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Resumo

O sucesso das organizacbes sO € possivel através da satisfacdo/superacdo das
expectativas do mercado. Desta forma, a base para o sucesso reside na eficiéncia com
que cada organizagdo consegue cumprir a sua missdo, sO possivel através de
comunicacdes e de processos produtivos/servicos que acrescentem valor ao bem que
disponibilizam. Cientes destes principios, as organizacbes tém vindo a adoptar

metodologias com o intuito de eliminar os desperdicios existentes nos seus negocios.

Este trabalho resulta da necessidade de uma organizacgdo industrial de base tecnoldgica,
a TRIDEC, identificar se no seu negécio existem desperdicios com origem na relagédo
entre as suas duas unidades industriais, localizadas na Holanda e em Portugal. O
trabalho foi possivel pela parceria entre estudantes da Avans University, da Holanda, e
do ISEP (o autor deste trabalho), e foi realizado em duas fases. Numa primeira fase foi
liderado pelos estudantes Holandeses e consistiu na analise aos fluxos de comunicagéao
entre as duas unidades. Estes resultados estdo presentes no relatério dos colegas
Holandeses, e destacam a necessidade haver uma maior relacdo de compromisso entre

ambas as organizagoes.

A segunda fase do trabalho foi centrada na unidade de Portugal, tendo-se efectuado uma
analise ao seu desempenho com o enfoque a verificar-se na Producdo, que culminou

com o célculo do OEE a Secg¢do de Maquinagé&o.

PALAVRAS-CHAVE: Eficiéncia, TPM, OEE, Disponibilidade, Performance,
Qualidade, Perdas de Paragem, Perdas de Velocidade, Perdas de Qualidade.






Abstract

Organizations can only achieve success by satisfying/overcoming the market
expectations. Therefore, the base of success for organizations is the efficiency with
which they are capable to fulfill their mission, which is only possible through
communication and production processes/services which add value to the supplied
goods. Aware of this principle, organizations have adopted methodologies to eliminate

the waste in their business.

This work results from the necessity of a technology based company, TRIDEC, to
identify if in their business there are wastes due to the relationship between its two
industrial units, one in Netherlands, the other in Portugal. The work was made possible
due to the collaboration of students from Avans University, in Netherlands, and students
from ISEP (the writer of this report), and was developed in two stages. The first stage
was led by the Dutch students and consisted in analyzing the communication flows
between the two units. The results are written in the report from the Dutch colleagues

and highlight the need for a more committed relationship between the units.

The second stage of the work was centered in the Portuguese unit and consisted in the
analysis of its performance, focusing mainly the Manufacture, which culminated in the

calculation of the OEE in the Machining Division.

KEYWORDS: Efficiency, TPM, OEE, Availability, Performance, Quality, Stop Losses,

Velocity Losses, Quality Losses.
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1. Introducao

A melhoria nas condicdes socio-economicas verificadas com regularidade no ultimo
século, associadas a um maior acesso das populacdes a informacdo, tem contribuido
para 0 aumento da exigéncia dos consumidores. Estes procuram constantemente
produtos com maior qualidade e variedade e que estejam disponiveis no menor periodo
de tempo e custos possiveis. Em mercados fortemente competitivos e globalizados,
estas solicitacdes levam a que as organizagBGes, para conseguirem satisfazer os
consumidores e para deterem vantagem competitiva sobre a concorréncia, tenham que

ser altamente flexiveis e eficientes.

Vérias organizacdes tém procurado a referida vantagem competitiva através das
metodologias Lean Thinking. Nos primordios, estas filosofias eram apenas aplicadas nas
organizagOes industriais e motivaram o surgimento dos conceitos Lean Manufacturing
ou Lean Production. O pensamento Lean é composto por um conjunto de conceitos e
principios orientados para a simplificagdo com que se produz e se entregam 0s bens aos

consumidores.



1.1 Contextualizagéo

Este trabalho surgiu no @mbito de um projecto conjunto entre a Avans University of
Applied Sciences (AUAS) e o ISEP, projecto este, que consistiu na analise da relacéo
entre as 2 unidades de negécio da TRIDEC, a TRIDEC BV. e a TRIDEC LDA,, na
procura de solugdes para os problemas. O projecto foi dividido em duas fases. Numa
fase inicial e em parceria com a AUAS analisaram-se os fluxos de comunicacéo entre a
TRIDEC BV. e a TRIDEC LDA.. A analise levantou a suspeita de que 0S processos
produtivos na TRIDEC LDA. poderiam néo estar devidamente controlados, razéo pela
qual as expectativas da TRIDEC BV. ndo estariam a ser satisfeitas na totalidade,
nomeadamente a fiabilidade nos prazos de entrega dos componentes e a qualidade dos
mesmos. Assim, na segunda fase do projecto, aplicou-se a ferramenta Overall
Equipment Effectiveness (OEE) a sec¢do da Maquinacdo da TRIDEC LDA. Das secgOes
analisadas na primeira fase, esta revelou ser a que mais contribuia para a ndo satisfacdo

plena das expectativas do cliente.

Neste trabalho faz-se também uma abordagem tedrica a Total Productive Maintenance
(TPM), uma vez que o OEE é um dos indicadores de desempenho do TPM. Assim, é
possivel que eventuais oportunidades de melhoria possam residir no cumprimento dos 8
pilares que compde o TPM: a Manutengdo Autonoma, a Melhoria Centralizada, a
Manutencdo Planeada, a Manutencdo da Qualidade, a Educacdo e a Formacdo, a
Seguranca, Saude e Ambiente, a TPM Administrativa e a Gestdo Precoce do

Equipamento.

1.2 Organizacéo do relatorio

Este trabalho esté dividido em 5 capitulos que a seguir se detalha.

No capitulo 2 é feita a apresentacdo da TRIDEC, descrevendo qual a sua actividade e

quais os bens que disponibilizam.

No capitulo 3 analisam-se os fluxos de comunicagdo entre as duas organizacGes e

define-se o curso do trabalho.



No capitulo 4 ¢ feita a explicacdo tedrica do TPM. Nele é apresentada a evolucdo da
Manutencdo até aos dias de hoje e sdo ainda explicados 0s passos para a implementacao

com sucesso do TPM.

Os capitulos 5 e 6 estdo relacionados com o OEE. No primeiro € feito um
enquadramento tedrico, explicando como deve a referida ferramenta ser utilizada. Ja o
segundo é mais pratico e nele se apresentam as conclusdes obtidas da Seccdo de

Maquinagéo.

No ultimo capitulo sdo enumeradas as principais conclusdes obtidas, acompanhadas de

oportunidades de melhoria, sempre que tenham sido identificadas.






2. Caracterizacao da
TRIDEC

A TRIDEC é uma empresa de base tecnoldgica especializada no desenvolvimento e
producdo de sistemas destinados a aumentar a eficiéncia e a durabilidade de frotas de

semi-reboques.

A sua oferta assenta nos sistemas direccionais mecanicos e hidraulicos e, nas

suspensdes que desenvolvem para todos os tipos de semi-reboques.

Atualmente a TRIDEC conta com instalagdes em Son, na Holanda e, em Cantanhede,

Portugal.

A sede encontra-se em Son, uma pequena cidade situada a norte de Eindhoven. Além da
sede, em Son estdo ainda localizados os departamentos, de desenvolvimento de produto,
de servicos de venda e pos-venda, e ainda uma pequena unidade fabril dedicada a

montagem final dos produtos que desenvolvem e comercializam.



A unidade de Cantanhede especializou-se na producéo dos componentes utilizados nos

sistemas desenvolvidos pela TRIDEC.

2.1 Historia

A TRIDEC BV. foi fundado em 1990 por A. J. van Genugten em Son na Holanda.
Sustentado num crescimento médio de 10% ao ano a TRIDEC sentiu a necessidade de
expandir as suas instalacbes, o que ocorreu por 2 vezes. Contudo, devido a uma
reduzida forca de trabalho na Holanda e a uma necessidade de responder a uma maior
procura dos clientes, decidiu constituir a sua propria unidade produtiva em Portugal em
2001, a TRIDEC LDA..

Apesar da unidade produtiva ter sido instalada em 2001, a producdo apenas arrancou no
inicio de 2002.

Na TRIDEC LDA. séo produzidos alguns dos principais modelos e muitas das pecas e
subconjuntos que véo incorporar os sistemas concebidos pela TRIDEC BV., sendo a sua

producdo praticamente exclusiva para a mesma.

N&o obstante o desenvolvimento dos produtos estar na Holanda, Portugal possui o seu
préprio departamento de Engenharia que projeta as ferramentas e equipamentos
necessarios a sua producdo, bem como de uma seccdo destinada a execucdo e

manutengdo de moldes e ferramentas.

Resultante do crescimento sustentavel que se verificou na TRIDEC, a mesma foi
adquirida em 2008 por um dos principais grupos Europeus da industria automdvel, o

grupo aleméo JOST Group.

O JOST Group é uma empresa que desde a sua criagdo em 1952 é lider mundial na

producdo de componentes para veiculos comerciais.

2.2 Gama de Produtos

Dentro dos sistemas que desenvolve e comercializa a TRIDEC disponibiliza uma vasta

gama de soluges para os produtores de carrogarias de semi-reboques.



Tabela 1 - Oferta

SISCEINES SISEINES Suspensbes transsgrstgzn dsgefan de Suspensbes para
Mecanicos | Hidraulicos Especiais P porte 9 utilizagéo Off-Road
TD-X HS 'L'\';'g
TR HF HV-A TP-O HD-O
TR-X HF-E HVA
TF

Sistemas direccionais mecanicos

Estes sistemas caracterizam-se por ligar a fifth wheel unit do tractor aos eixos dos semi-

reboques por intermédio de uma ligagdo de aco fixa.

Estes sistemas permitem dotar de direccdo até 3 eixos de um semi-reboque com um

méaximo de 3 eixos.
Sistemas direccionais hidraulicos

Contrariamente ao sistemas mecanicos em que a ligacdo entre o tractor e o semi-
reboque é estabelecida por uma ligacéo fixa, neste tipo de sistemas, a ligacdo entre a
fifth wheel unit do tractor e o semi-reboque é estabelecida por intermédio de uma
ligagdo hidraulica e permite estabelecer ligacbes de maior complexidade, como séo as

ligacOes estabelecidas com semi-reboques:

= de grandes dimensdes;

= destinados ao transporte de mercadoria(s) de grande porte (peso);

permitindo dotar de direcgdo até 6 eixos de um semi-reboque, com um méximo de 6

eixos.
Suspensodes
As suspensdes dividem-se em 3 grupos:

= Suspensbes especiais - podem ser individuais, aplicadas a cada um dos
pneumaticos, ou aplicadas aos eixos do semi-reboque.



As suspensoes individuais sdo aplicadas nos pneumaticos com ou sem direccéo,
e possibilitam a criacdo de maior espago de carga nos semi-reboques e, tém
grande aplicabilidade nos semi-reboques de duplo piso.

As suspensdes de eixo caraterizam-se por serem suspensdes de molas hidraulicas,
e sdo aplicadas tanto em eixos fixos como em eixos direccionais. Estas
suspensdes sdo utilizadas com o intuito de obter um maior curso de suspenséo e
uma maior estabilidade, como tal, possuem grande aplicabilidade nos semi-

reboques destinados ao transporte de mercadoria de grande peso.

Suspensfes para transporte de mercadoria extremamente pesada - séo
suspensdes de meio-eixo, que podem ser fornecidas em conjunto com as
suspensdes de eixo e, permitem que sejam alcancados angulos de viragem

superiores a 70°.

SuspensBes para uso off-road - aplicadas essencialmente aos reboques

destinados a operar em meios mais dificeis, como sdo as actividades em

ambiente todo-terreno.

Figura 1- Suspens@es independentes



Figura 2- Suspens@es de eixo
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Figura 3- Suspensdes off road

2.2.1 Funcionamento dos sistemas direccionais

Com o intuito de apresentar a metodologia de funcionamento dos sistemas direccionais
desenvolvidos, segue-se uma analise mais detalhada do sistema que mais procura tem, o

sistema TD.
O sistema TD

E um sistema direcional mecanico utilizado principalmente nos reboques destinados ao
transporte de distribuicdo e permite que o Ultimo eixo de um reboque, de um a 3 eixos,

possa ser dotado de direcgéo.



Figura 4-Exemplo de aplicacdo de um sistema TD

O sistema é composto por trés sub-grupos:

= A fifth wheel plate - grupo responsavel pela ligacdo do reboque ao tractor;

= A steering rod - este grupo ndo é mais que um sistema de transmissdo e como tal
é o elo de ligacdo entre a fifth wheel plate e o axle mounting frame;

= A axle mounting frame - grupo que recebe a indicagdo do movimento da fifth

wheel plate, e que estabelece o comportamento do eixo direccionavel.

w

|

|
|
|
fa

Figura 5- Constitui¢do do sistema TD

Fifth wheel plate

A fifth wheel plate - conjunto A na Figura 5 - é constituida por uma fifth wheel housing
que é a estrutura onde € montado o turntable plate, prato rotativo, dentro de uma
steering wedge, calha direccional. Este componente esta ainda equipado com um King-

Pin, que é a peca que permite o0 "engate" do reboque no tractor.
Axle mounting frame

O axle mounting frame - conjunto C na Figura 5 - é constituido por uma frame, montada
no eixo dotado de direcgdo. Sobre a frame é montada uma turntable, que ndo é mais que
uma calha onde se movimentara a steering rod em sintonia com a "informacéo” que
recebe da turntable plate da fifth wheel.

10



Steering rod

A steering rod - conjunto C na Figura 5 - € o sistema de transmissao, e é constituido por

trés partes:

= Front piece - € a parte frontal da steering rod que faz a ligacao a fifth wheel
plate;

= Rear piece - é a parte traseira da steering rod e faz a liga¢cdo ao mounting frame;

= Tube member centre piece - parte central do sterring rod que faz a ligagéo entre

as restantes partes.

Deste modo, quando um tractor em movimento curva, o turntable plate acompanha-o,
movendo-se dentro da steering wedge. O axle mounting frame recebe a indicagdo do
lado para o qual deve curvar através da steering rod, por intermédio dos mancais de

rolamentos que estdo montados na turntable.

Através desta ligacdo, a transmissao do sentido do movimento é feita de forma precisa,
ndo havendo margem para que ocorram desvios. Como tal garante-se que 0 eixo é

direccionado de acordo com o sentido de movimento do tractor.
Vantagens na utilizacdo dos sistemas da TRIDEC

Os sistemas desenvolvidos pela TRIDEC, de um modo geral sdo de reduzida
manutencdo e exigem apenas algumas lubrificagfes anuais das turntables, e o teste de

algumas das conexdes aparafusadas.

As turntables sdo seladas com um selo especial e montadas com resistentes valvulas de
corte, ndo sendo mais necessario verificar estas ligacdes, e todos os pontos que

necessitam de lubrificacdo estdo localizados num ponto Unico, e de facil acesso.

O design Unico e patenteado da fith wheel e do axle mounting frame, permite a remog¢éo
de todo o sistema por baixo. O que permite poupancas significativas de tempo durante a
operacdo de remocdo do sistema e torna desnecessario a instalagcdo de portinholas na

carrogaria, o que € particularmente importante nos veiculos refrigerados.
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Todos os produtos da TRIDEC obedecem as especificacdo dos clientes, sendo utilizados
componentes standard sempre que possivel, e para todos os sistemas existem sempre

pecas de substituicdo disponiveis.

2.3 Caracterizacao da TRIDEC LDA. (Portugal)

A TRIDEC LDA. encontra-se organizada em duas grandes direc¢des, a Operacional e a
Financeira, responsaveis pelo controlo de tudo o que se passa a nivel interno e que

respondem directamente a casa-mae, como mostra a Figura 6.

Administragdo

Direc¢do Operacional Direccdo Administrativa & Financeira
v v v v v ! v v v
- Qualidade/ M
. Compras & - Manutengao N o Recursos Contabilidad
Engenharia Logistica Planeamento Produgdo & Moldes Ambiente/ Informatica Humanos e
Seguranca
¥ l L4 l
Armazém Magquinacdo Montagem Soldadura

Figura 6 - Organigrama

Estdo sob tutela da direccdo Operacional as actividades caracterizadas por
acrescentarem valor aos componentes que oferecem, de producdo e, ainda as de suporte
a producdo, ficando a direccdo Administrativa & Financeira com a tutela das restantes

actividades de suporte a toda a organizagéo.

Neste trabalho foram sobretudo analisados os departamentos que respondem
directamente a Direccdo Operacional. Assim, foram estudados os departamentos de
Engenharia, Compras & Logistica, Planeamento, Producdo, Manutencdo & Moldes e

Qualidade/Ambiente/Seguranca.

2.3.1 Direcgéo Operacional

Todos os departamentos tém missdes bem definidas e possuem indicadores proprios de

controlo de desempenho, KPIs.
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Engenharia

O departamento de Engenharia tem a seu cargo a responsabilidade da definicdo dos
novos BOMs, Bill of Materials, sempre que haja necessidade. Com base nos projectos
que chegam é da responsabilidade da Engenharia a definicdo da gama operatoria, bem

como 0s tempos necessarios, estimados, para cada etapa na producdo do novo produto.

A definicdo da gama operatoria, é feita com base nas especificacbes constantes nos
desenhos que acompanham as notas de Encomenda. O que por vezes nédo se revela uma
tarefa facil, dado que em determinadas situacdes a informacao nao esta toda detalhada,
0 que obriga a contactos frequentes com a equipa de projeto da TRIDEC BV.. Estima-se
que sejam realizados 3/4 contactos por semana com o intuito de esclarecer davidas. Em
99% dos casos, as duvidas conseguem ser esclarecidas no preciso instante. No entanto,
no caso do responsavel pelo projeto ndo se encontrar, este esclarecimento pode levar 24

horas.

A Engenharia para além da definicdo da gama operatéria, da também suporte na
preparacédo das atividades produtivas, nomeadamente ao definirem os programas que 0
operador da maquina de corte por plasma deve utilizar. Contudo, espera-se num futuro

préximo estender esta forma de actuar as maquinas CNCs.

A Engenharia é ainda sensivel aos problemas detetados pela producdo, e ndo sendo,
uma das principais missdes da Engenharia, da também suporte ao nivel do Controlo da
Qualidade. Ocasionalmente a Engenharia podera ser convidada a intervir na procura de
solucdes para as nao-conformidades internas que possam ser detetadas durante a

producdo, procurando que estas pecas possam ser retrabalhadas.
Compras & Logistica

E o departamento que controla todas as compras efetuadas pela TRIDEC LDA., com a
excepcdo das necessidades que possam surgir nos departamentos de Manutencdo e
Producéo, e gerem 0s meios necessarios a colocacdo das encomendas no Cliente, bem
como a recolha dos produtos nos fornecedores, quando estes ndo disponibilizam meios

préprios.
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As Compras e a Logistica trabalham em estreita ligacdo com Planeamento e a Producéo,
pois uma das suas missdes é disponibilizar todos os recursos necessarios a atividade da
TRIDEC, dai ser responsavel pelo Armazém, pois é com base nos niveis de stock
existentes e nas necessidades da Producédo, que desenvolvem as atividades correntes de

compra.

Os indicadores de desempenho medem a adequabilidade dos recursos para a producéo e
a performance dos fornecedores:

= Avaliacdo do desempenho dos fornecedores através de trés indicadores. Um
mede a media dos dias de atraso dos fornecedores, o segundo mede a
percentagem de encomendas que foram colocadas no periodo acordado na
TRIDEC LDA e por fim o terceiro mede a percentagem de pecas reclamadas aos
fornecedores;

= Adequabilidade dos stocks existentes, medida atraves da rotacdo do mesmo;

= O controlo dos precos nos fornecedores, medido através do peso dos custos dos
materiais na facturagéo anual;

»= Adequabilidade dos transportes sub-contratados, medindo o custo dos

transportes na facturacéo.
Planeamento da Producgéo

E o departamento como o préprio nome indica responsavel pelo Planeamento da
Producédo. O planeamento é feito numa base semanal de acordo com as necessidades da
TRIDEC BV..

Os pedidos gque ndo sdo referentes a novas Encomendas séo diretamente enviadas pelas
Compras da Holanda, para o Planeamento da Producdo em Portugal.

O planeamento regra geral € feito de forma automaética através do sistema MRP,
Manufacturing Resource Planning, Vantage, bastando inserir a referéncia do
componente, codigo do desenho, que executa uma rotina de pesquisa, procurando pelos

BOMs associados.

O desempenho da seccdo € avaliado através:

14



= Do nivel de servico prestado ao cliente, atraves da contabilizacdo das
encomendas entregues no prazo prometido;
= Do tempo total de um JOB em producéo, que mede o tempo que leva desde que

0 JOB ¢ criado, até ao momento que a Qualidade o liberta para envio.
Producao
S&o trés as principais actividades de producéo:

» Maquinagéo;
= Soldadura;

= Montagem.

A producao é maioritariamente executada por encomenda, o que significa que a mesma
é puxada, isto é, é baseada nas necessidades das encomendas, em que os lotes de
producdo sdo definidos com base como é ldgico nas necessidades do cliente, mas

também na capacidade do "supermercado” do processo posterior.

O grupo TRIDEC possui actualmente cerca de 5000 referéncias de pegas, das quais a
TRIDEC LDA. produz mensalmente cerca de 300 referéncias. Esta realidade inviabiliza
uma producdo em série, pelo que o layout produtivo correctamente adoptado, é o de

células de fabrico, como mais a frente se podera constactar.
Manutencéo e Moldes

A Manutencdo é responsavel pela disponibilizacdo operacional de todos os meios
necessarios a producao, assegurando as intervencfes que sejam necessarias ao parque de
maquinas bem como as proprias instalacdes. A juntar a estas funcdes a Manutencao tem
também a seu cargo a concepcdo e producdo de moldes para novas ferramentas e

gabaris.

A Manutencdo, possui um pequeno stock de spare parts criticas para no caso de ser
chamada a intervir, os tempos de resposta serem 0s mais breves possiveis de tal forma
que o tempo em que a maquina esta parada ndo condicione a produgdo que se encontra

€m Ccurso.
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O desempenho do departamento é apenas avaliada mensalmente pela disponibilidade

que os equipamentos da producdo apresentam, isto €, é determinado o periodo de tempo

que os equipamentos estiveram disponiveis face ao que foi planeado.

Qualidade/Ambiente/Seguranca

Departamento que engloba a gestdo das areas de Qualidade, Ambiente e Seguranca. A

andlise deste departamento focalizou-se na area da Qualidade.

Ao nivel da Qualidade é o departamento responsavel pela validacdo da Qualidade, dos

componentes/pecas adquiridas a fornecedores e da producéo interna, pelo que € também

responsavel pela gestdo dos diferendos de Qualidade com fornecedores e clientes.

Em tracos gerais as actividades de garantia da qualidade, podem ser divida em 3 etapas:
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Controlo da Qualidade a recepcdo dos materiais/produtos - visa assegurar que 0s
produtos/componentes dos fornecedores cumprem com 0S
requisitos/especificagcdes contratualizados. As extensdes do controlo ndo séo
rigidas dependendo do desempenho dos fornecedores.

Controlo da Qualidade intermédio - estas actividades ocorrem em curso de
producdo e decorrem de duas formas distintas, tentando despistar o0 mais cedo
possivel eventuais falhas que possam surgir. Assim numa primeira instancia o
controlo é feito pelos prdprios operadores, que tém indicacOes para identificar
eventuais falhas e controlar os aspectos criticos dos componentes/pecas,
contendo os desenhos a indicacdo das cotas criticas com 0s respectivos critérios
de aceitacdo. Este auto-controlo é complementado por meio de controlos
rolantes, em que um elemento do departamento de qualidade se desloca aos
postos de trabalho e controla os componentes ja produzidas que aguardam seguir
para a etapa seguinte, de forma a garantir que o autocontrolo se encontra a ser
realizado com sucesso. Estes controlos rolantes caracterizam-se por serem
surpresa.

Controlo da Qualidade a expedicdo - é a Ultima actividade de controlo realizada
na TRIDEC LDA e visa eliminar eventuais falhas que ndo tenham sido
detectadas em controlos anteriores, como tal a malha de amostragem é mais

apertada, podendo oscilar entre 0s 20% e 0s 100%.



perspectivando uma entrega de produtos livre de defeitos e como tal, sem reclamactes

de clientes - Ndo Conformidades Externas.

A identificagdo célere das Nao Conformidades Internas, sdo de relevante importancia,
pois uma correcta andlise critica das mesmas podera permitir desenvolver novas formas

de trabalho que permitam ganhos significativos neste campo.

Os indicadores de desempenho visam essencialmente a satisfacdo dos clientes e da

qualidade interna, e sdo:

= Satisfacdo anual do cliente, por meio de inquéritos de satisfacéo;

= First Pass Yield, que mede mensalmente a percentagem de produtos
correctamente produzidos sem que tenham sido retrabalhados;

= A Qualidade dos produtos vendidos, mede mensalmente a percentagem de
reclamacdes recebidas;

= Os Custos Totais da Ndo Qualidade, mede mensalmente a permilagem dos
custos quer das ndo conformidades externas, quer das ndo conformidades
internas;

» RejeicGes em cursos de producdo, mede mensalmente a quantidade de rejeicdes
em cada secc¢ao;

= Nao Conformidadas por departamento;

= A eficacia das acgdes correctivas, medindo trimestralmente a percentagem de

acc0es correctivas eficazmente implementadas.

Apesar de os departamentos de Engenharia e Producdo ndo possuirem indicadores de
desempenho proprios, verifica-se que os mesmos sdo avaliados por intermédio de
alguns indicadores do departamento da Qualidade, nomeadamente as Né&o

Conformidades por departamento e as Rejei¢6es em curso de Producéo.

2.3.2 Layout fabril

Como referido anteriormente, o chédo-de-fabrica da TRIDEC LDA. encontra-se
organizado sob a forma de células de fabrico que se encontram organizadas de acordo

com o esquema da Figura 7.
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As 5000 referéncias com que trabalham ndo permite a definicdo de um fluxo de
produgdo, o que torna de extrema dificuldade a elaboracdo de um mapeamento
produtivo, sabe-se apenas que na maioria das ordens de producédo intervém as areas de

Maquinacdo e Soldadura.

O Armazém Abastecedor da Producdo identificado na Figura 7, € um armazém
intermédio, fornecido pelo Armazém, de acordo com as indicagdes que recebe do
Planeamento da Producdo, com os proximos JOBs a entrar em curso de producéo e,

alimenta todas as células de fabrico.

E na préatica um Kanban fisico, que dita quais as proximas ordens de fabrico a entrar em
producdo, uma vez que 0s responsaveis de sec¢do s6 poderdo colocar em producgdo os
JOBs que reinam 0s recursos, no caso as matérias-primas e componentes, necessarios a

sua execucao.

Armazém

Armazem Abastecedor da
Produgdo

Corte

Ferramentaria

Figura 7 - Layout fabril

As operagOes de tratamentos superficiais, galvanizagdo e pintura KTL, sdo sub-
contratadas, e 0s componentes que necessitam dos referidos tratamentos séo recolhidos

numa base semanal.
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3. Arelacao TRIDEC BV.
(Holanda) - TRIDEC LDA.
(Portugal)

A subsisténcia de uma organizacdo num mercado cada vez mais global, em que as
fronteiras fisicas sdo cada vez menos um entrave a distribuicdo dos seus
produtos/servicos € um trabalho arduo que requer estruturas bem definidas e articuladas,
por forma a que se possa atingir o tdo almejado compromisso entre EFICIENCIA E
EFICACIA.

Podem estes dois adjectivos ter o mesmo significado para os mais incautos, contudo na
prética traduzem realidades completamente distintas. E portanto oportuno, relembrar os

seus significados.

Eficiéncia - demonstra a quantidade de recursos necessarios utilizar/consumir para

atingir um determinado fim e, pode ser analisada segundo duas dpticas.
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A da producéo e da qualidade:

Optica da producgio - o estado ideal compreende produzir mais, mas com 0s
Mesmaos recursos.

Optica da qualidade - o estado ideal compreende produzir o mesmo, aumentando
0 nivel de qualidade, mantendo-se 0s recursos existentes ou diminuindo 0s

mesmaos.

O estado ideal passa por conseguir uma fusdo, entre as duas opticas.

Eficacia - descreve o que tem de ser feito para se conseguir atingir um determinado fim.

Traduzindo estes principios para as organizacdes podem ser destacadas 4 realidades:

Empresas Nao Eficientes e Ndo Eficazes - estdo condenadas ao fracasso, uma
Vez que nunca conseguirdo cumprir com a sua Misséo, pois a mesma nao esta
orientada para as necessidades do mercado.

Empresa Ndo Eficiente e Eficaz - significa que os produtos/servicos que
disponibiliza satisfazem a procura do mercado, contudo, 0S Seus Processos
internos ndo se encontram devidamente controlados e, como tal corre riscos de
deixar de conseguir cumprir com a sua Missao.

Empresa Eficiente e Ndo Eficaz - significa que 0s seus processos estdo
controlados, contudo o que oferece ao mercado, comeca a ficar aquém do que
este pretende, e se a empresa pretende continuar presente no mercado, é
oportuno que reveja a sua Missdo ajustando-a as necessidades do mesmo.
Empresa Eficiente e Eficaz - significa que os seus processos estdo controlados e
que a mesma disponibiliza ao mercado os produtos/servicos que 0 mesmo

pretende.

Facilmente se compreende que apenas as empresas que conseguem ser de forma

sistematica, Eficientes e Eficazes, ttm uma hipdtese de prosperar num mercado

fortemente competitivo e em constante mutagdo, como o actual mercado global.

Parte do sucesso, para se ser Eficiente e Eficaz esta portanto dependente da qualidade da

informagao/comunicacgéo existente no seio da organizacéo e da forma e rapidez com que

a mesma chega a todas as partes intervenientes.
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E portanto, da mais primordial importancia perceber qual o posicionamento do
desempenho da TRIDEC face as realidades acima mencionadas, motivo pelo qual este
trabalho se inicia por uma andlise ao processo de comunicacdo entre as duas
organizac0es intervenientes, a TRIDEC BV. e a TRIDEC LDA..

3.1 A comunicacao

As organizacbes sdo constituidas por varios departamentos distintos, desde o
departamento administrativo ao departamento de producdo e que tém de operar de
forma devidamente articulada para o fornecimento de um produto/servico com

qualidade é absolutamente essencial comunicar.

Um dos alicerces para a consolidacdo de uma relacdo devidamente articulada,
possibilitando que uma organizacdo possa ser EFICIENTE E EFICAZ, é a
COMUNICACAO adequada entre todas as partes envolvidas. Uma forma de avaliar da
adequabilidade da COMUNICACAO existente, pode ser medida pela capacidade que

esta tem de acrescentar valor ao proprio negacio.

E portanto indispensavel a existéncia de relaces de cooperacdo bem definidas capazes
de assegurar uma rapida e clara COMUNICACAO entre todos 0s intervenientes, nio

descurando a qualidade da INFORMAGAO utilizada nos canais de comunicagao.

Todos os intervenientes deverdo ter presente que a INFORMAGAO a transmitir devera
ser fidedigna e perceptivel a todos os intervenientes, a fim de agilizar todo o processo de
COMUNICACAO evitando que tenha de ser gasto tempo extra em eventuais

esclarecimentos, sempre que possivel.

3.2 A cooperacao

As relagOes de cooperagéo entre a TRIDEC BV. e a TRIDEC LDA. estdo bem definidas

como é visivel no diagrama que se segue.
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Campenenies CJ TRIDEC BV,
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Departamentos Intervenientes:
I Comercial

B |nvestigaciio e Desenvolvimento
Nio M Engenharia

. I Planeamento

Sim M Compras
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B Armazém

I Montagem

CLogistica

Figura 8 - Relacionamento Tridec BV. - Tridec Lda.

Apesar de as relagbes estarem bem definidas serd que a comunicacdo € a

adequada?

Para perceber se a comunicacdo é a mais adequada é oportuno identificar a cadeia de
valor da TRIDEC.

O conceito de cadeia de valor foi introduzido em 1985 por Michael Porter e traduz-se
num processo complexo, que representa todo o conjunto de actividades realizadas por
uma organizagdo, e que envolve desde as relagbes com fornecedores e ciclos de

producéo e venda, até a fase da distribuicéo final.

bl

Matérias-primas Fornecedor Produgédo
Consumidores Cliente Distribuigao

Figura 9 - Cadeia de valor
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O sucesso de uma cadeia de valor, esta dependente da forma de relacionamento de todos

0s players intervenientes.

3.2.1 A cadeia de valor

Neste trabalho, ndo é explorada a relacéo entre toda a cadeia de valor da TRIDEC, mas
sim uma analise focalizada na relacdo entre a TRIDEC BV. e a TRIDEC LDA..

TRIDEC LDA.

TRIDEC BY. TRIDEC LDA. .
Suppliers

Figura 10 - Relacionamento na cadeia de valor

A Figura 10, mostra que dividindo a cadeia de valor em dois sub-grupos, com base nas
relacOes directas estabelecidas, na relagdo 1 a TRIDEC LDA. estd numa posicao passiva

e que na relacdo 2, dominante.

Nas relacGes identificadas, as interaccdes entre todas as partes envolvidas centram-se

essencialmente:

= no apoio na concepcdo/desenvolvimento de produtos ;
= nos pedidos Orcamentacdo/Colocacdo de Encomendas;

= reclamacdes de qualidade.

3.2.1.1 Apoio na concepcao/desenvolvimento de produtos
E uma situagio mais visivel na Relacéo 1, tendo apenas sido estudada a mesma.

Envolve os departamentos de Engenharia e Investigacdo e Desenvolvimento da
TRIDEC BV. e o0 departamento de Engenharia da TRIDEC LDA..

Sdo abordados os aspectos tecnicos relativos a concepcao/desenvolvimento de novos

produtos e/ou revisdo de produtos existentes.
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A investigacdo conjunta com os colegas holandeses, revelou que nesta relacdo o

principal aspecto a ser melhorado passaria pela criacdo de reunides periddicas, com as

equipas de ambas organiza¢des, com o intuito que fossem abordados aspectos criticos

em todo o processo produtivo, permitindo:

eliminar as lacunas existentes ao nivel da capacidade produtiva da TRIDEC
LDA. que as equipas de Engenharia e de Investigagdo e Desenvolvimento da
TRIDEC BV. possuem,;

eliminar a lentiddo no feedback da TRIDEC LDA. as solicitacfes de apoio que
recebe por parte da TRIDEC BV.. Obrigaria, a criacdo de uma equipa capacitada
para este fim na TRIDEC LDA., ndo ficando esta missdo apenas a cargo do
responsavel de Engenharia como se encontra actualmente. Permitiria também
diminuir alguma da inseguranca que por vezes a TRIDEC LDA. tem ,em prestar
alguns esclarecimentos a TRIDEC BV., que advém do facto de a TRIDEC LDA.
ndo fazer o acompanhamento integral do projecto, sendo a sua ajuda solicitada
normalmente com base em esbogos, que em muitos dos casos ndo permitem ter
uma correcta percep¢do do modo funcionamento do sistema;

combater a pouca informacdo disponivel relativa as previsdes, visto a actual
informagado ser de preciséo relativa. As previsdes de venda da TRIDEC BV. séo
feitas com base na previsdo de venda dos sistemas que comercializam, o que
relativamente a TRIDEC LDA. néo se traduz numa previsdo efectiva pois ndo da
orientagcBes concretas quanto aos componentes que terdo de produzir, a que
acresce ainda a elevada variedade disponivel dentro das vérias familias de
produtos. Assim, pensa-se que serd uma forma da TRIDEC LDA. introduzir
maior flexibilidade no seu processo produtivo, ao trabalhar com previsdes mais

concretas .

3.2.1.2 Pedidos de Orgcamentacdo/Colocagdo de Encomendas

Sdo dois processos distintos, no entanto a sua analise € feita em conjunto, pois, por

vezes 0s mesmos podem ocorrer em simultaneo.

As Compras da TRIDEC BV. tém conhecimento dos lead-times que a TRIDEC LDA.

necessita para a producdo de cada sistema, todavia, quando a surge a necessidade de

compra na TRIDEC BV., a encomenda a colocar ja possui planeamento para a sua
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montagem final, Figura 8. Ora, acontece que em determinadas situacdes, os lead-times
que a TRIDEC LDA. necessita, ndo se adequam ao planeamento da TRIDEC BV, sendo

neste preciso momento, inserido o primeiro ponto de entropia em todo 0 processo.

Quando a TRIDEC BV. coloca um pedido de orcamentacdo, RFQ, na TRIDEC LDA. a
informacdo é recepcionada em todas as partes envolvidas, que dispde de 3 dias Uteis
para responder. Em teoria, os pedidos de cotacdo s6 deverdo ser efectuados para novos
produtos ou produtos que subam de reviséo. Para os restantes produtos, aos valores de
producdo encontram-se compilados num ficheiro, que é revisto sempre que haja

necessidade de actualizacéo de precos.

Compras TRIDEC
B,

Financeiro /
7| Administrative

Engenharia #  Compras

Figura 11 - Colocacdo Pedidos de Orgamentacdo TRIDEC BV. TRIDEC LDA.

Contudo, a andlise dos tempos de resposta aos pedidos de or¢camentacdo revelou que em

média sdo necessarios 5 dias para responder a um pedido de orcamentacéo.
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Gréfico 1 - Tempo médio de resposta por departamento

O Grafico 1, mostra que s6 o departamento Administrativo, o Ultimo departamento da
TRIDEC LDA. a intervir no processo de resposta a um pedido de cotacdo, necessita de
3 dias para responder. Na teoria, este deveria ser o departamento mais rapido, uma vez
que quando € chamado a intervir, tem ja toda a informacé&o disponivel, para o célculo de

todos os custos associados a producéo.

Porém, o desempenho dos departamentos de Engenharia e Compras esta dependente de
outros intervenientes.

O departamento de Engenharia responsavel pela elaboracdo dos BOMSs, necessita dos
desenhos técnicos dos produtos elaborados pela Engenharia e pela Investigacdo e
Desenvolvimento da TRIDEC BV e, estando toda a informacéao disponivel, dependendo
da hora a que chega o pedido de orcamentacdo a TRIDEC LDA. o mesmo poderd, ficar
pronto no proprio dia. O facto de a Engenharia estar a necessitar de mais que um dia
para elaboracdo do BOM, significa que é usual ficar a espera da informagdo necessaria,
nomeadamente dos desenhos.

Sabe-se que estes desenhos ndo ficam logo disponiveis apds aprovagédo do cliente, uma
vez que é ainda necessario efectuar alguns ajustes na integracdo das especificacfes dos
clientes nos sistemas a produzir, que ndo sdo da responsabilidade deste, mas que

necessitam da aprovacao do responsavel da Engenharia da TRIDEC BV.
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N&o foi possivel determinar os tempos envolvidos nestas etapas, mas sabe-se que 0s
desenhos podem chegar a ficar mais que um dia ao cuidado dos responsaveis de
Engenharia e de Investigagéo e Desenvolvimento da TRIDEC BV.

O departamento de Compras, com base nas indicacdes constantes do BOM, verifica se
possui 0s precos dos fornecedores para todos os parametros, caso ndo possua, efectua
um pedido de orgamentacdo aos fornecedores. Sabe-se que regra geral os fornecedores
conseguem dar resposta no proprio dia ou no seguinte.

Na posse dos valores orcamentados a TRIDEC BV. coloca a encomenda directamente
no Planeamento da Producdo da TRIDEC LDA. que recorrendo ao BOM associado a
encomenda confirma a data de entrega da mesma. Acontece, que em determinadas
situacOes as encomendas séo colocadas directamente no Planeamento da Produgéo sem
BOM associado. Tal significa que a(s) componente(s) a produzir ndo se encontram
orcamentadas, pelo que o mesmo sera feito em curso de producdo e, a satisfacdo da
encomenda podera ficar mais cara, devido a rapidez com que tera que ser satisfeita, para
além de que ainda antes da TRIDEC LDA. ter possibilidade de confirmar a data de
entrega, a mesma ja podera estar uma semana atrasada, como atestam o tempos médios

por departamento para satisfacdo dos pedidos de orcamentacao.

Associada a esta questdo, poderd estar ainda a forma como sdo colocadas as
encomendas na TRIDEC LDA.. Com base na rotatividade que os componentes sdo
produzidos na TRIDEC LDA., existe distincdo entre os componentes a produzir. Sdo

considerados componentes:

= Standard - componentes de producdo regular e as encomendas sdo colocadas as
quintas e sexta-feiras ;

= Special - componentes producdo irregular e as encomendas sdo colocadas
imediatamente no momento em que surge a necessidade e representam cerca de

70% das encomendas.

O grande peso que as encomendas de componentes com baixa rotatividade possui na
carteira de encomendas da TRIDEC LDA., é portanto um aspecto fundamental do

negdcio, pois representam novos componentes, ou componentes apesar de existentes,
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que sofreram modificacdes e, mesmo que ligeiras, poderdo exigir a definicdo de novos

processo produtivos e/ou materiais, e como tal um novo BOM.

A confirmacdo das datas de entrega da TRIDEC LDA. em varias situacdes, é na pratica
imposta pela TRIDEC BV. na medida que em determinadas situacdes a data desejada
pela TRIDEC BV. ndo corresponde a capacidade de resposta da TRIDEC LDA., sendo
uma das razdes pela qual a TRIDEC LDA. apds confirmar a TRIDEC BV. a data que
estes pretendem, no decorrer da produgdo comunica novas datas de entrega. Contudo,
foi detectado, que a nova data de entrega é aceite pelas Compras da TRIDEC BV, nédo
sendo esta alterada no planeamento, ficando assim a informacdo retida nas Compras,
ndo flexibilizando a capacidade de resposta do planeamento, que de resto é um dos
motivos para diferenca de nimeros relativos a fiabilidade das entregas da TRIDEC
LDA. na TRIDEC BV..

3.2.1.3 Reclamagcdes de Qualidade

As reclamacdes de Qualidade dentro da TRIDEC séo geridos pelos departamentos de

Qualidade das duas organizagoes.

Considerando que a TRIDEC LDA. trabalha praticamente em exclusividade com a
TRIDEC BV. e por estarem ambas as organizacdes inseridas no mesmo grupo
empresarial, estando a geréncia da TRIDEC LDA. na TRIDEC BV., ndo deveria ser
necessario o controlo da qualidade aos componentes que a TRIDEC BV. compra na
TRIDEC LDA.. Todavia, tal situacdo so sera possivel com a melhoria da qualidade dos
produtos que a TRIDEC LDA. entrega.

A analise dos dados relativos as Ndo Conformidades, DMRs, da TRIDEC LDA.,
abertos pela TRIDEC BV e recebidos na TRIDEC LDA mostra que em 2011 e até Abril

de 2012, os valores sdo distintos, nas duas organizacdes.

A Tabela 2, mostra que em média na TRIDEC LDA. sdo registadas apenas metade das
observacOes registadas na TRIDEC BV.. Verifica-se também, a existéncia de uma
diferenca relativa ao namero de componentes compradas na TRIDEC LDA.
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Tabela 2 - Compras a TRIDEC LDA.

TRIDEC BV. TRIDEC LDA.
Ano 2011 2012 2011 2012
Componentes ) 027 51259  106.899  59.831
Comprados
DMRs 214 98 124 65
Componentes o, ¢ 324 497 143
rejeitados

Os desvios de 42% e 34% em termos de registo de reclamacdes, registados em 2011 e
2012, respectivamente, demonstram que este processo nao esta devidamente controlado
nas duas organizacOes, tendo-se concluido que a diferenca deve-se a reclamacOes
abertas na TRIDEC BV. que ndo chegaram a TRIDEC LDA. e, outras, que apesar de

terem chegado ndo foram devidamente tratadas, ndo tendo sido registadas.

E portanto necessario rever, uniformizar e sistematizar, este processo com vista a

eliminacdo destas lacunas de informacao.

Pode-se portanto afirmar que existem de facto algumas lacunas nos processos de
suporte a producdo na TRIDEC LDA., os 3 dias que sdo necessarios em média pelo
departamento administrativo para proceder ao calculo dos custos de producdo é disso
um exemplo. Contudo ficou também evidente que a entrada tardia da TRIDEC LDA. na
cadeia de valor, que apenas ocorre quando surge a necessidade de comprar na TRIDEC
BV., associada a algumas falhas no timing em que ocorre alguma troca de informacao,
poderdo ser factores que expliquem algumas das conclusdes constantes no relatério dos
colegas holandeses, relativamente ao desempenho da TRIDEC LDA., nomeadamente a
percepcao que 0s processos internos, em especial 0s de producdo, ndo se encontram
controlados, traduzindo-se na falta de qualidade dos produtos entregues e no néo
cumprimento dos prazos de entrega acordados.

3.3 Desempenho Interno TRIDEC LDA.

E natural que as lacunas identificadas na relagio entre as duas organizaces afectem o
desempenho a nivel interno da TRIDEC LDA., contudo & conveniente identificar se
independentemente das mesmas, existe margem na TRIDEC LDA. para exponenciar o

seu desempenho interno, nomeadamente ao nivel da qualidade dos componentes
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entregues e da fiabilidade no cumprimento dos prazos de entrega, pelo que a analise que

se segue toma por base os dados disponibilizados e recolhidos na TRIDEC LDA..

3.3.1 Qualidade dos componentes entregues

Os valores apresentados na Tabela 2 mostram que as reclamac6es da TRIDEC BV. em
2011 representaram 0,46% do total de pecas compradas na TRIDEC LDA.. Como o
objectivo nesse ano era que as rejeicOes fossem menos que 1% do total de pecas
vendidas, verificou-se que o mesmo foi alcancado. Tal desempenho motivou a que 0
obejctivo estabelecido para o presente ano fosse mais ambicioso, tendo sido fixado nas
800 ppm, contudo os registos disponiveis até ao final de Abril, mostram que 0 mesmo
foi ja ultrapassado, apresentando 2390 ppm de pecas reclamadas, cerca de 3 vezes mais

que o estabelecido.

Esta situacdo podera significar que a meta estabelecida terd sido demasiado ambiciosa,
podendo ndo ter sido considerada a realidade actual ou indiciar que 0s processos

produtivos apresentam demasiadas perdas de qualidade.

Como seria de esperar, a andlise das reclamac@es de 2011, Grafico 2, mostrou que o
departamento que mais perdas de Qualidade origina é o da Producdo com 62%.
Contudo h& a destacar a existéncia de 23% de Nao conformidades sem causa atribuida,
que em termos de custos representam perto de 18% dos custos totais de Nao Qualidade.
Porém, é de admitir que um grande nimero das referidas Nao Conformidades sem causa
atribuida, pertencam também ao departamento de Producéo. Este grande nimero de N&o
Conformidades sem causas atribuidas poderia ser explicado pelo médulo da gestdo da
qualidade ter arrancado em 2011, e a sua sistematizagdo ter apresentado algumas
dificuldades uma vez que 67% das Ndo Conformidades sem causa, foram detectadas no
primeiro semestre, contudo os dados disponiveis até Abril deste ano apresentam
praticamente as mesmas origens que as de 2011, e em que as Ndo Conformidades sem

causa definida representam uma percentagem elevada, 38%.
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Gréfico 2- Departamento responsavel pelas Nao Conformidades Externas

Atendendo a que a maior parte das Ndo Conformidades provém do departamento de
Producdo, tentou-se perceber se a grande variabilidade a que é sujeita a producdo da
TRIDEC LDA, como demonstra o0 peso que tém as encomendas de componentes special

na carteira de encomendas, seria um factor critico a considerar.

46% H Componentes Standard

H Componentes Especiais

Gréfico 3 - Nao Conformidades por tipo de componente

O Grafico 3, mostra que ndo existe uma diferenca significativa na qualidade com que
sdo produzidas as pecas de maior e de menor rotatividade. Como tal, é seguro afirmar
que os processos produtivos sdo flexiveis e capazes de produzir uma grande

variabilidade de componentes sem que exista um abaixamento do nivel de qualidade.

De forma a oferecer componentes com melhor qualidade é necessario perceber se 0s
diversos sectores produtivos, ja identificados, apresentam o mesmo desempenho ao

nivel da qualidade, ou se existem sectores que sejam mais criticos.
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Grafico 4 - Nao Conformidades da Producao

Até final de Abril de 2012, o Grafico 4 mostra que a seccdo de Maquinacao é a que
apresenta maiores problemas de Qualidade, que é cerca de uma vez e meia superior ao
total da origem dos restantes problemas registados. Em conjunto com a sec¢do de
Soldadura representam 80% da origem dos problemas de qualidade, sendo estas as
seccOes para as quais deverdo ser tomadas medidas em primeira instancia, com o intuito

de entregar componentes com Qualidade superior a TRIDEC BV..

Outro importante aspecto a ter em conta, e que reforca a ideia que € sobre estas sec¢des
que se deve intervir com mais urgéncia, sdo 0s custos associados a Nao Qualidade, que

se traduzem essencialmente em reparacdes.
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Gréfico 5 - Custos Ndo Conformidades Externas 2012

O Grafico 5, mostra que é destas sec¢fes que provém a quase totalidade dos custos da
N&do Qualidade referentes as reclamacdes provenientes da TRIDEC BV. Uma anélise
mais detalhada, incluindo também as Ndo Conformidades Internas, demonstrou que 0s
custos totais da N&o Qualidade representaram em 2011 representaram 0,30% da

facturacdo, dos quais 79% dos custos sdo provenientes das sec¢des em questao.

A este respeito devera contudo haver uma maior postura critica da TRIDEC BV.
relativamente aos seus fornecedores. Ficou evidente que existe ainda margem de
evolugdo no sentido de melhorar a Qualidade dos produtos entregues, no entanto o
desempenho da TRIDEC LDA. ndo devera ser analisado exclusivamente por
comparacdo com os demais fornecedores, pois as especificidades de cada um sédo
completamente distintas. Quer-se com isto dizer, que ndo € a mesma coisa avaliar o
desempenho de um fornecedor que fornece uma grande variedade de componentes
baseados nas especificacdes do cliente final, que se traduzem em componentes técnicos,
regra geral de elevada complexidade, em que forgcosamente o seu ciclo produtivo
caracteriza-se por ndo se encontrar "automatizado™ pela flexibilidade que lhe é imposta,
comparativamente com um fornecedor que pela baixa gama de componentes e elevadas
quantidades que fornece, reune as condic¢bes de producdo que todas as organizacgoes
desejariam de possuir, nomeadamente a possibilidade de produzir em série e para stock,

se bem que com a conjuntura actual as organizacfes tendem a evitar esta ultima opgé&o.
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3.3.2 Fiabilidade dos prazos de entrega

E uma das questdes mais delicadas na relacio entre as duas organizagdes e, de certo
modo foi ja evidenciada, como uma consequéncia das lacunas existentes nas relagdes

anteriormente analisadas.

Sabe-se que a necessidade do cumprimento dos prazos de entrega da TRIDEC aos seus
clientes finais, coloca uma excessiva pressao no desempenho da TRIDEC LDA., pois a
ndo aceitacdo de encomendas com prazos de entrega inferiores aos que seriam
necessarios, ndo pode ser considerada uma opcao. Assim, a solugdo na maior parte das
ocorréncias consiste, sempre que possivel, num reajuste do planeamento da producao de
acordo com as necessidades da TRIDEC BV., o que significa que na pratica se poderao
estar a atrasar encomendas que ndo sejam prioritarias, provocando um agravamento do
desempenho da TRIDEC LDA. aos olhos da TRIDEC BV., uma vez que como ja visto
anteriormente, a TRIDEC BV. aceita a nova data, mas para efeitos de controlo do

desempenho, continua a considerar a data que havia solicitado.

Outra situacdo que podera também explicar a diferenca de nimeros é a diferente
percepcdo que existe nas duas organizacGes relativamente ao que é considerado uma
encomenda entregue dentro do prazo acordado. A TRIDEC LDA. considera que as
encomendas que chegam dois dias para além da data de entrega que tenha confirmado,
como estando dentro do prazo, ao passo que a TRIDEC BV. s6 considera como dentro
do prazo, as que obedecem a data confirmada. Devera ainda ser considerada a suspei¢édo
que existe na TRIDEC LDA., que um significante numero de encomendas
efectivamente entregues na data acordada, sdo apenas introduzidas no sistema, na
TRIDEC BV., em datas posteriores.

Até final de Abril do presente ano, a TRIDEC LDA. afirma que o cumprimento dos
prazos de entrega é de 98,9% contrariando os valores entre 80-85% que apurou a
TRIDEC BV..

O Gréafico 6 mostra que as situagcbes que motivam atrasos nas encomendas, Sdo as
mesmas que as verificadas em 2011, com valores muito similares nas principais causas,
matérias-primas/componentes compradas e problemas com atrasos e qualidade na
seccdo de Maquinagdo, pelo que é evidente que s6 minimizando estas ocorréncias

poderdo ser conseguidas melhorias no cumprimento dos prazos de entrega.
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Gréfico 6 - Origens dos atrasos nas encomendas 2012

Ficou claro por intermédio deste "raio-x" genérico realizado ao desempenho interno da
TRIDEC LDA. que é o departamento da Producdo quem apresenta um menor

desempenho na satisfacdo das expectativas do cliente.

N&o se pode considerar a existéncia de um bottleneck fisico, devido & ndo existéncia de
um fluxo de producéo especifico, uma vez que 0 mesmo varia com 0s componentes em
curso de producdo. A Seccdo de Maquinacdo pelos resultados que apresenta, podera no
entanto ser considerada um bottleneck ao "limitar" o nivel da Qualidade e da Fiabilidade
na Entrega, dos componentes que produz. Assim, considerou-se que seria indicado
realizar o célculo da eficiéncia com que sdo realizadas as operacdes de producdo na
seccdo de Maquinacdo da TRIDEC LDA.. O célculo sera realizado através da

ferramenta Overall Equipment Effectiveness (OEE).

O OEE é um dos indicadores de desempenho da Total Productive Maintenance (TPM).
Por este motivo no préximo capitulo é feita uma apresentacdo do TPM. Eventualmente
algumas das oportunidades de melhoria que possam vir a ser identificadas poderéo estar

associadas ao cumprimento dos diversos pilares que sustentam o TPM.
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4. Manutencao Produtiva
Total

A manutencdo é hoje vista como um dos factores criticos no sucesso de uma
organizacdo, em especial nas organizacGes de caracter industrial, podendo o seu

desempenho influenciar directamente a produtividade e os custos da organizag&o.

A missdo da manutencdo € manter os equipamentos em funcionamento o maior tempo
possivel ao menor custo possivel, e dependendo da forma como ocorre € mais ou menos

eficiente.

Dever-se-a, como mostra a Figura 12, considerar dois tipos principais de intervencdes
de manutencéo, Planeada e Nao Planeada.
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Figura 12 - Tipos de Manutengdo

Manutencédo Néo Planeada

Este tipo de intervencdo caracteriza-se por ser meramente reactiva, e € conhecida por
Manutencdo Correctiva. Apenas ocorre aquando da falha do equipamento. Como tal,
implica consideraveis perdas de produgdo e danos nas maquinas, sendo o método mais

dispendioso.
Manutencéo Planeada

Podendo ser também Correctiva, este tipo de intervencGes sdo essencialmente pro-
activas, e como tal a manutencdo caracteriza-se por ser Preventiva, havendo distingdo

entre intervencdes sistematicas e condicionadas.
= Manutencéo Preventiva Sistematica

Consiste em controlar o equipamento, com base em intervalos de manutenc¢éo regulares,

com a finalidade de reduzir a probabilidade de falhas.

A dificuldade neste tipo de manutencéo reside na seleccdo do intervalo apropriado para

a programagcéo da paragem do equipamento.

= Manutencéo Preventiva Condicionada
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Também conhecida como Manutencdo Preditiva, caracteriza-se por planear a paragem
do equipamento no momento adequado, tanto para o equipamento como para 0 processo
produtivo. Assim, este tipo de manutencdo baseia-se na monitorizacdo dos parametros

de funcionamento.

4.1 A evolucao da manutencao

No passado a maioria das industrias considerava a manutencao e a producao actividades
distintas, razdo pela qual as mesmas funcionavam com sistemas de Manutengédo
Correctivas. Como resultado desta filosofia de manutengdo, os ciclos produtivos
caracterizavam-se por criarem mais desperdicios e retrabalhos, que o actualmente
verificado com a adopcao das metodologias TPM, Total Productive Maintenance, que

se reflectiam em elevados custos financeiros.

O TPM surge entdo como resultado da evolugdo do conceito de manutencdo, desde o
momento inicial em que como ja foi referido era correctiva, que se seguiu uma evolugao
no sentido de antecipar as avarias, sendo também preventiva, até chegar ao conceito de

manutencdo produtiva total.

Em 1940 com o intuito de melhorar a disponibilidade e a confiabilidade dos
equipamentos produtivos, surgem nos Estados Unidos da América, as primeiras técnicas
de Manutencdo Preventiva, que estiveram na génese do que viria a ser o TPM. (Sharma
etal., 2012)

No p6s segunda guerra mundial as organizac@es Japonesas continuavam ainda a adoptar
0os métodos de Manutencdo Correctiva, que estavam manifestamente ultrapassados
devido aos custos e a baixa produtividade que geravam. Assim, em 1951 com o intuito
de contornar estas situacGes, comecaram também elas a utilizar a ferramenta
desenvolvida nos EUA, perspectivando prevenir a ocorréncia de falhas e perdas, por
intermédio do acompanhamento dos equipamentos. No entanto esta ferramenta também

néo respondeu a todas as necessidades das organizacfes Japoneses e era ainda cara.

O termo manutencdo sofre nova evolucdo na década de 60, com a inclusdo dos
operérios da producdo a realizar as mais basicas acg¢des de manutencdo, nas

organizacOes Japonesas passa a ser conhecida como Manutencdo Produtiva. Esta

39



abordagem a manutencdo procurava ainda proporcionar um aumento da confiabilidade,

manutencdo e eficiéncia ainda na fase de projecto para a instalagdo de equipamentos.

Ja na década de 70 o conceito manutencdo tem nova evolucdo que se mantém até aos
dias de hoje, incluindo a preocupacdo do respeito pelos individuos, que visa a

participacdo de todos os colaboradores. Surge a Manutencdo Produtiva Total.

A primeira empresa a implementar o TPM, foi uma empresa do grupo TOYOTA, a
Nipodenso Co. Ltd., actual Denso, e ocorreu em 1971.

4.2 O que é a Manutencéo Produtiva Total?

O acrénimo TPM possui varios significados, contudo todos eles estdo associados a
sistemas de trabalho focados na transferéncia de competéncias de forma conscienciosa,
sistematica e suportada em dados concretos.A transferéncia de competéncias é o
processo de passagem das actividades, de reduzido nivel de complexidade, da
responsabilidade exclusiva de um grupo de trabalho, para uma area de trabalho conjunta
"shared-task zone". Assim, qualquer individuo que tenha sido devidamente treinado e
certificado para realizar uma determinada tarefa, pode executa-la eliminando os atrasos
que ocorreriam se tivesse de ser contactado um terceiro individuo para executar o
trabalho. As competéncias que sdo identificadas e colocadas na &rea de trabalho
partilhada pelos individuos que executam os trabalhos, tornam-se da responsabilidade
de todos os que tenham sido treinados e certificados para realizar essas actividades.
(Maggard, B. 1992)

A transferéncia de competéncias tem a ver com a gestdo da troca de informacéo. A troca
de informacdo é o ponto de contacto entre dois individuos ou grupos de individuos que

trabalham em conjunto para realizar uma tarefa.
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TPM = MANUTENGCAO PRODUTIVA TOTAL
TPM = FABRICO PRODUTIVO TOTAL
TPM = GESTAO TOTAL DOS PROCESSOS
TPM = MOTIVAGAO PESSOAL TOTAL
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Figura 13 - Gestdo Produtiva Total (Maggard, B., 1992)

Com base na Figura 13 pode-se concluir que o objectivo do TPM € a implementacéo de

uma Gestdo Productiva Total, que s6 € possivel com a integracéo da:

= Manutenc¢do Produtiva Total;
= Fabrico Produtivo Total;
= (Gestdo Total dos Processos;

= Motivacdo Pessoal Total dos Colaboradores.
Gestdo Produtiva Total

Compreende portanto a estratégia global para a gestdo da troca de informacdo. Refere-
se a transferéncia de competéncias em todos 0s niveis de uma organizacao e em todas as
diferentes relagdes estabelecidas dentro da organizacdo. A transferéncia de

competéncias pode ocorrer individualmente ou entre grupos de trabalho que trabalhem
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em conjunto na execucdo de tarefas especificas na satisfacdo das necessidades do

clientes.
Manutencéo Produtiva Total

E a primeira etapa a implementar na persecucdo da Gestdo Produtiva Total. Nesta etapa
sdo estudadas as relacfes entre a manutencédo e a producdo. Os atrasos de producédo que
hoje em dia sdo essencialmente causados por esta relacdo torna a implementacdo desta
abordagem, Manutengdo Produtiva Total, o ponto de partida I6gico na melhoria da
disponibilidade e fiabilidade dos equipamentos. Na maioria das organizacfes, as
grandes oportunidades para a reducdo de custos e aumento dos tempos de

funcionamento estéo na troca de informacéo entre a manutencgéo e a producao.
Fabrico Produtivo Total

Tem como finalidade estabelecer uma relagdo de parceria entre todas os
colaboradores/departamentos com actividades operacionais na producdo. Devera ser
iniciada ap6s a implementacdo e funcionamento da Manutencdo Produtiva Total e foca-
se na gestdo da troca de informacdo em toda a unidade productiva. Existem
oportunidades para a transferéncia de competéncias entre elementos do mesmo, ou de

varios departamentos.
Gestao Total dos Processos

Compreende a gestdo de troca de informacdo em todos os processos de uma linha de
negocio. Utiliza as mesmas ferramentas e competéncias desenvolvidas nas anteriores
etapas incluindo elementos da producdo, da gestdo, da engenharia, fornecedores e

distribuidores, manutencdo, e outros.
Motivacao Pessoal Total dos Colaboradores

Representa a melhor forma de gestdo. S6 é possivel promovendo o desenvolvimento de
todos os funcionarios dotando-os de conhecimentos, competéncias, ferramentas que
estimulem o desejo de influenciarem positivamente na rentabilidade de todo o processo.
Esta abordagem promove uma maior responsabilizacdo dos colaboradores ao torna-los
0s gestores responsaveis dos seus proprios trabalhos dotando-os de poder para melhorar

todas as trocas de informagdo que fagam parte do trabalho.
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Nesta etapa, uma das mais importantes ferramentas sdo os programas de refor¢o das

referidas posturas que criardo uma atmosfera propicia & melhoria continua.

Quando devidamente implementada e consolidada numa organizagdo, a Gestdo
Produtiva Total, proporcionard uma maior rentabilizacdo dos lucros e uma melhor

atmosfera de trabalho, devido ao aumento da satisfacdo dos colaboradores.

Pode-se portanto afirmar que a TPM vai muito para aléem da Manutencéo e é transversal
a toda a organizacdo, no entanto, neste trabalho é apenas enfatizada a Manutencéao
Produtiva Total, pelo que a partir deste ponto o acrénimo TPM fard referéncia a

Manutencdo Produtiva Total.

A TPM devera ser encarada como uma filosofia, centrada na optimizacdo da gestdo de
recursos com vista a melhoria da qualidade geral de uma organizacdo e da sua

produtividade.

4.3 Como implementar a Manutencao Produtiva Total?

A correcta implementacdo de uma metodologia TPM estd portanto dependente do

conhecimento dos pilares em que a mesma assenta.

Sdo 8 os pilares da TPM e é através do cumprimento destes pilares que é possivel

alcancar as suas metas:

» Melhoria do Equipamento - zero falhas;
= Alteracdo da Cultura - zero defeitos;

= Melhoria do Ambiente de Trabalho - zero acidentes.
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TPM

v/ YW/ W/ Y/ Y/ N/ N/ O/

Manutencdo Planeada
Manutencdo da Qualidade
Educacgdo e Formagdo

¢a, Saude e Ambi
TPM Administrativa

Manutencéo Auténoma
Melhoria Centralizada

Gestao Precoce do Equipamento
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Figura 14 - Os 8 pilares do TPM

Para além de identificar os 8 pilares do TPM, a Figura 14 mostra que na base de cada
um dos pilares encontra-se a metodologia 5S, que é o ponto de partida na adopcéo de

comportamentos que permitam implementar uma politica de melhoria continua.

De forma muito simplista, a metodologia 5S assenta no principio de que para tudo
existe um lugar, em que algo s6 devera ser considerado no lugar quando o mesmo se

encontra limpa, arrumado e pronto a ser usado.
Os 5S resumem-se a:

= Sort - Seleccionar. Isto &, separar as ferramentas e materiais a utilizar no posto
de trabalho, eliminando tudo o que seja acessorio.

= Stabilize - Sistematizar. Através da identificacdo de materiais e ferramentas,
guardando-os em locais fixos, definidos previamente.

= Shine - Polir. Consiste em eliminar poeiras, liquidos derramados e materiais
estranhos ao posto de trabalho. O que possibilita que se torne num local limpo,
em que o operador se sinta confortavel proporcionando ainda a vantagem de
forma bastante intuitiva a deteccdo de fugas e e/ou ferramentas que necessitem
de reparacdo.

= Standardize - Standardizar. Visa a manutencao das condicdes de trabalho ideais

nos postos de trabalho, pela introducéo de normas e instrucdes de trabalho.
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= Sustain - Sustentar. Representa o esforgco global e € visivel através da adopgéo
de rotinas de trabalho, o que significa que os esfor¢os efectuados nos "S's"

anteriores produziram frutos positivos.
Manutencédo Autdnoma

Consiste em dotar os colaboradores da producdo com as competéncias necessarias para
a execucdo de operacOes basicas de manutencdo (limpeza, lubrificacdo e inspec¢do),
libertando as equipas de manutencdo especializadas apenas para a execugdo de
actividades com maior valor acrescentado ou na resolucdo de problemas de maior

complexidade.

Pretende-se fomentar uma maior responsabilizacdo dos operadores da producdo
relativamente aos equipamentos que operam, criando nestes um sentimento de posse

que Ihes permita zelar autonomamente pelos equipamentos que operam.
Melhoria Centralizada

O foco deste pilar reside na maximizagdo da eficiéncia global do equipamento
procurando identificar e eliminar as actividades que provoquem perdas no processo

produtivo.

Aconselha-se o recursos das ferramentas lean manufacturing, como por exemplo,
digramas Ishikawa, analises Pareto e SMED, para a identificacdo e eliminacdo das
principais perdas, falhas, defeitos e residuos.

Este é um processo que ndo se esgota no tempo, devendo estar sempre em constante

evolucdo.
Manutencéo Planeada

Este pilar enfatiza a necessidade de serem adoptadas posturas de manutencdo pro-
activas em detrimento de posturas reactivas, privilegiando portanto as formas de

manutencao preventivas e preditivas.

Desta forma é possivel estabelecer maiores sinergias entre as equipas de producéo e

manutencdo, devido ao maior controlo de que os equipamentos passam a ser alvo,
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possibilitando uma transferéncia de conhecimentos de forma muito pratica e simples

entre ambas as equipas, 0 que se traduzird num refor¢co a manutencao auténoma.
Manutencéo da Qualidade

O desenvolvimento deste pilar é fundamental para a reducdo dos defeitos e

consequentemente das ndo-conformidades.

Procura-se identificar os aspectos do equipamento que influenciam na qualidade do
produto, possibilitando o estabelecimento de praticas que eliminem e/ou controlem o
impacto negativo desses aspectos, caminhando na direc¢do dos zero defeitos. Pelo que a
enfase devera estar na evolucdo de uma politica de controlo da qualidade para uma de

garantia da qualidade.
Educacéo e Formacao

Podera ser considerado um dos pilares chaves na implementacdo com sucesso do TPM,
pois foca-se na transmissdo de conhecimentos, técnicos e préaticos, aos colaboradores,
dotando-os de uma maior polivaléncia que possibilita que se tornem mais autdnomos. A
eficacia dos demais pilares esta portanto dependente da forma como os colaboradores

compreendem e captam as técnicas e conhecimentos transmitidos.

O pilar da Gestdo Autonoma sera porventura aquele onde sera mais facil de analisar o

sucesso das accoes de formacdo desenvolvidas.
Seguranca, Saude e Ambiente

E o pilar que visa a promocdo da melhoria das condicées de trabalho dos operadores

sem descurar as questdes ambientais.

As medidas a adoptar deverdo ir de encontro a eliminacdo/reducdo de acidentes e
eliminacdo/reducdo dos impactes ambientais causados pela actividade produtiva.
Deverdo ser analisadas as condi¢cBes ergondémicas com que 0S equipamentos Sao

operados bem como a sua confiabilidade operativa.

TPM Administrativo
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O objectivo é aumentar a produtividade e eficiéncia das actividades de suporte a
producdo, permitindo que estas acrescentem um valor efectivo a todo o processo. Tal s6
é possivel com processos e procedimentos 0 mais automatizados possiveis, 0 que
implica a analise do estado actual, procurando identificar e eliminar todas as falhas e

perdas.

Como ja foi referido envolve todas as areas de suporte a producdo, desde as areas
administrativas da producdo e manutencdo, aos recursos humanos e contabilidade,
passando ainda pelas compras e logistica, sendo possivelmente estas Gltimas, as

actividades de suporte mais criticas.
Gestéao Precoce do Equipamento

Consiste em desenvolver mecanismos que permitam a recolha de, informacdes relativas
as actividades produtivas, nomeadamente paragens, defeitos e oportunidades de
melhoria com base nas experiéncias vivenciadas, e que permitam a sua posterior
consolidacéo para ser utilizada no desenvolvimento de novos projectos, em que esteja
presente a teméatica da manutencdo, como seja na aquisicdo e/ou desenvolvimento de
novos equipamentos, podendo assim serem introduzidos novos equipamentos mais

eficientes.

4.3.1 As fases na implementacéo da Manutencédo Produtiva Total

Antes de uma organizacdo iniciar a implementagdo do TPM a mesma devera estar

previamente preparada pois, esta decisdo produzira impactos em toda a sua estrutura.
Uma organizacao deve apenas avancar com a implementacdo do TPM, se:

= Existir interesse da Administracdo para avangar com a mesma, pois a sua
participacdo € essencial;

= Os responsaveis fabris tiverem vontade de participar e liderar todo o processo;

= Existirem condigdes para que seja criada uma atmosfera de melhoria permanente;

= Existir flexibilidade para a mudanca na forma de trabalhar, métodos e processos;

= A Administracdo estiver preparada para a descentralizacdo e discussao aberta

com todos os seus colaboradores.
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Reunidas as condi¢fes prévias, a implementacdo do TPM é de acordo com Nakajima

realizado um plano de 12 etapas, que podem ser agrupadas em 3 fases: (Silva, J. 2008)

= Fase 1 - Preparacdo e Planeamento;
» Fase 2 - Implementacao;

» Fase 3 - Consolidacéo.

4.3.1.1 Fase 1 - Preparagao e Planeamento
Esta primeira fase, pode contudo ser dividida em Preparagéo e Planeamento.
Assim, a Preparacdo contempla 0s seguintes passos:

1. Anunciar a decisdo da direccdo de topo em implementar o TPM. A mesma
devera comunicar aos gestores dos diferentes processos, as linhas orientadoras
que irdo guiar todo este processo.

2. Lancar internamente uma campanha educacional com vista a sua implementacéo.
Os gestores dos diferentes processos serdo responsaveis por transmitir os
conhecimentos pelos diversos niveis hierarquicos.

3. Criar a equipa que sera responsavel pela promocéo do TPM.

4. Estabelecer politicas e metas basicas. Significa que todos os intervenientes no
processo deverado ser informados das metas que terdo que alcancar.

5. Formular o Plano Mestre para o TPM. Isto é, deve ser definido um plano de
implementacdo detalhado com as estratégias a serem adoptadas em cada fase de

implementacao.
Por sua vez o Planeamento da implementa¢do considerara:

6. As necessidades que poderdo existir em recorrer a organizacfes externas como

sejam fornecedores, entre outros, no arranque de todo este processo.

4.3.1.2 Fase 2 - Implementacéao

Esta é a fase em que se iniciam os esforcos no sentido da eliminagdo dos desperdicios e

envolve 0s seguintes passos:
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7. Estabelecer um sistema para a melhoria do ciclo produtivo, que em grande parte
passa pelo aumento da eficiéncia dos equipamentos disponiveis.

8. Desenvolver um plano de manutencdo autobnomo. Este programa comporta
actividades de diagnostico, de certificacdo da qualidade e pelo estabelecimento
de prioridades na resolucéo de problemas.

9. Desenvolver um programa de manutencéo planeada, para cada departamento. As
actividades envolvidas visam a promocdo de boas praticas de manutencao,
nomeadamente com a inclusdo de manutencBes periddicas e com a
sensibilizacdo para o controlo do equipamento.

10. Treinar o desenvolvimento das aptiddes dos colaboradores nas operagbes de
producdo e manutencdo. Tal s6 é possivel com a criacdo de equipas de lideres
capazes.

11. Desenvolver um programa de gestao inicial do equipamento. O foco devera estar
em adoptar actividades de producdo o mais simples possiveis, que proporcionem

facilidade no manuseamento dos equipamentos.

4.3.1.3Fase 3 - Consolidacao
A consolidacdo do TPM ¢é feita atraveés:

12. da Implementacéo total do TPM. Os alicerces da consolidagdo séo as actividades

de manutencdo autbnoma e a constante redefinicdo de metas mais ambiciosas.

Verifique os
efeitos do traba-
ho executado

CHECK

Figura 15 - Ciclo PDCA
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Assim, a consolidacdo do TPM sé é possivel através de um compromisso com a

melhoria continua, sendo conveniente a introdugéo do ciclo PDCA, Figura 15.

4.4 Quais os beneficios da Manutencéo Produtiva Total?

Uma politica TPM devidamente enraizada numa organizacdo produz significativas

melhorias na eficiéncia dos produtos/servicos que disponibiliza, nomeadamente:
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na produtividade - que se traduz em equipamentos mais controlados com
reduzidas necessidades de intervencdo e com as avarias a ocorrerem também em
namero reduzido fruto da constante monitorizacdo a que estdo sujeitos. Sendo
assim possivel eliminar as actividades que ndo acrescentam valor ao trabalho.

na qualidade - com reducdes siginificativas nas perdas de arranque. Fruto do
controlo a que estdo 0s equipamentos sujeitos e aos sofisticados meios
tecnoldgicos disponiveis é ainda possivel descobrir precocemente determinados
defeitos de qualidade.

nos custos - ao serem reduzidas as paragens de equipamento, as intervengoes
correctivas e as falhas de qualidade, é também possivel diminuir na quantidade
de material e pecas suplementares, e consequentemente sdo utilizados menores
inventarios.

na fiabilidade das entregas - o facto de aumentar a disponibilidade do
equipamento torna as previsGes de entrega mais fiaveis, podendo 0s mesmos
serem ainda encurtados gracas aos processos de conversao mais céleres,
resultados da padronizacéo e da sistematizacdo das actividades.

na segurancga - uma vez que existe uma reducdo significativa na ocorréncia de
eventos ndo planeados, e consequentemente nas intervencdes realizadas
resultantes do maior controlo a que 0s equipamentos passam a estar sujeitos. O
que motiva uma diminuicdo dos movimentos realizados e ainda do espacgo
ocupado. O foco no controlo do equipamento torna ainda as condi¢cdes andmalas
mais facilmente identificaveis.

na moral dos colaboradores - a eficiente troca de informacdo entre todas as
partes envolvidas no ciclo de valor do produto/servigo produz uma melhor

compreensdo de todos os aspectos envolvidos na producdo e possibilita uma



melhor gestdo do tempo disponivel. Pelo que € assim possivel uma maior
enfatizacdo nas especificagdes do cliente.

* no ambiente - uma vez mais o controlo a que 0s equipamentos estdo sujeitos
traduz-se em menos eventos ndo planeados e/ou erros humanos. Sdo também
eliminadas as sobre-producGes uma vez que 0s sistemas de producdo séo

orientados para as necessidades dos clientes.

4.5 Como avaliar a eficiéncia de implementacdo da Manutencéo

Produtiva Total?

A implementacdo de novas formas de trabalho devera ser acompanhada da
implementacdo de sistemas de controlo que possibilitem a medicdo dos resultados
obtidos, de modo a que seja possivel avaliar o desempenho da nova ferramenta,
quantificando os ganhos obtidos.

Como ja mencionado os ganhos corresponderdo a eliminacdo das perdas anteriormente
referidas. Da analise destas perdas sabe-se que estas afectam essencialmente
caracteristicas como a disponibilidade do equipamento, o desempenho e a qualidade dos
produtos. Portanto, os indicadores de controlo a utilizar deverdo incidir sobre estes

aspectos.
Os principais indicadores a considerar deverao ser:

= 0 OEE - Eficiéncia Operacional dos Equipamentos. Mede a eficicia da producéo
com base no planeamento da producéo programado.
= 0 TEEP - Desempenho Efectivo dos Equipamentos. E determinado através do

anterior indicador:
TEEP = Loading X OEE

Assim, a grande diferenca em relacdo ao OEE, é que este indicador mede a
eficacia da producdo com base no tempo total disponivel do periodo a considerar,
pois a parcela Loading € determinada da seguinte forma:

hp x dp

Loading = AT
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Em que:

= hp - é o numero de horas de producao;

= dp - sdo os dias de producao.

No proximo capitulo é explicado com maior detalhe em que consiste o OEE e como
devera ser determinado, pois foi o indicador que foi escolhido para avaliar do estado de
controlo dos processos produtivos a nivel interno na TRIDEC LDA., por ser o que

produz resultados mais vantajosos, ao fazer um retrato mais preciso do estado actual.
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5. Eficiéncia Operacional

dos Equipamentos

Hoje em dia as organizacdes estdo cada vez mais sensibilizadas para a importancia que
representa medir, como contribuem os equipamentos e, a forma como sao operados, nos
seus desempenhos, pois reconhecem que desta relacdo indissociavel poderdo depender
varios aspectos chaves, que em ultima instancia poderdo determinar o seu sucesso, ou

mesmo a sua sobrevivéncia.

E I6gico que o desempenho dos equipamentos determina directamente a produtividade
dos processos produtivos, influencia a eficiéncia da médo-de-obra, contribui para o nivel
de qualidade dos produtos e para a satisfacdo dos Clientes. Portanto, uma das condicdes
basicas de uma boa gestdo é possuir um conjunto de indicadores representativos dos

processos produtivos e das operagdes em geral.

Maximizar a operacionalidade e o desempenho dos equipamentos em termos de
eficiéncia e qualidade, deve ser um objectivo permanente dos gestores das operacOes de
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unidades industriais/fabris, de transportes, telecomunicaces e de todas as empresas cuja

producdo depende principalmente do bom desempenho dos equipamentos.

Neste contexto existem diversas abordagens que permitem medir o desempenho dos
equipamentos, sendo reconhecido por inUmeros autores e organizacdes, a nivel mundial,
que o melhor meio de medir a eficicia dos equipamentos durante o seu funcionamento,

¢ o indicador:

OEE - Eficiéncia Operacional dos Equipamentos

5.1 O que é a Eficiéncia Operacional dos Equipamentos?

O OEE é um indicador que mede o desempenho a partir de trés vectores.

Qualidade
A
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Figura 16 - Indicadores do OEE

Como tal mede:

= a Disponibilidade que o equipamento tem para produzir;
= a Eficiéncia do seu desempenho, isto é, a capacidade de produzir a cadéncia
nominal;

» a Qualidade do produto obtido.

O OEE destaca-se de outros indicadores de desempenho de equipamento por ndo serem
tdo abrangentes, pois alguns indicadores apenas se centram na eficiéncia ou no tempo

disponivel para produzir.
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Diariamente, num grande nimero de equipamentos, parte siginificativa do tempo em
que o equipamento deveria estar a funcionar, ou estd parado ou a funcionar em

condicGes que ndo permitem produzir a cadéncia ideal.

T

Tempo
B Aranque O Refsicao O Limpeza
B ajusts B rudanga produte B Troca ferramenta
B Avaria B E:zpera material Bl Reducao velocidade
O Producio

Figura 17 - Perdas dos equipamentos (Silva, J., 2009)

Estas situacdes produzem elevados impactos negativos na produtividade e nos custos e,
sdo recorrentemente responsaveis pela falhas no cumprimento dos prazos de entrega

e/ou nas rupturas de stock de matérias primas para a producao.

Os classicos mecanismos contabilisticos de controlo de custos ndo reflectem as
"realidades" das industrias/fabricas, uma vez que estes mecanismos ndo permitem
visualizar a "Fabrica Escondida™ que existe em cada unidade fabril, e como tal nédo

possibilita uma andlise do "Verdadeiro Custo das Paragens™ e das perdas em geral.

Uma parte significativa dos custos de producdo (e dos produtos) corresponde na préatica
as perdas que se encontram escondidas, que na maioria das vezes tém origem nos

chamados "Sete Tipo de Desperdicios" definidos por Taichi Ohno:

=  Tempos de espera;

= Transportes desnecessarios;

= Produgdo em excesso;

= Existéncia de stock;

= Sobre- processamento;

= Movimentos desnecessarios das pessoas;

= Defeitos da qualidade.

Taichi Ohno é considerado o criador do Sistema de Producdo da Toyota, TPS em

conjunto com Kiichiro Toyoda, e pai do sistema Kanban.
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Apbs a Il Guerra Mundial um conjunto de autores de entre 0s quais constava Taichi
Ohno e Kiichiro Toyoda, sugeriram um conjunto de inovac6es simples que aumentavam
a variedade da gama de componentes e permitiam fluxos continuos de producéo.

Reinventaram o pensamento inicial de Henry Ford, surgindo o TPS.

5.1.1 Sistema de Producéo da Toyota

Este sistema conduziu a alteracdo do paradigma de producéo até entdo em vigor, que era
centrado na taxa de utilizacdo individual dos equipamentos, promovendo a filosofia dos

processos de fluxo continuo.

A Toyota percebeu que o correcto dimensionamento dos volumes de producéo, a auto
monotorizagdo, o alinhamento das méaquinas de acordo com a sequéncia da producao, a
adopcédo de configuracdes especificas para a producdo de pequenos volumes de pecas
variadas e ainda, se em cada etapa fosse possivel comunicar as etapas que a precedem as
suas necessidades, permitiria uma reducdo dos custos de producdo e um aumento da
qualidade e da variedade da gama de produtos, bem como a diminui¢do dos lead-times

para satisfacdo das necessidades dos clientes.

OBJECTIVO: ELEVADA QUALIDADE, BAIXO CUSTO,
REDUZIDOS TEMPOS DE RESPOSTA E RAPIDA RESPOST

Pessoas e rabaiho
om equpa

Fluxo contsnuo;

Takt time; MNELMORIA CONTINUA
Sstema pull

JUST IN TIME

HEDUNKA

Reducio do
desperdicn

GESTAD VISUAL

TRABALHO
UNIFORMIZADO

ESTABILIDADE

Figura 18 - Pilares do TPS (Pinto, 2008)

Como mostra a Figura 18, as filosofias JUST IN TIME (JIT) e JIDOKA séo os pilares

sob os quais assenta esta ferramenta.

Assim, esta ferramenta consiste em produzir no momento certo a quantidade certa,
eliminando as falhas de atraso nas entregas das encomendas sem criar também stock,

atraveés da automacdo dos processos produtivos.
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5.1.2 Kanban

E um termo de origem japonesa com origem nos cartdes utilizados nas organizaces

Japonesas para solicitar componentes a outras equipas da mesma linha de producao.

E um método utilizado nos sistemas de fabrico em série que esta de acordo com o0s
principios do JIT. Assim, a producdo é determinada a partir da procura, e o0 ritmo de
producdo é determinado pela velocidade a que circulam os Kanbans, que logicamente
sdo condicionados pela velocidade de saida dos produtos a jusante do fluxo de producéo.

Ja, Seiichi Nakajima centrando-se nos equipamentos produtivos, definiu de um modo
mais preciso as principais perdas originadas pelos proprios equipamentos ou pelo modo
como séo operados, conhecidas pelas Seis Grandes Perdas do Equipamento (Silva, J.,
2009).

5.2 As Seis Grandes Perdas dos Equipamentos

As perdas de producéo devidas a problemas relaccionados com os equipamentos, tém

trés origens:

= Perdas causadas pelas paragens ndo planeadas;
= Perdas causadas pelo equipamento ndo funcionar a cadéncia/velocidade nominal;
= Perdas de produto que ndo cumprem as especifiacoes.

A partir destas trés origens, Nakajima (1988) definiu as seis grandes perdas dos

equipamentos produtivos:

= Falhas/avarias do equipamento;

= Changeovers, setup e outras paragens;

= Esperas, pequenas paragens devido a outras etapas do processo - a montante ou a
jusante e trabalho em vazio;

» Reducéo de velocidade/cadéncia relativamente ao originalmente planeado;

= Defeitos de qualidade do produto e retrabalho;

» Perdas no arranque e mudanga de produto (produto ndo conforme e desperdicio

de materiais).
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De salientar que nas grandes Perdas dos Equipamentos ndo sdo contabilizadas paragens

planeadas tais como:

= Paragens para intervalos/almogo;

= Tempo programado para manutencdo autonoma pelo operador;
= Tempo programado para manutencdes planeadas;

=  Tempo para formacao ao operador;

=  Tempo para reunides, desde que previstas no plano de producéo;
= Testes de producao;

= Auséncia de ordens de producéo.

5.3 Calculo do OEE

A anédlise do OEE comeca por identificar o TEMPO DISPONIVEL DAS
INSTALACOES, que ndo é mais que o periodo de tempo em que as instalaces estdo
abertas e disponiveis para que os equipamentos sejam operados.

TEMPO DISPONIVEL DAS INSTALAGOES

Ao Tempo Disponivel retira-se 0 Tempo destinado a PARAGENS PLANEADAS. Este
periodo inclui todos os eventos que devem ser excluidos da analise de eficiéncia, que

sdo aqueles em que ndo é expectavel que o equipamento produza:

= Os intervalos;

= O periodo de almocgo;

= Manuteng¢des programadas;

» Periodos em que ndo existe Producao Planeada.

PARAGENS
PLANEADAS

TEMPO PLANEADO DE PRODUCAO
Resultante desta subtrac¢&o obtém-se 0 TEMPO PLANEADO DE PRODUCAO.

E a partir deste valor, o Tempo Planeado de Producao, que se inicia a analise das perdas

de eficiéncia e de produtividade que ocorrem, com a perspectiva de as eliminar.

Existem trés grandes categorias de perda de tempo a considerar:
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= PERDAS DE PARAGEM,;
= PERDAS DE VELOCIDADE;
= PERDAS DE QUALIDADE.

PERDAS DE PARAGEM

Sdo as perdas resultantes da paragem dos equipamentos. Estas perdas incluem qualquer

evento que force a paragem da producéao planeada.
Sao exemplos deste tipo de paragens:

= Falhas/Avarias dos equipamentos;

= Auséncia de material,;

= Paragens destinadas as trocas de configuracdo necessarias das novas ordens de
produgéo.

PERDAS DE

TEMPO DE PRODUGCAO
PARAGEM

Descontando as PERDAS DE PARAGEM ao TEMPO PLANEADO, obtém-se o
TEMPO DE PRODUCAO.

Facilmente se compreende que sd0 estas perdas que irdo condicionar a
DISPONIBILIDADE dos equipamentos, em que a mesma é calculada por:

Tempo de Producao
DISPONIBILIDADE =

Tempo Planeado de Produgéo
e como tal o peso das PERDAS DE PARAGEM ¢ determinada pela seguinte formula:

Tempo de Produgao
DISPONIBILIDADE =1 —

Tempo Planeado de Producao
PERDAS DE VELOCIDADE

Este tipo de Perdas deverd considerar todos os eventos susceptiveis de induzir os

equipamentos a operarem a velocidades inferiores as suas velocidades nominais.

Sdo contabilizadas situacGes como:
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= O equipamento a operar com sinais evidentes de desgaste;

= O equipamento processar matéria-prima/materiais com baixa qualidade,
normalmente associadas ao ndo cumprimento das especificacbes do
Planeamento da Producéo;

= Encravamentos do equipamento;

= Ineficiéncia do operador.

PERDAS DE
VELOCIDADE

TEMPO LIQUIDO DE PRODUGAO

Descontadas as PERDAS DE VELOCIDADE ao TEMPO DE PRODUCAOQ obtém-se o
TEMPO LIQUIDO DE PRODUCAO.

Sdo as PERDAS DE VELOCIDADE que véo condicionar a PERFORMANCE do
equipamento, que é a unidade que permite aferir da Eficiéncia dos equipamentos e, é

calculada da seguinte forma:

Tempo de Ciclo Ideal Taxa de Produg¢ido Atual

PERFORMANCE = ou PERFORMANCE =

Tempo de Ciclo Atual Taxa de Producdo Ideal

Sendo as PERDAS DE VELOCIDADE determinadas do seguinte modo:

Tempo Liquido de Produgao

PERDAS DE VELOCIDADE =1 —
Tempo de Producao

PERDAS DE QUALIDADE

Contabilizam o tempo despendido pelos equipamentos na producdo de pecas que ndo
cumprem o0s requisitos de producdo, incluindo o tempo dedicado as pecas que
necessitaram de ser retrabalhadas.

TEMPO TOTALMENTE PERDAS DE
PRODUTIVO QUALIDADE

Descontadas as PERDAS DE QUALIDADE ao TEMPO LIQUIDO DE PRODUCAO
obtém-se 0 TEMPO TOTALMENTE PRODUTIVO.

A QUALIDADE é o resultado visivel das Perdas de Qualidade e é calculada da seguinte

forma:;

Pecas Produzidas de acordo com os requisitos
QUALIDADE =

Total de Pecas
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Em que as PERDAS DE QUALIDADE sao determinadas pela formula:

. Tempo Totalmente Produtivo
Perdas de Qualidade =1 —

Tempo Liquido de Produgao

Como ja referido, o OEE, é um indicador que mede de forma tridimensional a relagédo
entre a DISPONIBILIDADE, PERFORMANCE e QUALIDADE e como tal, é
calculado da seguinte forma:

OEE = DISPONIBILIDADE x PERFORMANCE x QUALIDADE

5.3 Significado dos resultados obtidos

De acordo com Hansen, C.(2001) os resultados de desempenho deverdo ser agrupados
em 4 grandes grupos:

» Valores < 65% - € um sinal preocupante, pois sugere que o desempenho do que
equipamento produz significativas perdas monetarias, pelo que deverdo ser
tomadas medidas urgentemente.

= Valores entre 65% e 75% - ndo traduzindo um desempenho completamente
satisfatorio, estes valores sdo aceitaveis quando acompanhados de tendéncia
evolutiva positiva no altimo trimestre, que demonstra que as perdas vém sendo
eliminadas, o que sugere que o desempenho comeca a ficar controlado.

= Valores entre 75% e 85% - s@o valores muito bons e como tal sugere que o
desempenho se encontra devidamente controlado. No entanto, ndo se deve parar
por aqui. Dever-se-4 continuar o desenvolvimento no sentido de serem
alcancados os valores de referéncia a nivel mundial.

= Valores > 85% - séo os valores de referéncia mundial - os valores que qualquer
indUstria devera querer alcancar. Quando € atingido este patamar, as perdas
existentes ja sdo tdo residuais, que é considerado que o desempenho esta
devidamente optimizado. Assim, 0 objectivo passa essencialmente pela

optimizagéo das actividades de suporte.
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Nesta gama de valores pode contudo ser referida uma nova divisao consoante a

implantacdo dos processos produtivos. Assim:

¢+ Processos Discretos:

v
v
v
v
v

Sistemas flexiveis de fabric

Células de fabrico

Implantacéo por Processo >85%
Implantacdo por Projecto

Implantagdo por Produto— - gq o4

«* Processos Continuos:

v

Implantacéo de Processo—> > g5 04

O OEE é um indicador extremamente severo, pois caso 0s trés indicadores a considerar

apresentem valores de 90%, que podera indiciar que ndo existem perdas significativas,

na pratica traduz-se num desempenho global de "apenas™ 72,9%.

A nivel mundial instituiram-se algumas metas para cada um dos indicadores, como é

visivel na Tabela 3.

Tabela 3 - Valores de referéncia de boas praticas

|- Sl Rt ez

DISPONIBILIDADE 90,00%
EFICIENCIA 95,00%
QUALIDADE 99,90%

OEE 85,00%

De salientar que existem estudos realizados a nivel mundial que demonstram que o0 OEE

em plantas fabris é em média de 60% (Vorne Industries, Inc.).
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6. Eficiéncia Operacional dos
Equipamentos na sec¢ao de
Maquinacao da TRIDEC
LDA.

Os resultados que a seguir se apresentam sdo suportados numa andlise cuidada, aos registos
internos de 2011 da TRIDEC LDA., nomeadamente:

= 0 mapa de registo das intervencfes da manutencéo;
* 0 mapa de registo dos tempos necessarios por Ordem de Produc&o;
= 0 registo das Nao Conformidades Internas, bem como as Ordens de Producdo as

quais se encontram associadas as Nao Conformidades.
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Pretende-se desta forma salvaguardar que os resultados obtidos podem apresentar algumas
inconsisténcias, contudo 0os mesmos permitem fazer um retrato aproximado da realidade

que se vive no chao-de-fabrica.

O célculo do OEE foi alavancado no preenchimento da tabela presente no anexo B,
elaborada propositadamente para este fim e, pretende realcar todas as perdas que
condicionam o desempenho dos equipamentos. Os equipamentos pelas suas caracteristicas

de producédo devem ser divididos em dois grupos:

= Equipamentos com producéo standard:
% CNC Victor 26;
% CNC Microcut 1300;
% CNC Narvik;
» Equipamentos com producao flexivel:
¢+ CNC Unisign;
« CNC Victor 145;
% CNC Microcut 2100;
% CNC You Ji;
% CNC Victor 36.

Uma das referidas inconsisténcias, prende-se com a contabilizacdo da producdo de cada
equipamento. Existem equipamentos que pelas suas caracteristicas podem executar as
mesmas operacles. Por exemplo, as operacdes que sdo realizadas na CNC Victor 145
podem também ser exectuadas na CNC Microcut 2100, o que se sucede também com a
CNC Victor 26 e com a Victor 36, sendo que a CNC Victor 36 tem capacidade para

realizar mais operacdes que a CNC Victor 26.

A inconsisténcia detectada € que quando o planeamento da producéo é alocado a um dado
equipamento, a contabilizacdo da producdo € toda ela afecta ao equipamento planeado,
ainda que por uma questdo de agilizacdo de todo o processo, 0 equipamento com
caracteristicas semelhantes por estar disponivel, tenha realizado parte da producdo. Esta
situacdo foi evidente entre as CNCs Victor 145 e Microcut 2100, razdo pela qual foi feita

uma analise conjunta para estes dois equipamentos.
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Antes da apresentacdo dos resultados é conveniente referir que os dados disponiveis ndo
permitiram preencher com a exactiddo desejada a tabela presente no anexo B,

nomeadamente os aspectos relacionados com:

=  Perdas destinadas as trocas de

configuracdo necessarias as novas = Desgaste dos equipamentos;
ordens de produgio = Matérias-primas / materiais com

= Programag#o dos equipamentos; baixa qualidade;

= Configuragéo dos equipamentos; = Encravamentos;

= Auséncia de matérias-primas / = Ineficiéncia dos operadores;
materiais;

S~— —— U o ),

PERDAS DE PARAGEM PERDAS DE VELOCIDADE

6.1 Os resultados obtidos

Com o objectivo de ser o mais preciso possivel e reflectir correctamente o peso de cada
equipamento nesta area, o OEE foi determinado através da média ponderada do
desempenho de cada um dos equipamentos durante o ano de 2011.

O factor de ponderacao foi definido com base no nimero de pecas produzidas por cada
equipamento em cada més, Tabela 4.
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Tabela 4 - Factores de Ponderacao Qualidade

CNC
Victor CNC CNC
A CNC . Microcu CNC CNC .
MES\ EQUIPAMENTO Unisign 1.45+ Victor t 1300 YOU JI | NARVIK Victor
Microcu 26 36
t 2100
Pegas 79,00 480,00 | 526,00 | 447,00 59,00 226,00 0
JANEIRO
FEVEREIRO
MARCO
ABRIL
MAIO
JUNHO
JULHO
AGOSTO
SETEMBRO
OUTUBRO

NOVEMERO m------
DEZEMEBRO m----m-

E de referir que os valores apurados para a Qualidade em cada um dos equipamentos,

foram propositadamente agravados, ligeiramente, de modo a reflectir a realidade apurada.

Em determinados meses ocorreram episédios que ndo permitiram identificar em que
equipamento foram as pecas nao-conformes produzidas. Estes episodios retratam situacdes
em que se recorreram a componentes que se encontravam em stock. Sao 0s componentes
transversais a varias familias de produtos, ou que s6 sendo utilizada num familia de
produtos sdo de grande rotatividade. O facto de estar em stock ndo permitir identificar
quando e em que equipamento foi a peca produzida significa que de momento néo existe
rastreamento das pecas produzidas.
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Foi obtido um valor global de 73,47%, o que significa que, apesar de nesta seccdo
existirem alguns problemas como j& se mostrou anteriormente, as operacOes realizadas
nesta seccdo encontram-se controladas, apresentando mesmo um desempenho superior a

média mundial.

100,00%

90,00% /\
80,00% / \
70,00% \

60,00% \v g

50,00%

40,00%
Jan Feb Mar Apr May Jun July Aug Sept Oct Nov Dec

——OEE| 81,55% | 75,46% | 88,53% | 75,31% | 63,58% | 67,22% | 73,88% | 88,90% | 57,62% | 69,33% | 75,16% 65,14%‘

Gréfico 7 - OEE Secg¢do de Maquinagao

Porém, o Grafico 7 mostra que existe alguma variabilidade no desempenho da seccdo de

Maquinacdo ao longo do ano.

E conveniente proceder a uma andlise individual dos equipamentos, de modo a perceber se
a referida variabilidade deveu-se a episodios esporadicos de dificil previsdo, ou se existe
um equipamento, ou conjunto de equipamentos que apresentem constantes perdas, que

justifiqguem o referido comportamento.

6.1.1 Andlise dos resultados obtidos
CNC Unisign

Os apenas 49,80% de desempenho, demonstra que 0s processos produtivos executados
neste equipamento ndo estdo devidamente controlados, e como tal 0 mesmo possui uma

significativa margem de evolucéo.

O referido descontrolo € visivel no Grafico 8, com as oscilagdes nos casos mais extremos a

apresentarem uma amplitude de cerca de 65%.

E visivel que é a Performance do equipamento o indicador, que mais perdas induz no seu

desempenho global, fruto das suas constantes oscilagdes que evidencia ao longo de todo o
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ano. Verifica-se ainda que a menor Disponibilidade do equipamento provoca menores
desempenhos da Performance, que demonstra que normalmente quando ocorrem avarias,
as mesmas sdo detectadas em curso de producdo, com consequéncias na Qualidade dos

componentes produzidos.

120,00%
100,00% \/ 0&
80,00% AN 7
RN === \\ // ==
60,00% < —= <= >
S ANV -
L vl
40,00% ~ > N 7
N oz \ 2
20,00% = vV
Ny
0,00%
Jan Feb Mar Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec
- — —OEE 69,11% | 44,67% | 57,38% | 66,64% | 53,47% | 21,83% | 53,18% | 5,96% |49,06% | 51,39% | 66,53% | 58,39%
AVAILABILITY | 93,21% | 80,98% | 88,11% |100,00%| 96,22% | 97,48% | 79,56% | 16,22% | 77,68% | 94,18% | 89,77% | 83,51%
PERFORMANCE | 82,84% | 65,54% | 69,28% | 68,29% | 56,70% | 82,77% | 69,87% | 79,19% | 72,92% | 61,92% | 74,57% | 72,13%
QUALITY 89,50% | 84,17% | 94,00% | 97,58% | 98,02% | 95,92% | 95,65% | 46,40% | 86,62% | 88,13% | 99,38% | 96,94%

Gréfico 8 - Desempenho CNC Unisign

A grande flexibilidade que o equipamento possui, torna mais

operacdes que realiza, motivo pelo qual os indicadores de

complexo o controlo das

desempenho, apresentam

desvios significativos relativamente ao que deveria ser 0s seus objectivos como mostra a
Tabela 5.

Tabela 5 - Indicadores de Desempenho CNC Unisign em 2011

 Desempenho
DISPONIBILIDADE -|
PERFORMANCE |RESA0a)

QUALIDADE -|

A melhoria do desempenho global do equipamento, numa primeira instancia, s6 sera

possivel desenvolvendo esforcos no sentido de eliminar as elevadas Perdas de Paragem e

de Velocidade.

A andlise das Perdas, Grafico 9, mostra que as Perdas de Paragem sdo devido as
avarias/falhas no equipamento, que ocorrem de forma recorrente, ndo havendo registo de

avarias/falhas do equipamento apenas no més de Abril.

As Perdas de Qualidade mostram que quando sdo produzidas pecas Ndo Conformes, as

mesmas, aparentemente nao tiveram recuperacdo possivel. Verificou-se ainda que com a
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excepcdo do més de Marco, as Perdas de Qualidade foram todas registadas no segundo

semestre do ano.

30,00% T 2275%

ny 7,50% PERDAS DE PARAGEM
20,00% - : M PERDAS DE VELOCIDADE
10,00% - i PERDAS DE QUALIDADE
0,00%

PERDAS

Gréfico 9 - Perdas Unisign
CNC Victor 36

S8o apenas apresentados resultados a partir de Abril, uma vez que o equipamento foi
adquirido no inicio do ano e apenas comegou a laboral a partir dessa altura.

Tal como acontece com a CNC Unisign, as operacGes produtivas realizadas neste
equipamento nao se encontram devidamente controladas, como comprova o desempenho

global de apenas 50,15%.

O Grafico 10 mostra a existéncia de uma tendéncia no desempenho do equipamento ao

longo do ano, ditada pela Performance.

120,00%

100,00%

80,00%

60,00% = = S~ _——

40,00%

20,00%

0,00%
Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec

- = = OEE 33,59% 57,97% 48,13% 38,87% 72,06% 54,50% 34,03% 62,32% 49,87%
AVAILABILITY 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% 96,53% 100,00% | 100,00%
PERFORMANCE | 42,23% 60,26% 50,43% 39,29% 75,67% 62,40% 41,68% 63,15% 52,22%
Quality 79,54% 96,20% 95,44% 98,95% 95,23% 87,34% 84,59% 98,68% 95,52%

Grafico 10 - Desempenho CNC Victor 36
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A cada trés meses verifica-se a existéncia de uma evolugdo positiva na Performance do
equipamento, a que se segue uma evolugdo com sentido negativo nos dois meses seguintes.
Sabendo que este equipamento € um dos que apresenta uma maior taxa de producdo, o seu
desempenho global é um dos que maior peso tem no célculo do OEE, ainda que nédo tenha

produzido no primeiro trimestre do ano.

A oscilagdo da Performance ao longo de todo o ano, é fruto da capacidade que possui de
produzir uma grande variedade de componentes. Pelo que nos meses de Maio, Agosto e
Novembro, os desempenhos acima da média, mesmo que ndo apresentando uma melhoria
muito significativa, revelam que a rotatividade dos diversos componentes que produziram
foi mais reduzida.

A melhoria do desempenho deste equipamento passa pela a adopcdo de medidas que
permitam eliminar o desvio de 40% na Performance, Tabela 6, face ao que deveria ser o
seu objectivo.

Tabela 6 - Indicadores de Desempenho CNC Victor 36

Desempenho
DISPONIBILIDADE 99,61%

PERFORMANCE -
QUALIDADE -

A anélise das Perdas, Grafico 11, permitiu concluir que os componentes Ndo Conformes

tém recuperacdo na maior parte dos casos, sendo que das Perdas de Qualidade 38% foi
devido ao retrabalho.

) 10,91%
15,00% - _
| 7 i PERDAS DE PARAGEM
10,00% - _
) H PERDAS DE VELOCIDADE
o | ey
5,00% 7 o,ie% ) i PERDAS DE QUALIDADE
0,00% g

PERDAS

Gréfico 11 - Perdas CNC Vitor 36
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CNC YOU JI

Os 67,16% de desempenho que o equipamento apresenta, podera ser considerado um bom

resultado se for acompanhado de uma evolucéo positiva no ultimo trimestre.

120,00%

100,00% \ —_—

Z - v \
80,00% ——= \\ / z N =%
- \! - 4 4 ~
- \ /1= < —=" N - SN
60,00% \\ / l’ T e
\ -
40,00% \ / /’
20,00% !

0,00%
Jan Feb Mar Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec

- = = OEE 68,55% | 81,74% | 90,42% | 2,49% |73,46% |65,15% | 70,84% | 95,45% | 50,55% | 60,22% | 81,18% | 65,89%
— AVAILABILITY | 99,24% | 99,67% (100,00%, 3,45% |98,51% |97,48% |100,00%100,00%| 81,88% | 96,23% |100,00% 100,00%|

PERFORMANCE | 77,17% | 97,44% | 91,19% | 73,91% | 77,54% | 69,68% | 71,59% (100,00%| 71,15% | 70,47% | 83,05% | 68,99%
— QUALITY 89,50% | 84,17% | 99,15% | 97,58% | 96,17% | 95,92% | 98,95% | 95,45% | 86,77% | 88,79% | 97,75% | 95,51%

Gréfico 12 - Desempenho CNC You Ji

Contudo, o Grafico 12, mostra que o equipamento ao longo do ano tem um desempenho

muito irregular, com a amplitude da oscilacdo nos dois meses mais criticos a ser de 92,96%.

E essencialmente o indicador Performance, que com o0 seu comportamento irregular

introduz as contantes oscilacGes no desempenho do equipamento.

O bom nivel de desempenho registado nos meses de Fevereiro, Marco, Agosto e
Novembro, com um desempenho cerca de 20% acima da média, demonstra que 0s

componentes produzidos foram essencialmente standards.

Ha ainda a destacar o comportamento do indicador Disponibilidade ao longo do ano, que
apesar de apresentar duas variaces com sentido descendente, tratam-se de situacdes
pontuais, que foram motivadas por avarias. E possivel que as oscila¢des da Disponibilidade
interfiram com os restantes indicadores, nomeadamente com a Qualidade, ao haver uma
oscilacdo mais acentuada da Qualidade no més de Setembro, pelo que a avaria do

equipamento terd sido detectada em curso de producao.

A Tabela 7, mostra que todos os indicadores de desempenho ficam aquém do que deveriam
ser as suas metas, com a Performance a ser o que mais negativamente penaliza 0

desempenho do equipamento, ao apresentar um desvio de 15%.
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Tabela 7- Indicadores de Desempenho CNC You Ji
DISPONIBILIDADE -|

PERFORMANCE -|
QUALIDADE -|

A andlise das Perdas, Gréfico 13, mostra que as avarias esporadicas registadas no més de
Abril, representam 60% das Perdas por Paragem.

1500% 1
I 2,08% PERDAS DE PARAGEM
10.00% 7 — M PERDAS DE VELOCIDADE
>/00% ' i PERDAS DE QUALIDADE
0,00% -+

PERDAS

Grafico 13 - Perdas CNC You Ji

Os 0,45% de Perdas de Velocidade, justificados pelo processamento de material defeituoso

no més de Margo, nao é suficiente para justificar a baixa Performance que o equipamento
apresenta.

Victor 145 + Microcut 2100

Os 71,52% de desempenho que o conjunto de equipamentos apresenta, como acontece com

a CNC You Ji, € um bom resultado desde que seja registada uma evolugdo positiva no
ualtimo trimestre.

O Gréafico 14 apresenta a existéncia de uma tendéncia, muito idéntica a verificada na
Victor 36.
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— — = OEE 65,71% | 50,50% | 79,28% | 85,74% | 88,10% | 56,62% | 79,99% | 99,43% | 51,88% | 69,24% | 75,56% | 56,13%
AVAILABILITY |100,00%| 76,86% |100,00%| 87,87% | 99,14% | 90,07% | 98,81% |100,00%| 84,76% | 95,44% | 94,02% | 68,36%
PERFORMANCE | 77,46% | 78,34% | 83,29% |100,00%| 93,04% | 67,88% | 81,81% (100,00%| 70,88% | 80,55% | 81,31% | 85,01%
QUALITY 84,84% | 83,88% | 95,19% | 97,58% | 95,51% | 92,62% | 98,95% | 99,43% | 86,35% | 90,06% | 98,85% | 96,58%

Gréfico 14 - Desempenho CNC Victor 145 e Microcut 2100

Contudo, ao contrario do que acontece na Victor 36, em que € nitidamente a Performance o
indicador responsavel na oscilagdo do desempenho do equipamento, neste caso o facto do
indicador Disponibilidade apresentar um comportamento ainda mais irregular que a
Performance, podera limitar ainda mais o comportamento desta, uma vez que a mesma ja
se encontra negativamente condicionada pela flexibilidade que possui em produzir véarios

componentes.

O comportamento irregular dos indicadores de desempenho leva a que apenas a

Disponibilidade cumpra com o que seria 0 seu objectivo como ¢€ visivel na Tabela 8.

Tabela 8 - Indicadores de Desempenho CNC Victor 15 e CNC Microcut 2100

DISPONIBILIDADE 91,28% |

PERFORMANCE [[ESIS0RI
QUALIDADE -|

A analise das Perdas, Gréafico 15, mostra que as Perdas de Paragem foram devido a avarias

do equipamento, das quais 60% dessas ocorréncias foram verificadas na Microcut 2100.

73



8,72%

10,00% - 3.09%
, : i PERDAS DE PARAGEM
5,00% - ' M PERDAS DE VELOCIDADE
_ i PERDAS DE QUALIDADE
0,00% + -

PERDAS

Gréfico 15 - Perdas CNC Victor 145 e CNC Microcut 2100
Victor 26

Este equipamento apresenta um desempenho de muito bom nivel, com o resultado 85,82%

a sugerir que as eventuais perdas existentes ndo serdo criticas.

O Gréfico 16 mostra contudo que o comportamento ao longo do ano apresenta flutuacdes,

visiveis nos meses de Maio, Setembro e Novembro.
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AVAILABILITY  |100,00%| 99,81% |100,00%| 97,95% | 89,01% |100,00%| 99,43% | 97,38% | 27,72% 100,00%| 85,74% 100,00%
PERFORMANCE |100,00%|100,00%|100,00%100,00%| 88,86% |100,00% 100,00%| 100,00%|100,00% 100,00%| 96,00% |100,00%
QUALITY 89,16% | 84,17% |100,00%| 97,58% | 98,02% | 95,92% | 98,95% | 99,43% | 87,54% | 90,28% | 98,37% | 96,94%

Grafico 16 - Desempenho CNC Victor 26

A evolucdo com sentido descente nos primeiros dois meses do ano é da responsabilidade
da Qualidade, todavia a mesma poderd ser artificial, uma vez que € imposta pelo
mecanismo de compensacdo da Qualidade da Producgdo. Este mecanismo, podera estar
ainda a causar efeitos perversos no més de Setembro, mas que ndo terd contudo grande
influéncia no desempenho global do equipamento, ja que as perdas verificadas sédo

essencialmente de Disponibilidade.
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O pico descente do més de Maio é justificado por um menor comportamento dos
indicadores Performance e Disponibilidade. E neste més que € verificada a maior variagio
da Performance com uma queda de aproximadamente 11% relativamente ao resto do ano e
podera ser uma consequéncia, da menor Disponibilidade, uma vez que apesar deste
equipamento ser dos que apresenta maiores taxas de producdo, em média a sua taxa de
afectacdo cifra-se nos 26% do tempo disponivel o que indica que ¢ um dos equipamento

que produz essencialmente componentes standard.

Situacdo idéntica € observada também no més de Novembro, contudo, neste caso a

variacdo da Performance é muito menos acentuada.

A potencializacdo de um melhor desempenho neste equipamento passaria por concentrar
esforcos no sentido de introduzir uma maior Qualidade na producdo, como demonstra o
desvio de 5% em relacdo ao que deveria ser a meta deste indicador, como comprova a
Tabela 9.

Tabela 9 - Indicadores de Desempenho CNC Victor 26

Desempenho
DISPONIBILIDADE 91,42%
PERFORMANCE 98,74%

QUALIDADE -

A andlise das perdas, Grafico 17, revela que as Perdas de Paragem de Equipamento sdo
muito esporadicas, sendo maioritariamente devido a intervencdes efectuadas no
equipamento resultado de avarias. Apenas 5% das Perdas de Paragem foram identificadas
como sendo atribuidas a complicagdes que surgiram durante as actividades de setup do
equipamento, e foram registadas no més de Abril.
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Gréfico 17 - Perdas CNC Victor 26

Merece também nota de destaque, o facto de apenas terem sido produzidos componentes
N&o Conformes nos meses de Janeiro, Outubro e Novembro, e de as mesmas nao terem

tido aparentemente reparacdo possivel.
CNC NARVIK

O desempenho global de 89,15% revela que o equipamento apresenta um bom nivel de
desempenho, pelo que ndo devera apresentar perdas significativas.

Contudo, o desempenho poderia ser ainda melhor, se 0 comportamento do equipamento

fosse ainda mais consistente.

A producdo neste equipamento caracteriza-se por ser de pouco rotatividade, produzindo
pequenas séries de apenas 2/3 tipos de componentes, com operacdes rotineiras e
optimizadas devido aos moldes serem exclusivamente destinados aos componentes que

produz. Ainda assim, o Grafico 18 destaca duas oscilacdes que merecem destaque.
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75,00% *
70,00%
Jan Feb Mar Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec
= = =OEE 89,50% | 84,17% | 85,95% | 84,32% | 78,81% | 95,92% | 98,95% | 99,43% | 87,54% | 90,68% | 99,38% | 75,18%
AVAILABILITY |100,00%|100,00%|100,00%|100,00%|100,00%| 100,00%|100,00%|100,00%|100,00%| 100,00%| 100,00%| 78,25%
PERFORMANCE |100,00%|100,00%, 85,95% | 86,41% | 80,40% |100,00% 100,00%| 100,00%|100,00%| 100,00%|100,00% 100,00%
QUALITY 89,50% | 84,17% |100,00%| 97,58% | 98,02% | 95,92% | 98,95% | 99,43% | 87,54% | 90,68% | 99,38% | 96,08%

Gréfico 18 - Desempenho CNC Narvik

O menor desempenho do equipamento registado entre Marco e Junho, deve-se a um

decréscimo da Performance. N&o tendo havido neste periodo temporal Perdas de Paragem

que afectassem a Disponibilidade do equipamento, o decréscimo da Performance sé podera

ser devido a sobreposicdo de trabalho do operador, pois ndo opera somente este

equipamento.

A outra oscilacdo de desempenho que merece uma cuidadosa analise foi a registada nos

meses de Setembro e Outubro, e foi devido a Qualidade da produgéo.

Ainda que todos os indicadores do desempenho tenham um comportamento bastante linear,

o indicador Qualidade ndo alcangou aquela que deveria ser a sua meta, apresentando um

desvio de cerca 6%, visivel na Tabela 10.

Tabela 10 - Indicadores Desempenho CNC Narvik

AVAILABILITY 98,19%
PERFORMANCE 96,06%|

QUALITY -

Sendo as perdas de desempenho bastantes reduzidas, a analise das mesmas, Grafico 19,

mostra que quando ocorrem Perdas de Qualidade, as mesmas aparentemente nao tiveram

reparacao possivel.
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Gréfico 19 - Perdas CNC Narvik

CNC Microcut 1300

O desempenho global de 90,78% devera ser considerado um desempenho de exceléncia,

pelo que as perdas existentes sdo residuais.

O Gréfico 20, mostra que o comportamento do equipamento é praticamente linear ao longo

de todo 0 ano, com a excepcao dos meses de Fevereiro, Setembro e Dezembro.

O menor desempenho registado nos meses de Janeiro e Fevereiro é causado pela Qualidade
da producdo. No entanto, esta indicacdo podera ndo ser a mais correcta, uma vez que 0s
valores de 89,50% e 84,17% registados, sdo resultado do mecanismo introduzido para
tentar reproduzir o mais possivel a Qualidade da Producdo, pelo que o desempenho do

equipamento podera ser significativamente melhor.

Em Setembro o menor desempenho aparenta ser resultado da accdo conjunta dos
indicadores Disponibilidade e Qualidade. No entanto, o comportamento da Qualidade
podera uma vez mais nao ser o mais correcto, fruto do mesmo incluir o mecanismo de

compensacao da Qualidade.

Em Dezembro, a queda abrupta do desempenho trata-se de uma situacdo pontual, devido a

Performance.
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100,00% -
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o 4 \ z \
90,00% 7 X7 \
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85,00% v v N
v \
’
80,00% N7 S
75,00%
70,00%
Jan Feb Mar Apr May June July Aug Sep Oct Nov Dec
- = = OEE 89,50% | 82,75% | 94,84% | 97,58% | 94,78% |95,92% | 95,41% | 97,12% | 77,50% | 88,53% | 97,11% | 78,38%
= AVAILABILITY |100,00%| 98,31% | 96,85% |100,00%|100,00%|100,00%| 96,87% (100,00%| 88,53% | 99,36% | 97,72% (100,00%
PERFROMANCE |100,00%(100,00%| 97,92% |100,00%| 96,69% |100,00%|100,00%|100,00%|100,00%|100,00%|100,00%| 80,85%
QUALITY 89,50% | 84,17% 100,00%| 97,58% | 98,02% | 95,92% | 98,50% | 97,12% | 87,54% | 89,09% | 99,38% | 96,94%

Gréfico 20 - Desempenho CNC Microcut 1300

De acordo com a Tabela 11, a exponenciacdo do desempenho do equipamento passaria por

investir na Qualidade, por ser o Unico indicador com desvio face ao que seria a sua meta a

atingir, cerca de 5%.

Tabela 11 - Indicadores de Desempenho CNC Microcut 1300

DISPONIBILIDADE  98,14% |
PERFORMANCE 97,96% |

QUALIDADE -|

Porém, 0 mesmo nao € significativo, uma vez que o objectivo global foi alcancado, para

além de que o mesmo podera ser substancialmente mais reduzido, apenas 0,28%.

Ainda que as perdas sejam efectivamente residuais, a analise das mesmas, Gréafico 21,

identificou que contrariamente aos restantes equipamentos, o retrabalho das pecas N&o

Conformes, tem um elevado peso nas Perdas de Qualidade, representando cerca de 85%

das mesmas.
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Grafico 21 - Perdas CNC Microcut 1300

No entanto, esta situacdo foi registada no més de Novembro, o que significa que nos meses
de Julho, Agosto e Outubro, as pecas Ndo Conformes Produzidas ndo tiveram

aparentemente reparacao possivel.

As Perdas por Paragem revelam que as mesmas resultam de avarias no equipamento e
verificou-se que nos meses em que ocorreram, com a excepcdo dos meses de Marco e
Novembro, poderdo ser uma dos motivos pelos quais tenha sido necessario recorrer a horas

extras de producéo.

Apesar da andlise efectuada apresentar em alguns aspectos resultados inconclusivos,
nomeadamente ao nivel das Perdas de Velocidade, a mesma destaca outros aspectos que
poderdo ser Uteis no desencadear de ac¢es com o intuito de melhorar o desempenho da

seccao de Maquinacao.

Como ja foi explicado, existe uma relacdo directa entre as Perdas de Velocidade e a
Performance, pelo que a grande discrepancia que se verifica, recorrentemente, em todos 0s
equipamentos, pode indicar, ainda que erradamente, que as mesmas podem ser causadas
por realidades que poderiam ocorrer e que ndo foram devidamente acauteladas aquando da
elaboragdo da tabela presente no Anexo B, que tem como intuito retratar todas as
ocorréncias no chdo-de-fabrica, com implica¢Ges directas na producgdo. Assim, o facto de
ndo se ter conseguido evidenciar quais as Perdas de Velocidade que ocorrem em cada
equipamento, que certamente ocorrerdo, e qual a sua extensdo, € explicada pela

subjectividade que as caracterizam, ndo sendo de facil contabilizacéo.
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A principal elacdo a retirar, € que 0s equipamentos que possuem maior flexibilidade,
capacidade de produzir diversos componentes, sdo 0s que apresentam menor desempenho.

S0 a correcta interpretacdo de todas as Perdas podera permitir mais conclusdes.

6.1.2 Sintese dos OEE dos equipamentos

Tendo presente os valores da Tabela 3 é de seguida feita uma comparacdo entre todos 0s

equipamentos, salientando-se os principais aspectos a melhorar em cada um deles.

Tabela 12 - Quadro comparativo dos equipamentos

Equipamento ASPECtosa ) opON|BILIDADE  PERFORMANCE ~ QUALIDADE

melhorar
O \[e CiEllg - Disponibilidade
Performance 77,25% 71,34% 89,36%
Qualidade
CNC Victor 36 Perfor_mance 99.61% 54,15% 92.39%
Qualidade
CNC You Ji Disponibilidade
Performance 89,71% 79,35% 93,81%
Qualidade
CNC Victor 145 Performance
+ CNC Qualidade 91,28% 83,30% 93,32%
Microcut 2100
CNC Victor 26 Qualidade 91,42% 98,74% 94,70%
CNC Narvik Qualidade 98,19% 96,06% 94, 77%
CINC IVICIOCUE T 98,14% 97,96% 94,48%

1300

Independente do desempenho global de cada um dos equipamentos, ver Tabela 12, consta-
te que nenhum dos equipamentos cumpre com os valores de referéncia ao nivel do

indicador Qualidade e que todos eles apresentam valores muito semelhantes.

Em termos globais, é a Performance o indicador que mais compromete o desempenho dos
equipamentos e, ficou evidente a influéncia que a variabilidade dos componentes a
produzir tem neste indicador. Assim, 0s equipamentos com melhores Performances sdo

aqueles em que a variabilidade é mais reduzida.

Pelo valor que apresenta ao nivel da Performance, a melhoria do desempenho da seccéo de
Maquinagdo, poderd passar pela adopgdo de metodologias que permitam diminuir as
Perdas de Velocidade existentes na CNC Victor 36.
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E portanto fundamental perceber como ocorrem as Perdas detectadas, a fim de poderem ser
tomadas medidas concretas ao seu combate.

6.1.1.1 Perdas de Paragem

Todos os equipamentos foram alvo de intervencgdes recorrentes ao longo do ano de 2011

que obrigaram as suas paragens.

As paragens sdo motivadas por diferentes tipos de intervencOes, as correctivas e as
preventivas, com as preditivas a representarem 92,31% destas. Estas intervencdes
influenciam directamente no desempenho global dos equipamentos por intermédio como é
6bvio da Disponibilidade e, constata-se a existéncia excessiva de intervengdes correctivas,
que representam 60% das paragens dos equipamentos. Os equipamentos podem ser

divididos em dois grupos consoante o tipo de intervencdes que sofrem:

= Correctivas: CNC Unisign, CNC You Ji e CNC Microcut 1300;
= Preventivas: CNC Victor 145, CNC Microcut 2100, CNC Victor 26 e CNC Narvik.

Na Tabela 13 podem ser consultados os custos resultantes das intervencdes que cada

equipamento sofreu no ano de 2011.

Tabela 13 - Custos de manutengdo

Equipamento Internos Externos TOTAL
CNC Unisign  14.342,73 € 3.544,45€ 17.887,18 €
CNC Victor36  2.493,56 € 0,00 € 2.493,56 €
CNCYouli 7.829,22¢€ 1.214,37 € 9.043,59 €
CNC Victor 145 6.936,75 € 0,00 € 6.936,75 €
CNC Microcut 2100 13.036,91 € 0,00 € 13.036,91 €
Victor26  4.826,20 € 6.085,30 € 10.911,50 €

Narvik 20,87 € 0,00 € 20,87 €
Microcut 1300 7.341,01 € 0,00 € 7.341,01 €

Verifica-se uma diferenga ainda significativa nos custos associados as intervengdes que

motivam paragens, as correctivas séo em média 3.700,00 € mais dispendiosas.

O peso excessivamente elevado que as intervengdes correctivas tém nas paragens dos
equipamentos, mostra que a consolidagdo dos pilares da metodologia TPM permitira

atingir um melhor nivel de desempenho global nesta sec¢do, que se torna evidente quando
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se percebe que invertendo esta situagdo poderdo ser conseguidos ganhos significativos ao
nivel da Performance, nomeadamente na CNC Unisign e na CNC You Ji.

6.1.1.2 Perdas de Velocidade

Deve ser considerada a possibilidade de as Perdas de Velocidade ndo serem tdo
significativas como a Performance sugere. A metodologia adoptada na monitorizagao das
operacOes de Producdo, esta focalizada na eficiéncia com que as mesmas séo realizadas e,
consiste em verificar se os tempos estimados para a producdo dos JOBs sdo cumpridos,
procurando justificar os desvios, quando existentes. Porém os registos de suporte que
permitem estas analises, contabilizam apenas a duragdo total dos JOBs, resultado da forma
como sdo recolhidos. Assim, os tempos das operacGes de suporte, (que ndo acrescentam
valor), como 0s setups ou as trocas de configuracdes entre outras, por o0 equipamento ndo
estar efectivamente a produzir, ndo sdo contabilizados, e como tal os efeitos destas
operacdes sdo reflectidos na Performance, quando deveriam estar a ser contabilizadas na
Disponibilidade.

E conveniente referir que com esta observacdo ndo se pretende fazer qualquer critica
negativa quanto a metodologia adoptada para a monitorizacdo da Producdo. Apenas se
pretende demonstrar de forma inequivoca, que esta forma de trabalhar ndo responde a
todas as necessidades da ferramenta que esta a ser apresentada.

Conclui-se que os equipamentos que produzem componentes essencialmente standards e
de reduzida variedade, possuem em média Performances 25,58% superiores, a dos

equipamentos que permitem maior flexibilidade.

6.1.1.3 Perdas de Qualidade

A analise das Ndo Conformidades Internas revela que apenas foi possivel identificar onde

ocorreram pouco mais de metade das 629 identificadas, 52%.
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Tabela 14 - Ndo Conformidades por Equipamento

- Ferramenta
CNC Unisign - Operagoes Setup 843 16 2.615,14 €
- Posicionamento Pega
- Operacgoes Setup
- Posicionamento Pecga
CNC Victor 36 6.514 169 1.487,44 €

- Ferramenta

- Qutras Situagdes

- Ineficiéncia Operador
CNC You Ji - Posicionamento Pega 1.072 12 1.400,39 €
- Ferramenta

- Ineficiéncia Operador

CNC Victor 145 - Posicionamento Pega 6.089 81 2.849,35 €
- Ferramenta
- Posicionamento Pega
CNC Microcut 2100 2 27 1.670,22 €
- Ferramenta
CNC Victor 26 - Operagdes Setup 5.016 11 75,14 €
CNC Narvik - Ferramenta 2.549 1 60,09 €
CNC Microcut 1300 - Operagoes Setup 3.539 8 0,00 €

A Tabela 14 mostra que as origens das N&o Conformidades Internas séo transversais a
todos os equipamentos, e ainda que, faltando identificar onde sdo gerados 35% dos Custos
da N&o Qualidade Interna nesta secgdo, estabelecendo um paralelismo com o ponto
anterior, constacta-se que 0s equipamentos que sdo maioritariamente alvo de intervencgdes
correctivas possuem um impacte bastante representativo nos mesmos. Estes equipamentos
representam somente 21% da producdo, mas sao responsaveis por 40% dos custos, 0 que
significa que um namero significativo de Nao Conformidades Internas podem ser geradas

por avarias dos equipamentos.

A andlise por equipamento, ndo permite um retrato fidedigno da realidade do chdo-de-
fabrica, pelo que pela transversalidade das Ndo Conformidades, a anélise das mesmas sera

mais proveitosa.
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Tabela 15 - Principais Ndo Conformidades

- Falha/falta controlo apds maquinagdo 311 4932,38€
. - Incorrecta leitura do desenho 15 858,78 €
Ineficiéncia - Erro operador 56 572,30 €
Operador -
- Falta de atencdo na anadlise da informagdo do JOB 22 310,00 €
- Falha/falta no controlo a chegada para maquinacdo 13 178,20 €
- Utilizacdo de ferramenta inadequada 11 2.495,84 €
- Utilizagdo de ferramenta desgastada/danificada 37 642,53 €
Ferramenta - — -
- Quebra pastilha/ferramenta/acessoérios durante operacgido 14 402,65 €
- Afinagdo ferramenta 2 41,20 €
- Afinagdo maquina 74 2.948,69 €
Operagodes de Setup - Falta de ajuste apds intervengao manutengao 10 556,15 €
- Usado programa incorrecto 4 45,58 €
Colocacgao pegas - Incorrecto posicionamento da pe¢a na mesa/molde 15 649,16 €
- Tentativa de reparacdo mal sucedida 6 378,44 €
- Pegas em stock aquando da subida de revisao 10 321,90 €
. . - Falta de calibragdo 16 103,22 €
Outras situagoes :
- Falta de equipamento 5 83,85 €
- Sem causa identificada 4 0,00 €
- Ocorréncias durante maquinagao 4 0,00 €

A Tabela 15, fornece orientagcbes mais precisas sobre onde actuar, de modo a oferecer
componentes com melhor Qualidade. Em alguns casos, as ac¢des que possam ser
desencadeadas para combater os problemas de Qualidade, poderdo também traduzir-se em
melhorias na Performance dos equipamentos, nomeadamente as que Se encontram
associadas ao processamento de material/pecas que ndo cumprem com as especificacoes de
produgéo.

Pelos custos e quantidades que apresentam, torna-se ébvio que ao nivel da Qualidade, as

medidas a adoptar deverdo incidir numa primeira fase sob as Ineficiéncias dos Operadores.

6.1.1.3.1 Oportunidades de melhoria

Ainda que os detalhes que justificam as Ndo Conformidades Internas sdo de um modo
geral bastante exactas, na pratica alguns dos problemas poderdo néo ser de facil resolugéo.

Como tal, € necessario tentar compreender, de que modo ocorrem.
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Ineficiéncia dos Operadores

Aparenta haver uma excessiva responsabilizacdo dos operadores, 0 que sugere que ndo
existe um adequado envolvimento dos colaboradores com a qualidade, como de resto
mostram as excessivas Ndo Conformidades por falhas/falta de controlo, quer seja antes ou
apo6s a maquinagdo e que representam 51% do total das ocorréncias apuradas. O facto de
haverem falhas nos controlos antes dos processos de maquinacdo, indica que apesar do
estudo ser centrado na Seccao de Maquinacao, a falta de envolvimento dos operadores com

a qualidade sera geral.

Contudo, deve ser referido, ainda a este respeito, que o facto de as cotas criticas nem
sempre constarem dos desenhos leva a que os operadores em determinadas situagdes ndo

tenham como rejeitar pecas em curso de producéo.

A falta de concentracdo que por vezes se verifica, pensa-se que poderia ser combatida com
a implementacédo de um sistema que premiasse o desempenho dos operadores com base na
qualidade da sua producdo. Seria este 0 momento oportuno para tal decisdo, uma vez que
das conversacg0es tidas com os intervenientes, percebeu-se que a actual forma de produzir,
vai ser alterada para promover a rotatividade dos colaboradores pelos diversos
equipamentos. Esta alteracdo podera eliminar a viciacdo de resultados que ocorreria
actualmente, porque como j& se percebeu h& equipamentos propicios a apresentarem

melhores resultados que outros.
Ferramenta

O principal problema associado ao uso das ferramentas é as mesmas serem utilizadas com
desgaste acima do que seria aceitdvel, ocorrendo a quebra das mesmas durante as

operacdes nos casos mais criticos.

A eliminacdo destas situacGes passa pelo controlo do estado das ferramentas. Pela
variabilidade que existe na producdo e a heterogeneidade, dos materiais utilizados ndo é
possivel a implementacdo de um sistema de controlo baseado no seu tempo de vida Util,

pela que a solucdo tera de passar por uma forma de controlar o desgaste das mesmas.

O projecto em curso, que visa a definicdo do tempo de vida das ferramentas, baseado no
namero de pecas que é capaz de produzir com boa Qualidade, permitira atenuar os

resultados, apresentados neste relatério.
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Esta metodologia tem contudo uma limitacdo, s6 produz resultados na producdo de
componentes standard, pois sO sera vidvel em lotes de producdo de média/grande

dimensao, e requer que as mesmas sejam utilizadas com parametros de maquinacao fixos.

Adicionalmente devera ser considerado o recurso a eventuais ac¢oes de formacao ao nivel
da afinacdo das ferramentas, brocas e fresas, porque, uma vez mais resultante das
conversacOes obtidas foi apurado que existe equipamento destinado a este fim na tool shop,
que ndo esta a ser aproveitado, por os operadores ndo estarem habilitados a trabalhar com

eles.
Operac0es de Setup
Destas operagdes, as mais criticas sdo associadas a afinacdo da maquina, nomeadamente:

= adefinicdo do ponto de entrada da ferramenta;
= 0 desconto do off-set da ferramenta;

= insercdo dos parametros de maquinagéo;
que sdo operacOes que tém de ser executadas e que ndo sdo passiveis de serem alteradas.

Esta também em curso um outro projecto, que visa a automatizacdo dos programas de
maquinacdo. Quando em execucdo, prevé-se que 0s operadores possam correr 0S
programas sem que exista possibilidade de os alterar. Esta alteracdo eliminard um dos
problemas que foi detectado, a utilizacdo de parametros diferentes em programas utilizados
na producdo dos mesmos componentes, que motiva a que no mesmo equipamento possam

verificar-se diferentes Performances.

No entanto, esta medida sé resolvera parte do problema, uma vez que a defini¢do do ponto
de entrada da ferramenta e o desconto off-set das ferramentas continua a ter que ser
executado pelo operador. Assim, deverdo ser desenvolvidas instru¢bes de trabalho, para
estas etapas, que deverdo ser colocadas junto dos equipamentos, permitindo a

responsabilizacdo efectiva do operador em caso de falha.
Colocacéo das pecas nas maquinas

A dificuldade reside na ndo existéncia de moldes especificos para todos os componentes,

devido a grande variabilidade de componentes que produzem.
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Assim, é natural que os componentes com menor rotatividade ndo possuam moldes, devido

as quantidades de producdo ndo justificarem os investimentos que seriam necessarios fazer.

Esta situacdo podera contudo ser minimizada equipando os equipamentos com mesas CNC
universais, permitindo que mesmo sem moldes a sua colocacgéo seja facilitada. De futuro,
aquando do desenvolvimento de novos moldes, aconselha-se, sempre que possivel que 0s

mesmos permitam uma s6 possibilidade de colocagdo da peca.

H& ainda a problematica da deslocacdo dos moldes/pecas que pode ocorrer durante a
maquinacdo. Trata-se de um problema de elevada complexidade pois esta associado a
intensidade de aperto com que os grampos fixam os moldes/pecas. De tal forma, que um
aperto mais forte poderd transmitir uma errada ideia de nivelamento, ao infligir
deformacdes nas pecas, que ndo sdo perceptiveis, mas que conduzem a que as operacdes
realizadas fiquem fora das cotas pretendidas. Todavia, se o aperto ndo for o suficiente para
fixar correctamente a peca, a mesma poderd deslocar-se durante as operacdes de

maquingédo, como referido.
Outras Situacoes

Representam situacdes que poderdo ocorrer esporadicamente e que se caracterizam pela

imprevisibilidade com que podem surgir, nomeadamente:

= Pecas em stock aquando da subida de revisao;

» Falta de equipamento.

Relativamente a falta de calibracdo dos equipamentos, sendo referente a um sé caso, ha
que garantir que todos os equipamentos possuem planos de calibracdo adequados, e que 0s

mesmos sdo cumpridos.

A tentativa de reparacao registada, corresponde a uma peca que ja havia sido anteriormente
maquinada e, a reparacdo consistiu numa fase inicial no enchimento da peca com solda
sendo de seguida novamente maquinada. No entanto, o enchimento de pecas com solda é
pouco eficiente, pois o calor aplicado e o consequente arrefecimento promove alteracdes
das propriedades fisicas do material base nas zonas circundantes, e como tal, este tipo de

reparagdes devera ser evitado.
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/. Conclusao

No ano de 2011, conclui-se que apesar do resultado global da Seccéo de Maquinacéo da
TRIDEC LDA. ser positivo, existe margem para melhorias significativas no

desempenho da mesma.

As medidas que possam ser adoptadas s6 produzirdo os resultados desejaveis se forem
articuladas com uma maior relacdo de compromisso entre ambas as organizacfes. Sera
conveniente afinar algumas arestas no relacionamento entre ambas as partes,
standardizando processos e formas de actuar, pois ndo existe razdo para haver

discrepancias nos dados referentes a um mesmo assunto.

As accOes que venham a ser consideradas deverdo visar eliminar o excessivo peso das
paragens correctivas, que poderdo passar pela adop¢do de novos planos de manutencao
e por uma maior monitorizacdo dos equipamentos, que podera incluir o estabelecimento
de novas regras de manutencdo primarias a serem realizadas pelos operadores. Os
equipamentos em que esta necessidade é mais premente sdo a CNC Unisign, a CNC
You Ji e a CNC Microcut 1300.

Existe a necessidade de haver um maior envolvimento dos operadores com a Qualidade,

reforcando uma maior responsabilizagdo das suas ac¢Oes. O mecanismo mais
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apropriado passa pelo reforco positivo das boas préticas, por intermédio dos prémios de

produtividade.

Outro aspecto que deve também ser salientado é que o aumento da Performance dos
equipamentos mais criticos, a CNC Victor 145, CNC Victor 36, CNC Unisign, CNC
Microcut 2100 e CNC You JI, passa em grande medida pela reducdo da variabilidade de
componentes que processam, permitindo que possam ser adptadas medidas que tornem
a sua producdo mais automatizada. Contudo, esta decisdo nédo € da responsabilidade da
TRIDEC LDA.

A adopcédo da ferramenta apresentada neste trabalho, o OEE, como um indicador de
controlo de processo, KPI, poderia ser uma mais valia para a TRIDEC LDA. pois
permitiria uma maior desburocratizacdo do controlo dos processos. Engloba aspectos
como a Disponibilidade, Performance e Qualidade e permitiria juntar num s0,
indicadores que actualmente sdo monitorizados por mais que um departamento,

nomeadamente a Manutencéo e a Qualidade.

Na prética a adopgdo seria de relativa simplicidade e ndo acarretaria custos. Bastaria que
os dados provenientes da producédo estivessem um pouco mais detalhados, que poderia
ser facilmente atingido, solicitando aos operadores os tempos despendidos com cada
operacdo, pela introducdo de campos destinados a este fim na check-list de auto-
controlo que acompanha os JOBs, ou pela introducdo de uma nova check-list destinada

a este proposito.
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Anexo A — Exemplo de uma Ordem de Producédo (JOB)
Anexo B — Tabela para recolha de dados da produgéo
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Anexo A

Job: PT024512
216794 Fifth wheel housing 15Ton

Exemplo Ordem de Producéo (JOB)

26-04-2012
Pagina: 1 de 15

Semana: 19

R —

216794 Fifth wheel housing 15Ton

Revisao: 3
Sam: 0
QUANTIDADE final part: 20,00
SCHEDULED DATES
Start date 20-04-2012
Due date . 04-05-2012

Requested date 11-05-2012

SUBASSEMBLY COMPONENTS: Required Qty Qty from Whse Status
Asm Part Number Description Stock
1 219065 Fifth Wheel Housing 15T Lin 1200 W 20,00 pg 0,00 mw
MATERIAIS
Descyryigao Quantidade oper. lote
20 215108 Locating pin 40,00ps  mw 20 Open |:
OPERACOES Setup produgao
Descrigao Res group Quantidade Est.Hours Est.Hours finished
10 MCHHM Maquinar HMC 1300 MCHHM 20,00 0,50 10,00 D
Medidas Importantes:
-M16 (8x)
-M16 (4x) a 28mm
20 MCHYJ Maquinar You-Ji MCHYV 20,00 0,50 10,83 I:
Medidas Importantes:
-4 Furos M20
-2 furos d25 (+0.15 +0.05)
Colar locating pin
Instruges: Usar Loctite Cleaner 7063 para limpar furo e pino
Usar Loctite 621 para colar pino
30 QCNTR Controlo Qualidade QCNTR 20,00 0,00 0,00 I:]
AT T
= AR M
40 SUBC Subcontratagéo SUBC 20,00 0,00 0,00 I:
Caetano Coatings, rev. auto e ind., S.A
50 QCNTR Controlo Qualidade QCNTR 20,00 0,00 0,00 E
R = I
Assembly: OperQty:

(T

MO
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Job: PT024512

Semana: 19

216794 Fifth wheel housing 15Ton
Requested date: 11-05-2012

Start dater 20-04-2012

26-04-2012
Pagina: 2 de 15

Ficha de acompanhamento de material

Finished

par 216794 Fifth"wheel housing 15Ton
Bt 4 QUANTIDADE PALETE: 5
Job Quantidae: 20 ORDEM DE PALETE: 1/4
OPERACOES
Setup  Producio.
Descrico Res group Quantidade  EstHours  EstHours
10 MCHHM Maquinar HMC 1300 MCHHM 20 0,50 10,00
Medidas Importantes:
-M16 (8x)
M6 (4x) a 28mm
20 MCHYJ  Maquinar You-Ji MCHYV 20 0,50 10,83
Madidas impartantes
-4 Furos M20

30

JooNum

=

40

50

JooNum:

Assambly

94

-2 furos 025 (#0.15 +0.08)

Colar locating pin

Instrugbes: Usar Lochte Cleanar 7063 pars Nmpar fivo e ping
Usar Loctite 627 pera colar pine

QCNTR Controlo Qualidade QCNTR

mlmulwmunu

SuBC Subcontratagio SUBC
Caetano Coatings, rev. auto @ Ind., ¢
QCNTR Controlo Qualidade QCNTR

ARAVEAA R A
W0

Operation:

PalletQty.

20 0,

20 0

00

00

20 0,00
W

PalletQly:

0,00

0,00

0,00

Ixi



Job: PT024512
216794 Fifth wheel housing 15Ton

Start date: 20-04-2012

Semana: 19

Requested date: 11-05-2012

26-04-2012

Pagina: 6 de 15

219065 Fifth Wheel Housing 15T Lin 1200 W

Revisao:
Sam:

QUANTIDADE final part: 20,00

SUBASSEMBLY COMPONENTS:

Required Qty Qty from  Whs
Asm Part Number Description Stock
2 219068 Fifth Wheel Plate 20,00 pg 0,00 mw
3 216791 Bended partitiion left 20,00 pg 0,00 mw
4 216792 Bended partition right 20,00 pg 0,00 mw
5 216786 Front plate 15mm 20,00 pg 0,00 mw
6 216788 Back plate 25mm 20,00 pg 0,00 mw
MATERIAIS
Descrigao Quantidade oper.
50 216790 Support plate 15mm 40,00 pg mw 10 Open
60 216797 Reinforcement plate 40,00 pg mw 10 Open
80 205301 Bracket 20,00 pg mw 30 Open
90 219488 Grease bracket 20,00 p¢ mw 30 Open
OPERAGOES Setup produgéo
Descrigao Res group Quantidade Est.Hours Est.Hours finished
10 SWO Soldadura Manual 20,00 0,50 8,33 :I
Instrugbes de Setup:
Soldar strips a 966 mm
Medidas Importantes: Esquadria entre strips e a chapa central
Paralelismo entre barras
20 WLDRI Welding Robot | (2000) 20,00 0,50 8,33 :'
Instrugbes de Setup:
Soldar strips a 966 mm
Medidas Importantes: Esquadria entre strips e a chapa central
Paralelismo entre barras
30 WLDG Soldadura Manual 20,00 0,50 8,33 |:]
Medidas Importantes:
Esquadria entre strips e a chapa central
Paralelismo entre barras
40 GBLST Decapar 20,00 0,00 1,67 D
50 CLNG Limpeza 20,00 0,50 1,67 I:]
60 PRSNG Prensar 20,00 0,50 233 I:]
Instrugbes: Desempeno da chapa centra
70 QCNTR Controlo Qualidade 20,00 0,00 0,00 I:l
JobNum: Operation:

IERIN O
T

I

Assembly:

AL
MO

OperQty:

e Status

lote

i

Parent assembly 0 216794

OpDtliDesc
CNC 5 MICROCUT HMC 1300 MCHHM

first operation parent:

Fifth wheel housing 15Ton
ResourceGrplD
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Part.

Revisédc

Sam

Job: PT024512

Semana: 19

216794 Fifth wheel housing 15Ton
Start date; 20-04-2012

219065

9

Job Quantidade: 20

OPERAGOES

10

40

70

Descricao
sSwo Soldadura Manual

instnacles do Safup:
Sokdar strps a 966 mm

Madidas impartantes: Esquadnia entre sirps o a chapa central

Paralelismo antre barras

WLDRI  Welding Robat | (2000)

Instrugtes de Setup:
Soidar strips a 966 mm

Madidas impontantes: Esquadna entre strips & a chapa cantral

Paralehstno entra barras

WLDG  Soldadura Manual

Mealdas imporfantes:
Esquadria entre sinps e & chapa central
ParaleNsmo entre bavras

GBLST Decapar
CLNG Limpeza

PRSNG Prensar

Instrugtes.: Dasempeno da chapa centrs

QCNTR Controlo Qualidade

T
MW

96

Requested date; 11-05-2012

Ficha de acompanhamento de material
Fifth Wheel Housing 15T Lin 1200 W

26-04-2012

Pagina: 7 de 15

QUANTIDADE PALETE: 5
ORDEM DE PALETE: 1/4

_ Setup
Res group Quanfidade Est Hours
WLDM 20 0,50
WLDR 20 0,50
WLDM 20 0,50
GBLST 20 0,00
CLNG 20 0,50
PRSNG 20 0,50
QCNTR

20 0,00
= T

PallatQry:

Producdo.

EstHours Finished
833 [
833 [
833 [
167 [
167 []
233 [
000 []



Job: PT024512 Semana: 19

216794 Fifth wheel housing 15Ton
Start date: 20-04-2012  Requested dae: 11-05-2012

26-04-2012
Pagina: 11 de 15

219068 Fifth Wheel Plate
Revisdo: -
Sam: 2
QUANTIDADE final part: 20,00
MATERIAIS ;
Descrigao Quantidade aper
10 2186784 Fifth wheel plate 12mm 20,00 pe mw 10
OPERAcOES ; SEE) Setup produgéo
Descrigdo Res group Quantidade Est.Hours Est.Hours
10 DRLNG Furar PLPR 20,00 0,50 3,33

Instrugbes :Fazer 5 chamifros nos furos da pega 216784 (fifth wheel piate)
ATENCAC: PEGA NAO E SIMETRICA ss> VER DESENHO!

Operagiic Seguinte: Soldadure {outraref.)

Open

finished

-

——]
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Job: PT024512 Semana: 19 26-04-2012

) ) Pagina: 12 de 15
216794 Fifth wheel housing 15Ton
Start date; 20-04-2012 Requasted date: 11-05-2012

216791 Bended partitiion left

Revisdo: 1
Sam: 3
QUANTIDADE final part: 20,00
MATERIAIS
Descrigio Quantidade aper. lote
10 s1013 Plale & DOMEX 460 3T9m2 mw 0 Open |__—_|
OPERACOES Setup produgss
Descrigio Res group CQuantidade Est.Hours EstHours  finished

10 PLCT FLASAIA BLCT 20,00 0.25 e [
20 BNONG  Cuinar PLPR 20,00 0.25 o0 [
0 QCNTR  Controle Qualidade QCNTR 20,00 0,00 0,00 1

“ A i
= I [T




Job: PT024512 Semana; 19 26-04-2012

. . Pagina: 13 de 15
216794 Fifth wheel housing 15Ton
Start date: 20-04-2012  Requested date: 11-05-2012

216792 Bended partition right

Reviséo: 1
Sam: 4
QUANTIDADE final part: 20,00
MATERIAIS -
V Descrigao Quantidade oper. lote
10 510131 Plate 8 DOMEX 460 379m2 mw 0 Open :
OPERACOES : : e Setup produgio
Descrigao Res group Quantidade Est.Hours Est.Hours finished
10 PLCT PLASMA PLCT 20,00 0,25 067 :I
20 BNDNG Quinar PLPR 20,00 025 1,00 I:
30 QCNTR Controlo Qualidade QCNTR 20,00 0,00 0,00 :I
JobNum:

IR RAR R S|
M

T
MRAw

Assembly:
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Job: PT024512 Semana: 19 26-04-2012
) ) Pagina: 14 de 15
216794 Fifth wheel housing 15Ton
Start date: 20-04-2012  Requested date: 11-05-2012
216786 Front plate 15mm
Revisao: 1
Sam: 5
QUANTIDADE final part: 20,00
MATERIAIS |
Descrigao Quantidade oper lote
10 510106 Plate 15 §355 316m2 mw 10 Open :
OPERACOES Setup produgic
Descrigdo Res group Quantidade Est.Hours Est.Hours  finished
10 PLCT PLASMA pLCT 20,00 0,50 100 [
20 GBLST  Decapagem GBLST 20,00 0,00 117 | =5
30 PRSNG  PRENSA PRSNG 20,00 0,50 1,00 |
40 QCNTR  Conirolo Qualidade QCNTR oo [

O WARTANA

100

20,00 0,00 0]
M
W



Job: PT024512

216794 Fifth wheel housing 15Ton

Semana: 19 26-04-2012

Job nr: PT024512

[TRIDEC]

Partnr; 216794 Fifth wheel housing 15Ton ,
: Copia; Producao
F‘mdqty: 20 Pagina 1 de 1
26-04-2012 11:06:57
Beferencla Descrcag Quanlidade Amazem
205301  Bracket FROD O
20,00 PG
215108 Locating pin 1024 a
MONT
40,00 PG
215784 Fifth wheel plate 12mm WCPL (|
20,00 ils
216780  Support plate 158mm MCPL a
40,00 pg
218797 Reinforcement plate S0LD O
40,00 g
210488 Grease bracket PROD O
20,00 pc
510106  Plate 15 5355 WP 0
3,16 me
510111 Plate 25 5355 MPO1 0O
217 m2
510131 Plate & DOMEX 450 MPEA O
T.58 ma2

(Validagao pelo Armazem)

Reaferencias Data Assinatura
enfregues
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Job: PT024512

216794 Fifth wheel housing 15Ton

Semana: 19 26-04-2012

Start dale; 20-04-2012  Requested date; 11-05-2012

Job nr: PT024512
Partnr: 216794  Fifth wheel housing 15Ton

Prod.qty: 20

o

[TRIDEC]

Copia: Armazem

Pagina 1 de 1
26-04-2012 11:06:57

Referencla Descrican Quantidade Armazem
205301 Bracket PROD
2000  pg O
215108 | Locating pin 1D2A
MONT
40.00  pc ]
216784 Fifth wheel plate 12mm NCPL
20,00 pc O
216790 Support plate 15mm NCPL
4000  pc O
216797 Reinforcement plate SOLD
40.00 e O
219488 Grease bracket PROD
2000  pc [
510108 Plate 15 S355 MPD1
316 m2 O
510111 Plate 25 S355 MPO1
217 m2 O
510131 Plate 8 DOMEX 460 MPO1
758 m2 O
(Validagao pela Producao)
Referencias Data Assinatura
entregues
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Anexo B Tabela para recolha de dados da producao
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DADOS \ EQUIPAMENTO

Unisign

Victor
145 +
Microcut
2100

Victor
26

Microcut
1300

YOU JI

NARVIK

Victor
36

Dias

Duragao total dos turnos (min)

Tempo extraordinario (min)

T. disponivel - Instala¢des (min)

Duragao dos Intervalos (min)

Tempo - Almogo/Descanso (min)

T. Manutengodes Planeadas (min)

Tempo Sem Produgdo (min)

T. de Paragens Planeadas (min)

T. de Produgdo Planeada (min)

T. de Paragens por avarias (min)

Preparag¢ao Equipamento (min)

T. para Trocas configuragao (min)

T. com falta de material (min)

Perdas por Paragem (min)

Tempo de Produgdo (min)

PERDAS DE PARAGEM

DISPONIBILIDADE

Desgaste do Equipamento (min)

Materiais Defeituosos (min)

Encravamentos(min)

Ineficiéncia Operador (min)

Perdas de Velocidade (min)

T. de Produgdo Efectiva (min)

PERDAS DE VELOCIDADE

Pecas Produzidas (unidades)

Tempo Estimado (horas)

Ciclo Ideal (unidades/horas)

Tempo Registado (horas)

PERFORMANCE

Pecas Defeituosas, (NC) - (min)

Tempo de Retrabalho (min)

T. Totalmente Produtivo (min)

PERDAS DE QUALIDADE

Pecas Defeituosas - (unidades)

QUALIDADE
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Anexo C Dados mensais
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Janeiro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign M?f;:ut Victor 26 M'lcsrg;“t YOUJI | NARVIK V';t6°r
2100
Dias 21
Duracgao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordindrio (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. disponivel - Instalagées (min) | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 -
Duracao dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Tempo Sem Produgao (min) | 13330,20 | 13330,20 | 13330,20 | 13330,20| 13330,20|13330,20 -
T. de Paragens Planeadas (min) | 13510,20 | 13510,20 | 13510,20 | 13510,20 | 13510,20 | 13510,20 -
T. de Produgao Planeada (min) | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 -
T. de Paragens por avarias (min) | 537,00 0,00 0,00 0,00 60,00 0,00 -
Preparagao Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas por Paragem (min) | 537,00 0,00 0,00 0,00 60,00 0,00 -
Tempo de Produgdo (min) | 7372,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7849,80 | 7909,80 -
PERDAS DE PARAGEM | 6,79% 0,00% 0,00% 0,00% 0,76% 0,00% -
DISPONIBILIDADE | 93,21% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 99,24% | 100,00% -
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. de Producao Efectiva (min) | 7372,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7909,80 | 7849,80 | 7909,80 -
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% -
Pegas Produzidas (unidades) 79 480 526 447 59 226 -
Tempo Estimado (horas) | 143,83 144,47 108,17 201,41 184,58 33,99 -
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,54926 | 3,32249 | 4,86272 | 2,21935 | 0,31964 | 6,64901 -
Tempo Registado (horas) | 173,62 186,52 75,87 194,61 239,18 32,73 -
PERFORMANCE | 82,84% | 77,46% | 100,00% | 100,00% | 77,17% | 100,00% -
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 838,20 71,40 0,00 325,20 0,00
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 155,40 0,00 -
T. Totalmente Produtivo (min) | 7372,80 | 7071,60 | 7838,40 | 7909,80 | 7369,20 | 7909,80 -
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% | 10,60% | 0,90% 0,00% 6,12% 0,00% -
Pegas Defeituosas - (unidades) 0 25 2 0 0 0 -
QUALIDADE | 89,50% | 84,84% | 89,16% | 89,50% | 89,50% | 89,50% -
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Fevereiro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign M?f;:ut Victor 26 M'lcsrg;“t YOUJI | NARVIK V';t6°r
2100
Dias 20
Duracgao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordindrio (min) | 1020,00 | 1020,00 0,00 1020,00 | 1020,00 0,00 -
T. disponivel - Instalagées (min) | 21420,00 | 21420,00 | 20400,00 | 21420,00 | 21420,00 | 20400,00 -
Duracao dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Tempo Sem Produgao (min) | 15883,80 | 13618,20 | 14962,20 | 4230,00 | 8104,20 | 18670,20 -
T. de Paragens Planeadas (min) | 16063,80 | 13798,20 | 15142,20 | 4410,00 | 8284,20 | 18850,20 -
T. de Produgao Planeada (min) | 5356,20 | 7621,80 | 5257,80 |17010,00 | 13135,80 | 1549,80 -
T. de Paragens por avarias (min) | 1018,80 | 1764,00 10,20 286,80 43,80 0,00 -
Preparagao Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas por Paragem (min) | 1018,80 | 1764,00 10,20 286,80 43,80 0,00 -
Tempo de Produgdo (min) | 4337,40 | 5857,80 | 5247,60 |16723,20|13092,00 | 1549,80 -
PERDAS DE PARAGEM | 19,02% | 23,14% 0,19% 1,69% 0,33% 0,00% -
DISPONIBILIDADE | 80,98% | 76,86% | 99,81% | 98,31% | 99,67% | 100,00% -
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. de Producgao Efectiva (min) | 4337,40 | 5857,80 | 5247,60 |16723,20 | 13092,00 | 1549,80 -
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% -
Pegas Produzidas (unidades) 46 292 368 417 116 205 -
Tempo Estimado (horas) | 92,77 130,03 90,63 286,54 221,93 28,83 -
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,49585 | 2,24564 | 4,06047 | 1,45529 | 0,52269 | 7,11065 -
Tempo Registado (horas) | 141,54 165,98 66,33 258,56 227,77 26,61 -
PERFORMANCE | 65,54% | 78,34% | 100,00% | 100,00% | 97,44% | 100,00% -
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 31,80 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. Totalmente Produtivo (min) | 4337,40 | 5826,00 | 5247,60 |[16723,20|13092,00| 1549,80 -
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 0,54% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% -
Pegas Defeituosas - (unidades) 0 1 0 0 0 0 -
QUALIDADE | 84,17% | 83,88% | 84,17% | 84,17% | 84,17% | 84,17% =
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Marco

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign M?f;:ut Victor 26 Mf;g;“t YOUJI | NARVIK V';t6°r
2100
Dias 22
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 2040,00 0,00 3060,00 | 2040,00 0,00 -
T. disponivel - Instalag6es (min) | 22440,00 | 24480,00 | 22440,00 | 25500,00 | 24480,00 | 22440,00 -
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Tempo Sem Produgao (min) | 16464,60 | 7587,00 | 14599,80 | 10734,60 | 12659,40 | 19958,40 -
T. de Paragens Planeadas (min) | 16644,60 | 7767,00 | 14779,80 | 10914,60 | 12839,40 | 20138,40 -
T. de Produgdo Planeada (min) | 5795,40 | 16713,00 | 7660,20 |14585,40 | 11640,60 | 2301,60 -
T. de Paragens por avarias (min) | 688,80 0,00 0,00 459,00 0,00 0,00 -
Preparagdo Equipamento (min)| 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas por Paragem (min) | 688,80 0,00 0,00 459,00 0,00 0,00 -
Tempo de Produgdo (min) | 5106,60 | 16713,00 | 7660,20 |14126,40 | 11640,60 | 2301,60 -
PERDAS DE PARAGEM | 11,89% | 0,00% 0,00% 3,15% 0,00% 0,00% -
DISPONIBILIDADE | 88,11% | 100,00% | 100,00% | 96,85% | 100,00% | 100,00% -
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 517,20 0,00 -
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 -
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 517,20 0,00 -
T. de Produgdo Efectiva (min) | 5106,60 | 16713,00 | 7660,20 |14126,40 | 11123,40 | 2301,60 -
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 4,44% 0,00% =
Pecas Produzidas (unidades) 50 665 568 282 118 317 -
Tempo Estimado (horas) | 99,59 281,55 130,67 246,09 197,01 41,36 -
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,50206 | 2,36193 | 4,34683 | 1,14592 | 0,59895 | 7,66441 -
Tempo Registado (horas) | 143,76 338,04 93,94 251,32 216,04 48,12 -
PERFORMANCE | 69,28% | 83,29% | 100,00% | 97,92% | 91,19% | 85,95% -
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 902,40 0,00 0,00 114,00 0,00 -
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 292,20 0,00 0,00 0,00 0,00 -
T. Totalmente Produtivo (min) | 5106,60 | 15518,40 | 7660,20 |14126,40|11009,40 | 2301,60 -
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 7,15% 0,00% 0,00% 1,02% 0,00% -
Pecas Defeituosas - (unidades) 3 32 0 0 1 0 -
QUALIDADE | 94,00% | 95,19% | 100,00% | 100,00% | 99,15% | 100,00% -
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Abril

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 M':;g;“t YOU JI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 19
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) | 2040,00 | 1020,00 0,00 3060,00 | 1020,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 21420,00 | 20400,00 | 19380,00 | 22440,00 | 20400,00 | 19380,00 | 19380,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgdo (min) | 9789,60 | 9627,60 | 14571,00 | 10882,20 | 13619,40 | 17952,60 | 16488,60
T. de Paragens Planeadas (min) | 9969,60 | 9807,60 | 14751,00|11062,20|13799,40 | 18132,60 | 16668,60
T. de Produgdo Planeada (min) | 11450,40 | 10592,40 | 4629,00 | 11377,80| 6600,60 | 1247,40 | 2711,40
T. de Paragens por avarias (min) 0,00 1285,20 0,00 0,00 6372,60 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min)| 0,00 0,00 94,80 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) 0,00 1285,20 94,80 0,00 6372,60 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 11450,40 | 9307,20 | 4534,20 |11377,80| 228,00 | 1247,40 | 2711,40
PERDAS DE PARAGEM | 0,00% | 12,13% | 2,05% 0,00% | 96,55% | 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 100,00% | 87,87% | 97,95% | 100,00% | 3,45% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 11450,40 | 9307,20 | 4534,20 |11377,80| 228,00 | 1247,40 | 2711,40
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 68 646 218 284 85 139 265
Tempo Estimado (horas) | 193,84 179,54 80,15 192,63 113,01 23,79 48,19
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,35080 | 3,59808 | 2,71990 | 1,47433 | 0,75215 | 5,84279 | 5,49907
Tempo Registado (horas) | 283,84 174,03 66,19 182,98 152,90 27,53 114,10
PERFORMANCE | 68,29% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 73,91% | 86,41% | 42,23%
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 320,40
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. Totalmente Produtivo (min) | 11450,40 | 9307,20 | 4534,20 |11377,80| 228,00 | 1247,40 | 2391,00
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 11,82%
Pecas Defeituosas - (unidades) 0 0 0 0 0 0 49
QUALIDADE | 97,58% | 97,58% | 97,58% | 97,58% | 97,58% | 97,58% | 79,54%
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Maio

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 22
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 1020,00 0,00 1020,00 | 1020,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 22440,00 | 23460,00 | 22440,00 | 23460,00 | 23460,00 | 22440,00 | 22440,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 120,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgdo (min) | 9418,80 | 9246,00 |14323,80| 6450,60 | 6165,60 |21147,60|13424,40
T. de Paragens Planeadas (min) | 9598,80 | 9426,00 | 14623,80 | 6630,60 | 6345,60 |21327,60 | 13604,40
T. de Producgdo Planeada (min) | 12841,20 | 14034,00 | 7816,20 | 16829,40|17114,40| 1112,40 | 8835,60
T. de Paragens por avarias (min) | 486,00 120,00 859,20 0,00 255,60 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 486,00 120,00 859,20 0,00 255,60 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 12355,20 | 13914,00 | 6957,00 | 16829,40 | 16858,80 | 1112,40 | 8835,60
PERDAS DE PARAGEM | 3,78% 0,86% | 10,99% | 0,00% 1,49% 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 96,22% | 99,14% | 89,01% | 100,00% | 98,51% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 3,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 3,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 12355,20 | 13911,00 | 6957,00 | 16829,40 | 16858,80 | 1112,40 | 8835,60
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,02% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 105 585 483 362 106 169 755
Tempo Estimado (horas) | 217,02 236,90 133,27 283,49 288,24 21,54 150,26
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,48383 | 2,46940 | 3,62422 | 1,27694 | 0,36775 | 7,84587 | 5,02462
Tempo Registado (horas) | 382,75 254,62 149,98 293,19 371,72 26,79 249,34
PERFORMANCE | 56,70% | 93,04% | 88,86% | 96,69% | 77,54% | 80,40% | 60,26%
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 248,40 0,00 0,00 152,40 0,00 490,20
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 1,80 0,00 0,00 155,40 0,00 382,80
T. Totalmente Produtivo (min) | 12355,20 | 13660,80 | 6957,00 | 16829,40 | 16551,00 | 1112,40 | 7962,60
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 1,80% 0,00% 0,00% 1,83% 0,00% 9,88%
Pecas Defeituosas - (unidades) 0 15 0 0 2 0 14
QUALIDADE | 98,02% | 95,51% | 98,02% | 98,02% | 96,17% | 98,02% | 96,20%
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Junho

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 20
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 0,00 0,00 1020,00 | 1020,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 21420,00 | 21420,00 | 20400,00 | 20400,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 480,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgdo (min) | 13677,00 | 10739,40 | 16492,80 | 458,40 427,20 |18861,60|11764,80
T. de Paragens Planeadas (min) | 13857,00 | 11399,40 | 16672,80 | 638,40 607,20 |19041,60|11944,80
T. de Producgdo Planeada (min) | 6543,00 | 9000,60 | 3727,20 |20781,60 | 20812,80 | 1358,40 | 8455,20
T. de Paragens por avarias (min) | 4744,20 | 894,00 0,00 0,00 525,00 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 4744,20 | 894,00 0,00 0,00 525,00 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 1798,80 | 8106,60 | 3727,20 |20781,60 | 20287,80 | 1358,40 | 8455,20
PERDAS DE PARAGEM | 72,51% | 9,93% 0,00% 0,00% 2,52% 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 27,49% | 90,07% | 100,00% | 100,00% | 97,48% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 1798,80 | 8106,60 | 3727,20 |20781,60 | 20287,80 | 1358,40 | 8455,20
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 69 407 391 266 81 143 804
Tempo Estimado (horas) | 112,05 153,10 65,12 349,36 349,88 25,64 8635,20
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,61580 | 2,65839 | 6,00430 | 0,76139 | 0,23151 | 5,57722 | 0,09311
Tempo Registado (horas) | 135,37 225,55 50,72 345,08 502,13 21,00 |17124,60
PERFORMANCE | 82,77% | 67,88% | 100,00% | 100,00% | 69,68% | 100,00% | 50,43%
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 194,40 0,00 0,00 25,20 0,00 149,40
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 134,40 0,00 0,00 0,00 0,00 67,80
T. Totalmente Produtivo (min) | 1798,80 | 7777,80 | 3727,20 |20781,60 | 20262,60 | 1358,40 | 8238,00
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 4,06% 0,00% 0,00% 0,12% 0,00% 2,57%
Pecas Defeituosas - (unidades) 0 14 0 0 0 0 4
QUALIDADE | 95,92% | 92,62% | 95,92% | 95,92% | 95,92% | 95,92% | 95,44%
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Julho

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 20
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgao (min) | 10818,60 | 9351,60 |13203,60 | 3095,40 | 7282,20 |18187,80|12963,00
T. de Paragens Planeadas (min) | 10998,60 | 9531,60 | 13383,60 | 3275,40 | 7462,20 |18367,80|13143,00
T. de Producgdo Planeada (min) | 9401,40 | 10868,40 | 7016,40 |17124,60 | 12937,80 | 2032,20 | 7257,00
T. de Paragens por avarias (min) | 1921,20 | 129,00 40,20 536,40 0,00 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 1921,20 | 129,00 40,20 536,40 0,00 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 7480,20 | 10739,40 | 6976,20 | 16588,20 | 12937,80 | 2032,20 | 7257,00
PERDAS DE PARAGEM | 20,44% | 1,19% 0,57% 3,13% 0,00% 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 79,56% | 98,81% | 99,43% | 96,87% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 7480,20 | 10739,40 | 6976,20 | 16588,20 | 12937,80 | 2032,20 | 7257,00
PERDAS DE VELOCIDADE 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Pecas Produzidas (unidades) 60 366 525 220 83 275 721
Tempo Estimado (horas) | 159,69 184,14 119,94 228,41 218,63 36,87 123,95
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,37573 | 1,98762 | 4,37719 | 0,96318 | 0,37964 | 7,45864 | 5,81686
Tempo Registado (horas) | 228,54 225,07 107,65 204,13 305,40 28,59 315,50
PERFORMANCE | 69,87% | 81,81% | 100,00% | 100,00% | 71,59% | 100,00% | 39,29%
Pegas Defeituosas, (NC) - (min)| 82,80 0,00 0,00 46,20 46,80 0,00 552,60
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 61,20 0,00 61,80
T. Totalmente Produtivo (min) | 7397,40 |10739,40 | 6976,20 | 16542,00|12829,80 | 2032,20 | 6642,60
PERDAS DE QUALIDADE | 1,11% 0,00% 0,00% 0,28% 0,83% 0,00% 8,47%
Pecas Defeituosas - (unidades) 2 0 0 1 0 0 0
QUALIDADE | 95,65% | 98,95% | 98,95% | 98,50% | 98,95% | 98,95% | 98,95%
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Agosto

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 13
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 13260,00 | 13260,00 | 13260,00 | 13260,00 | 13260,00 | 13260,00 | 13260,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) | 480,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgao (min) | 10880,40 | 8840,40 | 9795,60 |10710,00 | 10925,40 |12468,60 | 10677,60
T. de Paragens Planeadas (min) | 11540,40 | 9440,40 | 10395,60|11310,00 | 11525,40 | 13068,60 | 11277,60
T. de Producgdo Planeada (min) | 1719,60 | 3819,60 | 2864,40 | 1950,00 | 1734,60 | 191,40 | 1982,40
T. de Paragens por avarias (min) | 1440,60 0,00 75,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 1440,60 0,00 75,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 279,00 | 3819,60 | 2789,40 | 1950,00 | 1734,60 | 191,40 | 1982,40
PERDAS DE PARAGEM | 83,78% | 0,00% 2,62% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 16,22% | 100,00% | 97,38% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 279,00 | 3819,60 | 2789,40 | 1950,00 | 1734,60 | 191,40 | 1982,40
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 15 170 316 86 25 120 308
Tempo Estimado (horas)| 31,66 73,76 57,74 42,50 38,91 13,19 43,04
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,47378 | 2,30477 | 5,47281 | 2,02353 | 0,64251 | 9,09780 | 7,15613
Tempo Registado (horas) | 39,98 73,16 52,08 35,83 30,00 10,66 56,88
PERFORMANCE | 79,19% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 75,67%
Pegas Defeituosas, (NC) - (min)| 240,60 0,00 0,00 40,20 104,40 0,00 477,60
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 154,20
T. Totalmente Produtivo (min) | 38,40 | 3819,60 | 2789,40 | 1909,80 | 1630,20 | 191,40 | 1350,60
PERDAS DE QUALIDADE | 86,24% 0,00% 0,00% 2,06% 6,02% 0,00% 31,87%
Pecas Defeituosas - (unidades) 8 0 0 2 1 0 13
QUALIDADE | 46,40% | 99,43% | 99,43% | 97,12% | 95,45% | 99,43% | 95,23%
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Setembro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 22
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 3060,00 0,00 1020,00 | 2040,00 0,00 1020,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 22440,00 | 25500,00 | 22440,00 | 23460,00 | 24480,00 | 22440,00 | 23460,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgao (min) | 7763,40 | 12644,40| 9310,80 | 6228,60 |10813,80|19504,80| 9077,40
T. de Paragens Planeadas (min) | 7943,40 | 12824,40| 9490,80 | 6408,60 |10993,80 |19684,80 | 9257,40
T. de Produgdo Planeada (min) | 14496,60 | 12675,60 | 12949,20 | 17051,40 | 13486,20 | 2755,20 |14202,60
T. de Paragens por avarias (min) | 3235,20 | 1932,00 | 9359,40 | 1956,00 | 2443,20 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 3235,20 | 1932,00 | 9359,40 | 1956,00 | 2443,20 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 11261,40 | 10743,60 | 3589,80 | 15095,40 | 11043,00 | 2755,20 |14202,60
PERDAS DE PARAGEM | 22,32% | 15,24% | 72,28% | 11,47% | 18,12% | 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 77,68% | 84,76% | 27,72% | 88,53% | 81,88% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 11261,40 | 10743,60 | 3589,80 | 15095,40 | 11043,00 | 2755,20 |14202,60
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 95 882 240 423 113 348 1326
Tempo Estimado (horas) | 244,61 214,26 62,83 287,19 227,77 48,92 239,71
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,38837 | 4,11649 | 3,81983 | 1,47289 | 0,49611 | 7,11365 | 5,53168
Tempo Registado (horas) | 335,47 302,27 48,49 244,25 320,12 33,68 384,17
PERFORMANCE | 72,92% | 70,88% | 100,00% | 100,00% | 71,15% | 100,00% | 62,40%
Pegas Defeituosas, (NC) - (min)| 49,20 336,60 0,00 0,00 48,00 0,00 603,60
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 133,20 0,00 0,00 0,00 0,00 258,60
T. Totalmente Produtivo (min) | 11212,20 | 10273,80 | 3589,80 | 15095,40 | 10995,00 | 2755,20 |13340,40
PERDAS DE QUALIDADE | 0,44% 4,37% 0,00% 0,00% 0,43% 0,00% 6,07%
Pecas Defeituosas - (unidades) 1 12 0 0 1 0 3
QUALIDADE | 86,62% | 86,35% | 87,54% | 87,54% | 86,77% | 87,54% | 87,34%
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Outubro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 20
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 4080,00 0,00 6120,00 | 3060,00 0,00 3060,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 20400,00 | 24480,00 | 20400,00 | 26520,00 | 23460,00 | 20400,00 | 23460,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgdo (min) | 9356,40 | 8755,20 |15309,60 | 9936,00 | 8356,20 |19042,20 | 16454,40
T. de Paragens Planeadas (min) | 9536,40 | 8935,20 |15489,60 | 10116,00 | 8536,20 |19222,20 | 16634,40
T. de Producgdo Planeada (min) | 10863,60 | 15544,80 | 4910,40 | 16404,00 | 14923,80 | 1177,80 | 6825,60
T. de Paragens por avarias (min) | 632,40 709,20 0,00 104,40 562,20 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 219,60
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 17,40
Perdas por Paragem (min)| 632,40 709,20 0,00 104,40 562,20 0,00 237,00
Tempo de Produgdo (min) | 10231,20 | 14835,60 | 4910,40 | 16299,60 | 14361,60 | 1177,80 | 6588,60
PERDAS DE PARAGEM | 5,82% 4,56% 0,00% 0,64% 3,77% 0,00% 3,47%
DISPONIBILIDADE | 94,18% | 95,44% | 100,00% | 99,36% | 96,23% | 100,00% | 96,53%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgéo Efectiva (min) | 10231,20 | 14835,60 | 4910,40 | 16299,60 | 14361,60 | 1177,80 | 6588,60
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 71 585 454 286 96 237 506
Tempo Estimado (horas) | 184,06 262,68 84,84 276,40 251,73 22,63 116,76
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,38574 | 2,22704 | 5,35125 | 1,03473 | 0,38136 |10,47282 | 4,33368
Tempo Registado (horas) | 297,25 326,09 65,48 252,40 357,20 17,05 280,12
PERFORMANCE | 61,92% | 80,55% | 100,00% | 100,00% | 70,47% | 100,00% | 41,68%
Pegas Defeituosas, (NC) - (min)| 231,60 143,40 62,40 1424,53 | 117,60 0,00 932,40
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 54,00 0,00 0,00 0,00 0,00 619,80
T. Totalmente Produtivo (min) | 9999,60 | 14638,20 | 4848,00 | 14875,08 | 14244,00 | 1177,80 | 5036,40
PERDAS DE QUALIDADE | 2,26% 1,33% 1,27% 8,74% 0,82% 0,00% 23,56%
Pecas Defeituosas - (unidades) 2 4 2 5 2 0 34
QUALIDADE | 88,13% | 90,06% | 90,28% | 89,09% | 88,79% | 90,68% | 84,59%
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Novembro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 21
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00 | 21420,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgao (min) | 11037,60 | 6278,40 |15380,40 | 6784,80 | 2639,40 | 19860,00| 3747,00
T. de Paragens Planeadas (min) | 11217,60 | 6458,40 | 15560,40 | 6964,80 | 2819,40 |20040,00| 3927,00
T. de Produgdo Planeada (min) | 10202,40 | 14961,60 | 5859,60 | 14455,20 | 18600,60 | 1380,00 |17493,00
T. de Paragens por avarias (min) | 1044,00 | 895,20 835,80 330,00 0,00 0,00 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 1044,00 | 895,20 835,80 330,00 0,00 0,00 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 9158,40 | 14066,40 | 5023,80 |14125,20 | 18600,60 | 1380,00 |17493,00
PERDAS DE PARAGEM | 10,23% | 5,98% | 14,26% | 2,28% 0,00% 0,00% 0,00%
DISPONIBILIDADE | 89,77% | 94,02% | 85,74% | 97,72% | 100,00% | 100,00% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 9158,40 | 14066,40 | 5023,80 |14125,20 | 18600,60 | 1380,00 |17493,00
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 124 747 689 287 122 257 1284
Tempo Estimado (horas) | 173,40 252,36 100,66 243,92 313,01 26,00 294,65
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,71511 | 2,96006 | 6,84482 | 1,17662 | 0,38976 | 9,88462 | 4,35771
Tempo Registado (horas) | 232,52 310,38 104,85 215,18 376,90 19,97 466,57
PERFORMANCE | 74,57% | 81,31% | 96,00% | 100,00% | 83,05% | 100,00% | 63,15%
Pecas Defeituosas, (NC) - (min) 0,00 163,20 30,60 0,00 82,20 0,00 458,40
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 141,60 0,00 1785,00 | 964,20 0,00 0,00
T. Totalmente Produtivo (min) | 9158,40 |13761,60 | 4993,20 |12340,20|17554,20 | 1380,00 |17034,60
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 2,17% 0,61% 12,64% 5,63% 0,00% 2,62%
Pecas Defeituosas - (unidades) 0 4 7 0 2 0 9
QUALIDADE | 99,38% | 98,85% | 98,37% | 99,38% | 97,75% | 99,38% | 98,68%
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Dezembro

Victor
DADOS \ EQUIPAMENTO Unisign Mﬂi:ut Victor 26 Mr;g;“t YOUJI | NARVIK |Victor 36
2100
Dias 20
Duracao total dos turnos (min) 1020,00
Tempo extraordinario (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. disponivel - Instalag6es (min) | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00 | 20400,00
Duragdo dos Intervalos (min) 60,00
Tempo - Almogo/Descanso (min) 120,00
T. Manutencgodes Planeadas (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Tempo Sem Produgao (min) | 15834,60 | 16353,00 | 17487,60 | 11022,00 | 13924,80 | 19549,80 | 15117,60
T. de Paragens Planeadas (min) | 16014,60 | 16533,00 | 17667,60 | 11202,00 | 14104,80 | 19729,80 | 15297,60
T. de Producgdo Planeada (min) | 4385,40 | 3867,00 | 2732,40 | 9198,00 | 6295,20 | 670,20 | 5102,40
T. de Paragens por avarias (min) | 723,00 | 1223,40 0,00 0,00 0,00 145,80 0,00
Preparagdo Equipamento (min) | 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. para Trocas configuragdo (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
T. com falta de material (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Perdas por Paragem (min) | 723,00 | 1223,40 0,00 0,00 0,00 145,80 0,00
Tempo de Produgdo (min) | 3662,40 | 2643,60 | 2732,40 | 9198,00 | 6295,20 | 524,40 | 5102,40
PERDAS DE PARAGEM | 16,49% | 31,64% | 0,00% 0,00% 0,00% | 21,75% | 0,00%
DISPONIBILIDADE | 83,51% | 68,36% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 78,25% | 100,00%
Desgaste do Equipamento (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Materiais Defeituosos (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Encravamentos(min) 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ineficiéncia Operador (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 63,00 0,00 0,00
Perdas de Velocidade (min) 0,00 0,00 0,00 0,00 63,00 0,00 0,00
T. de Produgdo Efectiva (min) | 3662,40 | 2643,60 | 2732,40 | 9198,00 | 6232,20 | 524,40 | 5102,40
PERDAS DE VELOCIDADE | 0,00% 0,00% 0,00% 0,00% 1,00% 0,00% 0,00%
Pecas Produzidas (unidades) 61 266 238 179 68 113 545
Tempo Estimado (horas) | 76,90 67,45 48,54 153,30 107,92 14,17 88,04
Ciclo Ideal (unidades/horas) | 0,79324 | 3,94366 | 4,90317 | 1,16765 | 0,63010 | 7,97459 | 6,19037
Tempo Registado (horas) | 106,62 79,34 45,97 189,61 156,43 12,92 168,61
PERFORMANCE | 72,13% | 85,01% | 100,00% | 80,85% | 68,99% | 100,00% | 52,22%
Pecas Defeituosas, (NC) - (min)| 0,00 78,00 0,00 0,00 68,40 12,60 67,80
Tempo de Retrabalho (min) 0,00 55,20 0,00 0,00 63,00 0,00 0,00
T. Totalmente Produtivo (min) | 3662,40 | 2510,40 | 2732,40 | 9198,00 | 6100,80 | 511,80 | 5034,60
PERDAS DE QUALIDADE | 0,00% 5,04% 0,00% 0,00% 2,11% 2,40% 1,33%
Pecas Defeituosas - (unidades) 0 1 0 0 1 1 8
QUALIDADE | 96,94% | 96,58% | 96,94% | 96,94% | 95,51% | 96,08% | 95,52%

117




118



