCHRRS T pare: 16-Maio-2018

N2 metros inicial: 3450 Operador(a): 184 (Isabel)
N2 metros final: 4100 PC830

Tarefa Inicio Fim
Pesar barquete (50)

Colocar fita cola na barquete 00:09:20 N2 metros produzidos 650
Etiquetar barquetes Tempo abertura 01:15:00|
Colocar barquete na palete Tempo 'ocupada’ 00:42:05
Rearmar maquina de visdo 00:00:30
Limpar o chdo 00:10:00
Passar ar comprimido na maq. visdo 00:00:30
Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar 00:00:30 Taxa de ocupagdo
Colocar maquina a trabalhar (Ciclo automatico) 00:00:30 0,561111111
Colocar barquetes de papeldo no tapete rolante, em espera 00:01:30

Retirar pedago de corrente para controlar amostra
Controlar amostra

Retirar pedago de corrente para controlar amostra 00:01:00
Controlar amostra 00:01:30

Controlar visualmente a corrente (e 'ajeitar' corrente nas mesas) 00:06:00
"Emendar" pedago de corrente (que foi usado p/controlo qualidade) 00:01:00
Preencher etiquetas 00:02:00

Colocar sacos de powerlinks em cada barquete 00:01:30

Pesar refugo e levar a sucata 00:03:00

Registar refugo(peso) no SAP 00:00:45

Figura 50 - Registo da taxa de ocupagdo, 16 de maio de 2018 (2)
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Aplicagdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

3600
125
20
+s|Parar maquina para ndo (esticar e) descentrar (5seg 4 0,001388889 0,001652778 48 0,079333333 600
s|Colocar maquina a trabalhar (Ciclo automatico) (5seg 0,001388889 0,001652778 48 0,079333333 80,00%| > I Mudangas de fabrico incluidas no OEE
700 Passar ar comprimido na magq. visdo (30seg cada) 0,008333333 0,009916667 6 0,0595 7,5
ss|Rearmar maquina de visdo (3") 0,000833333 0,000991667 103 0,102141667 250
0| Limpar o chdo (8'=480seg ) 0,133333333 0,158666667 1 0,158666667
Pesar barquete 7:30 75
" (Colocar fita cola na barquete e manga ext.) 0,013888889 0,016527778 125 2,065972222 74,70%
Etiquetar barquetes
Colocar barquete na palete
s|Reprogramar LDF para nova encomenda (60" em méd 0,016666667 0,019833333 1 0,019833333
«s|Controlar visualmente a corrente (aspecto) (45" a ca 0,0125 0,014875 15 0,223125
s|Preencher folha 'Seguimento Lotes Corrente' (30") [0,008333333 0,009916667 1 0,009916667
30|Registar SAP nova encomenda (30seg cada) 0,008333333 0,009916667 1 0,009916667
s|Colocar barquetes no tapete rolante, em espera(5sef 0,001388889 0,001652778 125 0,206597222 Tolerancias admitidas
20/Colocar papeldo em cima das barquetes (20") 0,005555556 0,006611111 30 0,198333333 Fadiga 4%
s|Preencher etiquetas (6") 0,001666667 0,001983333 125 0,247916667 Calor e Humidade 6%
s|Retirar pedago de corrente para controlo (45") 0,0125 0,014875 15 0,223125 Pessoal 5%
90| Controlar corrente (90") (flecha, comprimento, etc.) 0,025 0,02975 15 0,44625 Ruido 2%
so|Registar SAP (60") 0,016666667 0,019833333 15 0,2975 Posicdo 2%
0| Retirar pedacgo de corrente (detetado erro) (45") 0,0125 0,014875 24 0,357 TOTAL| 19%
10| Emendar corrente (60") 0,016666667 0,019833333 24 0,476
Ir buscar porta-paletes, levar encomenda e 1
so|devolver porta-paletes (2'30" = 150") 0,041666667 0,049583333 0,049583333
| Imprimir etiquetas (60") 0,016666667 0,019833333 1 0,019833333 Comprimento de 1 corrente [m] | 1,448
. Juntar refugo, pesar e levar a sucata 0,058333333 0,069416667 1
Registar refugo SAP 0,069416667
so|Levar panos usados para o contentor e despejar lixo [ 0,016666667 0,019833333 1 0,019833333
Ir buscar novas ordens de encomenda ao posto de 1
o|controlo (60") 0,016666667 0,019833333 0,019833333
9| Limpar banca de trabalho e mesa (90") 0,025 0,02975 1 0,02975
4s|Ir buscar palete vazia (45") 0,0125 0,014875 1 0,014875
Controlar CHC enquanto a outra operadora controla 1
sso|medidas(ensaio de tragdo) (6'=360") 0,1 0,119 0,119
5,602586111

N
[ 53  Jthoras

Figura 51 - Folha resumo taxa ocupag¢ao CHC
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

a de tarefas para efetua da a de rolo de aco A R

(Ago junto ao desenrolador)
Colocar luvas de protegio 0:00:45
Posicionar ponte elevatéria 0:00:30
Colocar manga no rolo de ago, para elevagéo 0:00:45
Ir buscar tesoura 0:00:20
Cortar 3 das 4 abracadeiras metalicas 0:00:30
Mover rolo de aco até ao desenrolador e posiciona-lo 0:00:45
Cortar a ultima abracadeira metalica 0:00:10
Apertar desenrolador 0:00:45
Retirar manga da ponte elevatéria 0:00:15
(Levar restos de fita para a sucata) 0:00:20
(Rolo de ago no desenrolador secundario)
(Acabou o ago) - Controlar material 0:05:30
Colocar prensa em '‘Manual' 0:00:15
Movimentar cabegote (Subir) 0:00:30
Abrir portas da prensa 0:00:10
Abrir alimentador 0:00:10
Retirar resto de fita 0:00:30
Levar resto de fita a sucata 0:00:30
Virar desenrolador 0:00:30
Retirar fita cola do rolo de ago 0:00:20
Passar fita no alinhador 0:00:15
Cortar pedaco de fita no inicio (12volta) 0:01:00
Dobrar fita para facilitar a entrada no alimentador 0:00:15
Passar fita no alimentador 0:00:20
Fechar alimentador 0:00:15
Colocar calgos de protegdo da matriz de bisutagem 0:01:15
Soprar os médulos (passar ar comprimido) 0:01:00
Abrir alimentador e dobrar ponta da fita 0:00:10
Passar fita até & 12espera 0:00:20
Fechar alimentador 0:00:10
Descer cabegote 0:00:20
Desligar 'Protec3o de ferramenta' 0:00:10
Passar fita, golpe a golpe, e ir verificando o avango 0:01:30
Ao entrar no Méd3, baixar cabegote para 'altura de trabalho' 0:00:20
Continuar a passar a fita 0:00:30
Retirar calgos de protegdo, depois de passar fita até ao final 0:01:15
Fechar portas da prensa 0:00:10
Ligar 'Protecédo de ferramenta’ 0:00:10
Colocar prensa em 'Automatico’ (subir até aos 100gpm) 0:00:15
Ligar a maquina e subir velocidade 0:00:10
Aguardar até atingir os 300gpm 0:00:30
Parar prensa 0:00:10
Retirar amostra para controlo de qualidade 0:00:15
Controlar amostra 0:05:00
(Se ok:) Ligar maquina e subir velocidade 0:00:10

PRENSA A TRABALHAR ao fim de: 0:24:20

Figura 52 - SMED: etapa 1
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Anexo H

(Ago junto ao desenrolador)

Colocar luvas de protegdo Externa
Posicionar ponte elevatéria Externa
Colocar manga no rolo de ago, para elevagdo Externa
Ir buscar tesoura Externa
Cortar 3 das 4 abragadeiras metalicas Externa
Mover rolo de ago até ao desenrolador e posiciona-lo Externa
Cortar a uUltima abragadeira metalica Externa
Apertar desenrolador Externa
Retirar manga da ponte elevatéria Externa
(Levar restos de fita para a sucata) Externa
(Rolo de ago no desenrolador secundario) Externa
(Acabou o ago) - Controlar material Interna
Colocar prensa em 'Manual' Interna
Movimentar cabegote (Subir) Interna
Abrir portas da prensa Interna
Abrir alimentador Interna
Retirar resto de fita Interna
Levar resto de fita a sucata Interna
Virar desenrolador Interna
Retirar fita cola do rolo de ago Interna
Passar fita no alinhador Interna
Cortar pedago de fita no inicio (12volta) Interna
Dobrar fita para facilitar a entrada no alimentador Interna
Passar fita no alimentador Interna
Fechar alimentador Interna
Colocar calgos de protegdo da matriz de bisutagem Interna
Soprar os moédulos (passar ar comprimido) Interna
Abrir alimentador e dobrar ponta da fita Interna
Passar fita até a 12espera Interna
Fechar alimentador Interna
Descer cabegote Interna
Desligar 'Protecgdo de ferramenta’ Interna
Passar fita, golpe a golpe, e ir verificando o avango Interna
Ao entrar no Md4d3, baixar cabegote para 'altura de trabalho' Interna
Continuar a passar a fita Interna
Retirar calgos de protegdo, depois de passar fita até ao final Interna
Fechar portas da prensa Interna
Ligar 'Protegdo de ferramenta' Interna
Colocar prensa em 'Automdtico’ (subir até aos 100gpm) Interna
Ligar a maquina e subir velocidade Interna
Aguardar até atingir os 300gpm Externa
Retirar amostra para controlo de qualidade Externa
Parar prensa Externa
Controlar amostra Interna

Interna

(Se ok:) Ligar maquina e subir velocidade

Figura 53 - SMED: etapa 2

Jodo Pedro Fernandes Viegas
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

a de tarefas para efetua da a de rolo de aco A R

(Ago junto ao desenrolador)

Colocar luvas de protegéo Externa
Posicionar ponte elevatéria Externa
Colocar manga no rolo de ago, para elevagao Externa
Ir buscar tesoura Externa
Cortar 3 das 4 abragadeiras metalicas Externa
Mover rolo de aco até ao desenrolador e posiciona-lo Externa
Cortar a ultima abragadeira metalica Externa
Apertar desenrolador Externa
Retirar manga da ponte elevatéria Externa
(Levar restos de fita para a sucata) Externa
(Rolo de ago no desenrolador secundario) Externa
(Acabou o a¢o) - Controlar material Externa
Colocar prensa em 'Manual' Interna
Movimentar cabegote (Subir) Interna
Abrir portas da prensa Interna
Abrir alimentador Interna
Retirar resto de fita Interna
Levar resto de fita a sucata Externa
Virar desenrolador Interna
Retirar fita cola do rolo de ago Externa
Passar fita no alinhador Interna
Cortar pedago de fita no inicio (12volta) Externa
Dobrar fita para facilitar a entrada no alimentador Interna
Passar fita no alimentador Interna
Fechar alimentador (lado de fora) Interna
Colocar calgos de protegdo da matriz de bisutagem Interna
Soprar os médulos (passar ar comprimido) Interna
Abrir alimentador e dobrar ponta da fita Interna
Passar fita até a 12espera Interna
Fechar alimentador Interna
Descer cabecgote Interna
Desligar 'Protecdo de ferramenta’ Interna
Passar fita, golpe a golpe, e ir verificando o avango Interna
Ao entrar no Md6d3, baixar cabegote para 'altura de trabalho' Interna
Continuar a passar a fita Interna
Retirar calgos de protegdo, depois de passar fita até ao final Interna
Fechar portas da prensa Interna
Ligar 'Protegdo de ferramenta' Interna
Colocar prensa em 'Automatico’ (subir até aos 100gpm) Interna
Ligar a maquina e subir velocidade Interna
Aguardar até atingir os 300gpm Externa
Retirar amostra para controlo de qualidade Externa
Parar prensa Externa
Controlar amostra Externa
(Se ok:) Ligar maquina e subir velocidade Interna

Figura 54 - SMED: etapa 3

106 2018



Anexo H

da a de rolo ae aco A

T

Colocar prensa em 'Manual' Interna

Movimentar cabegote (Subir) Interna REDUZIR

Abrir portas da prensa Interna

Abrir alimentador Interna

Retirar resto de fita Interna

Virar desenrolador Interna REDUZIR

Passar fita no alinhador Interna

Dobrar fita para facilitar a entrada no alimentador Interna

Passar fita no alimentador Interna

Fechar alimentador Interna

Colocar calgos de prote¢do da matriz de bisutagem Interna

Soprar os médulos (passar ar comprimido) Interna

Abrir alimentador e dobrar ponta da fita Interna

Passar fita até a 12espera Interna

Fechar alimentador Interna

Descer cabegote Interna

Desligar 'Protegdo de ferramenta’ Interna

Passar fita, golpe a golpe, e ir verificando o avango Interna

Ao entrar no Méd3, baixar cabegote para 'altura de trabalho' Interna

Continuar a passar a fita Interna

Retirar calgos de proteg¢do, depois de passar fita até ao final Interna

Fechar portas da prensa Interna

Ligar 'Protegdo de ferramenta’ Interna

Colocar prensa em 'Automético’ (subir até aos 100gpm) Interna

Ligar a maquina e subir velocidade Interna

(Se ok:) Ligar maquina e subir velocidade Interna

Figura 55 - SMED: etapa 4
a de tarefas para efetua danca de rolo de aco A R E, =]
Colocar luvas de protegdo Externa
Posicionar ponte elevatdria Externa
Colocar manga no rolo de ago, para elevagdo Externa
Ir buscar tesoura Externa ELIMINAR
Cortar 3 das 4 abragadeiras metalicas Externa REDUZIR
Mover rolo de ago até ao desenrolador e posiciona-lo Externa
Cortar a Ultima abragadeira metalica Externa
Apertar desenrolador Externa REDUZIR
Retirar manga da ponte elevatéria Externa
(Levar restos de fita para a sucata) Externa
Externa
Figura 56 - SMED: etapa 5
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Aplicacdo de ferramentas Lean Manufacturing na SRAMPORT

SRAIM. MODO OPERATORIO Tempo Estimado de Paragem de

Ferramentas para mudanga de fabrico
Verificar disponibilidade no carro de ferramentas

Utilize com equilibrio; Deixe onde encontrou, como encontrou; Verifique a necessidade de limpeza;
COMPROMETA-SE com as normas!

Material de escrita e Impressos
Verificar existéncia de folha de apoio ao SAP
Verificar existéncia de material de escrita

PLASTICES CONARITADSS

el cooo Lem 15010

Panos limpos e panos contaminados -ECOPONTO-
Levar panos sujos ao contentor de contaminados
Colocar panos limpos no carro de ferramentas

Empilhador para carcaca
Colocar os garfos amoviveis
Colocar empilhador junto a prensa

ELABORACAO: APROVACAO:

SRﬂm\_ MODO OPERATOR'O Tempo Estimado de Paragem de

Produgio: *

Figura 57 - Lista de materiais (parte 1 de 2)
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Tempo Estimado de Paragem de
Produgdo: *

SRFAIM. MODO OPERATORIO

Carcaga a colocar na prensa

Carregar molas de azoto da ferramenta
(se necessario)

Carcaga a colocar na prensa
Limpar carcaga
Colocar cargaca e pegas de aperto junto a prensa

Empilhador para médulos
Limpar a plataforma do empilhar (se necessario)
Colocar empilhador junto a prensa

Registo SAP :-:
(Seguimento da ferramenta de Fabrico) ‘

Arrumagao de Material
Colocar a carcaga na estante
Colocar pecas (parafusos, ...) junto da carcaga

Arrumacao de Material
Colocar empilhador de mdédulos no espago
reservado ao mesmo
Colocar empilhador de carcaga junto a estante
para as carcagas

ELABORACAO: | APROVAGAO: |

Figura 58 - Lista de materiais (parte 2 de 2)
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