APLICACAO DA METODOLOGIA SMED NUMA
LINHA DE ENVERNIZAMENTO/PINTURA DE
REVESTIMENTOS DE CORTICA

Filipe Renato dos Santos Ferreira

Dissertacdo de Mestrado

Orientador: Eng.° Paulo Avila
Co-orientador: Eng.° Jodo Bastos

B
I ‘ Instituto Superior de
| Engenharia do Porto

Mestrado em Engenharia Mecanica Ramo Gestédo Industrial

Departamento de Engenharia Mecanica
Instituto Superior de Engenharia do Porto
2014






Este relatdrio satisfaz, parcialmente, os requisitos que constam na unidade curricular de
Tese/Dissertacdo, do 2° ano, do Mestrado em Engenharia Mecanica Ramo Gestdo

Industrial
Candidato: Filipe Renato Santos Ferreira, N° 1880239, 1880239@isep.ipp.pt

Empresa: Amorim Revestimentos, SA

Supervisdo: Antonio Sérgio, Asergio.ar@amorim.com

=]
I ‘ Instituto Superior de
| Engenharia do Porto

Mestrado em Engenharia Mecanica Ramo Gestédo Industrial
Departamento de Engenharia Mecanica

Instituto Superior de Engenharia do Porto
25 de Novembro de 2014






Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

Agradecimentos

Ao professor Paulo Avila e Jodo Bastos, pela disponibilidade e conhecimentos divulgados.
A toda a Equipa do projeto, em especial a toda a ajuda prestada por Anténio Sérgio.
Ao Luis Espinhosa pelo seu contributo na implementacdo da ferramenta 5S’s.

Ao0s amigos que me apoiaram e a todos os que, direta ou indiretamente, contribuiram para

o desenvolvimento do meu trabalho.

A empresa Amorim Revestimentos, pelo apoio demonstrado para a concretizagdo deste

projecto.



Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo



Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

Resumo

O presente trabalho visa a reducdo do tempo de mudanca de producdo e consequente
aumento de produtividade de uma linha de envernizamento/pintura integrada na empresa
Amorim Revestimentos SA, unidade S. Paio de Oleiros, que se dedica a produgédo de pisos

flutuantes.

Esta necessidade surgiu pelo facto desta linha de producdo ser um ponto de
estrangulamento do processo produtivo no departamento em que esta inserida, devido
principalmente & diminuicdo do tamanho de lotes e aumento da variedade de artigos a

produzir.

O trabalho envolveu as varias etapas da ferramenta SMED as quais esta inerente a
aplicacdo da técnica 5S as maquinas e ferramentas garantindo, assim, o posto de trabalho

arrumado, limpo, seguro e com tudo pronto a ser utilizado.

Aplicou-se a ferramenta SMED a dois tipos de mudanca de acabamento e a mudanca de
rolo de pintura. Ap6s a implementacdo desta ferramenta verificou-se uma reducdo de
tempos de 37% (48 para 30 minutos) na mudanca de pintura e acabamento de verniz,
reduziu-se 25% (32 para 24 minutos) na mudanca sé de pintura e 13% (46 para 40

minutos) na mudanca de rolo de pintura.

Estes resultados foram alcancados através da reducdo do tempo das tarefas externas e
internas e transformacao das tarefas internas em externas consequentes da aplicagéo de um
conjunto de agBes de melhorias. Também foi fundamental a alteracdo do método de
trabalho e a organizacdo geral do posto de trabalho, no que diz respeito a reparticéo
equilibrada das tarefas pelos dois operadores, alteracdo do sequenciamento das tarefas e

aplicacdo da técnica 5S.

As solucBes encontradas estdo sendo monitorizadas através do registo efectuado pelos

operadores e realizagdo de auditorias internas para garantir a perpetuacgao dos resultados.
Palavras-Chave

Envernizamento, pintura, mudanca de produgdo, melhoria continua, 5S, SMED.
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Abstract

This work aims at reducing the time of production change and, consequently, increasing
the productivity of a varnishing/painting line in Amorim Revestimentos SA, S. Paio de
Oleiros plant, which focuses on the manufacturing of floating floors.

That need arose from the fact that this particular production line is a bottleneck of the
production process in the department, mainly due to the decrease in the size of lots and

increase in the range of manufactured articles.

The work involved the different stages of the SMED tool, to which the application of the
5S technique to machinery and tools is inherent, thus keeping the working environment

tidy, clean, safe, and ready to use.

The SMED tool was applied to two types of finishing change and painting-roller change.
The implementation of this tool resulted in a 37% time reduction (from 48 to 30 minutes)
in paint and varnish finishing change, a 25% reduction (from 32 to 24 minutes) in paint

change only, and 13% (from 46 to 40 minutes) in painting-roller change.

These results were achieved by reducing the time of the internal and external tasks and
transforming the internal tasks into external tasks resulting from the application of a set of
improvements. Another key factor was the change in the working method and the overall
organisation of the workplace in terms of balanced allocation of tasks to two operators,

modification of the sequence of tasks, and application of the 5S technique.

The solutions found are being monitored through a registry made by operators and internal

audits to ensure the perpetuation of the results.

Keywords

Varnishing, painting, production change, continuous improvement, 5S, SMED.
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1. INTRODUCAO

O presente trabalho é elaborado no ambito do Mestrado em Engenharia Mecanica, Ramo
Gestéo Industrial e consiste na aplicagdo da metodologia SMED, numa linha de pintura/
envernizamento de decorativos de cortica, incorporada na empresa Amorim

Revestimentos, SA

1.1. ENQUADRAMENTO

A medida que a populacdo mundial cresce, cresce também a necessidade de consumo, seja
para sua subexisténcia, seja para melhoria da sua qualidade de vida. Portanto, neste
contexto, estdo incluidas as empresas geradoras de riquezas e promovedoras do progresso
dos produtos e servigos necessarios para suprir a procura. Para tal, e no mundo atual, as
empresas tém que apresentar capacidade de se adaptar e diferenciar conforme os mercados

exigem.
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A empresa Amorim Revestimentos (unidade industrial de S&o Paio de Oleiros) dedica-se a
producdo exclusiva de pisos flutuantes. Tem uma forte concorréncia principalmente a nivel
internacional e, para conseguir sobreviver a esta concorréncia, € fundamental a empresa

produzir rapido, com qualidade e ao menor custo possivel [1].

Em alguns setores do meio industrial um dos pontos criticos do processo industrial s&o as
mudancas de série, visto que estas opera¢des ndo acrescentam valor ao produto, mas sao
indispensaveis a producdo. Como tal, a motivacao forte deste trabalho foi promover uma
técnica (SMED) que viesse a identificar prioridades de melhoria na produgdo no que diz

respeito a qualidade do produto e melhoria da produtividade.

1.2. A EMPRESA AMORIM REVESTIMENTOS, SA

A origem da Unidade de Negocios Revestimentos remonta a 1978, com a criacdo da
Ipocork — Industria de Pavimentos e Decoracdo, S.A., uma unidade fabril destinada a
producdo de parquet com incorporagdo de cortica. A Amorim Revestimentos, formada em

Janeiro de 1996, surgiu da fusdo das empresas Inacor, S.A. e Ipocork, S.A.

Com um volume de negécios na ordem dos 127 milhdes de euros no ano de 2012, e uma
quota de mercado de 65%, a Amorim Revestimentos (AR) é a lider de mercado a nivel

mundial na producéo e distribuigcdo de revestimentos em cortica e cortica com madeira [2].

Ao nivel da estrutura organizacional (anexo A), a AR é composta por 650 colaboradores e
encontra-se dividida em 7 grandes areas geridas por uma Direc¢do Geral que conta com a
assisténcia da Direcdo Executiva, do Departamento dos Recursos Humanos e Servicos
Sociais (RHSS) e do Departamento Financeiro, Sistemas de Informacdo e Controlo de
Negocio (FSICN). O projeto inseriu-se substancialmente na area das Operagdes, mas
acabou por promover a transversalidade entre os Departamentos de Desenvolvimento e
Qualidade, Componentes, Engenharia e Manutencdo, transversalidade essa necessaria para
serem tomadas decisfes mais assertivas que conduzam ao aumento dos indices gerais de

eficiéncia operacional da linha de producéo em questao.
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Esta Unidade de Negdcios, constituida atualmente por duas unidades industriais
localizadas em Portugal (concelho de Santa Maria da Feira), disponibiliza produtos de alta
qualidade, que proporcionam solucBes de pavimentos inovadoras e de qualidade
inigualavel. Ao combinar métodos tradicionais de producdo com a mais recente tecnologia,
a Amorim Revestimentos produz pavimentos distintos, elegantes, resistentes e
confortaveis, utilizando um material cujas caracteristicas a ciéncia ndo consegue superar e
sem prejuizo do ambiente — a cortica. A utilizacdo da matéria-prima cortica torna 0s seus
pavimentos inconfundiveis quando comparados com quaisquer outros existentes no
mercado [3].

Atualmente, a Amorim Revestimentos dispde de uma tecnologia de fabrico exclusiva e de
uma rede de distribuicdo multinacional que lhe permite conhecer e satisfazer, atuando por

antecipacdo, as necessidades dos clientes.

Este posicionamento estratégico, a par da sua atuacdo na promocao da utilizacdo de
revestimentos de cortica e do seu ativo programa de desenvolvimento de novas solucdes, é
0 garante do sucesso da sua atividade e da elevada penetracdo dos seus produtos nos

mercados mais exigentes [3].

1.3. APRESENTACAO DOS PRODUTOS DA AMORIM REVESTIMENTOS

A Unidade de Negdcios Revestimentos é reconhecida como lider pela qualidade, inovagédo
e caracteristicas Unicas das suas solucdes para decoracdo de interiores (performance
técnica, design e conforto). Os revestimentos produzidos nesta UN constituem uma

“proposta inica de venda” em si mesma [1].
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A Amorim Revestimentos dedica-se a produgdo de pisos e decorativos de parede. Os pisos
(produzidos na unidade de S&o Paio de Oleiros) apresentam a superficie em madeira,
cortica e vinil; enquanto os decorativos de parede (produzidos na unidade de Lourosa)
apresentam a superficie em cortica. A principal marca da Amorim revestimentos € a

Wicanders apresentando uma vasta gama de produtos, representadas na Figura 1.

AMORIM

Excellence in flooring

- EEORNDEE

WICANMDERS

GO4CORK"™ cortex

Figura 1: Marcas da Amorim Revestimentos (baseado no manual da qualidade AR)

A Wicanders é uma marca verdadeiramente sustentavel, produzida pela Amorim
Revestimentos, representa um equilibrio Gnico entre a criacdo de riqueza e a protecdo do
ambiente, tendo como ponto de partida uma matéria-prima natural extraida de sobreiros
sem nunca os danificar, transformando-a em produtos de valor acrescentado, promovendo
a biodiversidade e sustentabilidade de areas em risco de desertificacdo. Todos os produtos
da Amorim Revestimentos tém na sua composi¢do a matéria-prima cortica, sendo esta o

principal fator diferenciador da concorréncia [3].

A Wicanders é composta por 6 familias de produtos [3]:

e Corkcomfort - Produtos com decorativos de cortica a aplicar em pavimentos.

e Woodcomfort - Produtos com decorativos de madeira a aplicar em pavimentos.

e Artconfort - Produtos com decorativos de cortica com camada de imagem otica a
aplicar em pavimentos.

¢ Vinilcomfort - Produtos com decorativos de Vinil a aplicar em pavimentos.

e Dekwall - Produtos com decorativos de cortica a aplicar em parede.
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Na Figura 2 estdo representadas as principais familias de produtos fabricados na AR.

Dekwal Woodcomfort Artcomfort Vinilcomfort Corkcomfort

1.4.

L4

..
WICANDERS

Floating

Olive Ash

Prime American Walaut

-t

WICANDERS

Figura 2: Principais familias de produtos da marca Wicanders

OBJETIVOS

O objetivo principal deste projeto consiste na reducdo do tempo de mudanca de producéo

numa linha de envernizamento/pintura de decorativos de cortica. A metodologia aplicada

ird também permitir alcangar os seguintes resultados:

Normalizacéo e otimizacdo dos métodos de trabalho.
Reducéo do tempo de Setup;

Reduzir a probabilidade de erro;

Melhoria da qualidade;

Diminuir a desorganizacdo do trabalho e torna-lo mais seguro.
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Sabendo que a empresa tem um problema de produtividade devido aos elevados tempos de
mudanca verificados na linha de producdo envernizamento/pintura e tendo conhecimento
da existéncia da ferramenta SMED foi decidido implementar esta metodologia na referida

linha de produgéo.

Os resultados obtidos apresentam ganhos em termos de produtividade e reducdo do tempo de
preparacdo de linha, o que permite concluir que a metodologia SMED seguida se evidenciou
apropriada. Mesmo assim, este trabalho devera ser monitorizado de forma a garantir a sua

perduracgdo e assim se tornar uma rotina diaria.

1.5. METODOLOGIA USADA

A metodologia usada (SMED) abrange oito etapas principais, conforme Figura 3.

Transformar
tarefasinternas em
externas

Levantamentoda Identificar tarefas
situacdo atual internas e externas

Validar acGes de Implementar Definicao do

melhoria acoes de melhoria objetivo

Normalizar

Figura 3: Metodologia usada no projeto
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O levantamento da situacdo atual é efetuado atraves da anélise do histérico (registos nos
impressos de producdo), conversas com 0s operadores, execucdo de video de troca de
producdo e registo dos tempos das tarefas. Na fase seguinte, procede-se a identificacdo de
tarefas externas (tarefas executadas com a méaquina em funcionamento) e internas (tarefas
executadas com a maquina parada) e, posteriormente, & transformacao de tarefas internas
em externas. De seguida, sdo definidos os objetivos a alcancar. Apds essa etapa, procede-se
a implementacdo das acbes de melhoria quer das tarefas externas quer das tarefas internas.
Estas agdes sdo, depois, sujeitas a um processo de validagdo que, em alguns casos, poderéo ser
mesmo rejeitadas ou reformuladas. Na Gltima fase, procede-se a normalizacdo, com a definicao

de procedimentos e respetiva formalizacdo da sequéncia de agdes que devem ser adotadas.

1.6. ORGANIZACAO DO RELATORIO

Este trabalho encontra-se organizado em 5 capitulos:

Capitulo 1: Apresenta 0 enquadramento, a empresa Amorim Revestimentos e 0s seus

produtos, o objetivo e a metodologia usada do presente trabalho.

Capitulo 2: Descreve o processo produtivo atual da empresa, com destaque a producéo de

acabamentos finais 1, onde se insere a linha de envernizamento/pintura objeto deste estudo.

Capitulo 3: Apresenta e identifica o problema, as ferramentas utilizadas assim como a sua

descricdo a nivel historico e os beneficios da utilizacdo dessas ferramentas.

Capitulo 4: Descreve como foi implementada a ferramenta 5S em todas as suas fases, a

ferramenta SMED e o seu controlo e monitorizagdo para os 3 tipos de mudanca estudados.

Capitulo 5: Sdo reunidas as principais conclusdes e o possivel trabalho futuro a

desenvolver.
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2. O PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo da area industrial da Amorim Revestimentos Oleiros (ARO) é
constituido por trés grandes areas: Produtos Base, Componentes e Acabamentos Finais.
Por sua vez, os acabamentos finais estdo divididos em trés setores: Acabamentos Finais 1,
Acabamentos Finais 2 e Acabamentos Finais 3. A linha de producdo alvo deste projeto
encontra-se implantada no setor Acabamentos Finais 1. O Diagrama macro do processo

produtivo esta ilustrado na Figura 4.

Producio

Componentes

Figura 4: Diagrama macro do processo produtivo
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O processo produtivo da ARO inicia-se no estaleiro de cortica, onde é depositado o
triturado de cortica (falca, aparas de costa e aparas resultantes dos desperdicios do
processo). Na producdo de produtos base efetua-se a pré-trituracdo e trituracdo destes
componentes de cortica que, posteriormente, serdo aglomerados conforme a base (peso
especifico) de cortica pretendida, segue-se a prensagem da base de cortica, assim como a
sua lixagem e, por fim, o envio para armazem apropriado. Na producdo de componentes
procede-se a colagem e prensagem de decorativos de cortica e madeira a base de cortica,
este conjunto serd depois lixado e remetido para pintura ou aplicacdo de cloreto de
polivinil (PVC). Na producgdo de produtos finais processa-se a colagem e prensagem do
conjunto base decorativo a uma placa de higth density floor (HDF) este subproduto sera
depois pintado e/ou envernizado, seguindo-se a operacdo de corte/perfilagem, por fim o

produto é embalado e enviado para armazém de expedig&o.
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2.1. O PROCESSO DE PRODUCAO DE PRODUTOS BASE

O processo de producdo de Produtos Base esta representado na Figura 5

Figura 5: Diagrama do processo da producéo de Produtos Base.

Legenda:

Al - Armazenamento de cortica.

P1 - Pré-trituracdo da cortica, com controlo de humidade relativa deste triturado.
P2 - Triturag&o da cortica, com controlo de granulometria e humidade relativa
deste triturado.

A2 - Armazenamento de granulado de corti¢ca em silos apropriados.

P3 - Aglomeracéo do triturado, com controlo de granulometria e humidade relativa
dos granulados, peso especifico e espessura das bases.

P4 - Pré-lixagem das bases, com controlo de espessura da base de cortiga.

P5 - Estufagem das bases, com controlo de temperatura e humidade relativa.

A3 - Armazenamento das bases de cortica.

No estaleiro, é armazenada a cortica, mais propriamente o triturado de falca, aparas de
costa e aparas resultantes dos desperdicios do processo. Na pré-trituracdo é efetuada a
limpeza do triturado e aparas de cortica. Na trituracdo processa-se & secagem, moagem e
pesagem dos pré-triturados, agora ja sem residuos.

11
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Seguidamente, estes triturados séo separados e transportados para silos onde s&o ordenados
por peso especifico. Na aglomeracdo, os granulados séo reticulados com uma resina e um
catalisador. Ainda nesta fase, os granulados sdo prensados e cortados nas dimensdes
1230x630 mm e 930x630 mm, dando origem assim a base de cortica. Na fase de pré-
lixagem, as bases de corti¢a sdo lixadas e, seguidamente, sdo colocadas na estufa onde se
processa a sua estabilizacdo dimensional em ambiente controlado. De seguida, as bases sdo
encaminhadas para armazeém apropriado. Depois, estas bases serdo processadas na

producéo de Componentes.

2.2. O PROCESSO DE PRODUCAO DE COMPONENTES

O processo de Producdo de Componentes esta representado na Figura 6

Figura 6: Diagrama do processo de producéo de Componentes

12
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Legenda:

A4 - Armazenamento de folhas de decorativos de cortica.

P6 - Colagem e prensagem de decorativos de cortica, com controlo do peso

da cola aplicada, temperatura e pressao da prensa.

P7 - Corte e aparamento do conjunto base decorativo, com controlo de dimensdes.
P8 - Lixagem, com controlo de espessura e visual (acabamento) do material.

AT - Armazenamento de decorativos ndo pintados ja colados a base.

A5 - Armazenamento de folhas de PVC.

P9 - Aplicagéo de folhas de PVVC no conjunto base e decorativo de corti¢a, com
controlo do peso da cola aplicada, temperatura e intensidade raios infravermelhos
do tanel de secagem .

P10 - Pintura do conjunto base e decorativo de cortica, com controlo do padrao/cor
da superficie pintada.

P11 - Prensagem do conjunto base, decorativo e folha de PVVC, com controlo de
temperatura, pressdo e espessura do material.

A6 - Armazém de decorativos prensados pintados com e sem PVC.

A base produzida no setor produtos base é colado e prensado o decorativo de cortica ou de
madeira nas linhas de colagem e prensagem de decorativos. Esta prensagem pode ser
efetuada em duas linhas, a Hymmen e a Fjellmam. O conjunto base decorativo é depois
aparado quer longitudinalmente quer transversalmente na linha corte de bases nas
dimensBes 1230x630 mm e 930x630 mm. Seguidamente, o conjunto base decorativo,
agora aparado, € calibrado na linha de Lixagem Costa. Posteriormente a operacdo de
Lixagem, o material segue para a operagdo de pintura e/ou aplicagcdo de folha de PVC
sendo este Ultimo sujeito a sua prensagem na base (conjunto base +decorativo). Findas
estas duas operagdes, 0 material fica disponivel para a proxima operacdo em Acabamentos
Finais.

13
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2.3. O PROCESSO DE PRODUCAO DE ACABAMENTOS FINAIS 1

A linha alvo de estudo neste projeto esta integrada na producdo em Acabamentos finais 1,

pelo que as restantes areas de Acabamentos finais ndo serdo aqui objeto de estudo.

O sector acabamentos finais 1 é constituido por cinco linhas de producédo
(colagem/prensagem, corte final 2, envernizamento/pintura, embalagem e corte final 1),
conforme representa a Figura 7, estando organizado de forma a trabalhar em fluxo
automatico e continuo, sendo este fluxo diferente para as duas gamas de produtos Cork-o-
floor (COF) e Corkstyle (CS).

Corte

Prensagem

Stock matérias primas
e componentes

Figura 7: Layout de Acabamentos Finais 1
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Na Figura 8 estd representado o processo produtivo da gama COF, ou seja, material

flutuante com decorativo de cortica e acabamento em PVC.

Figura 8: Diagrama do processo da gama COF

Legenda:

A8 - Armazenamento de bases de cortica underlay e HDF.

P12 - Colagem e prensagem, com controlo do peso da cola aplicada.

P13 - Envernizamento/pintura, com controlo de brilho, adesdo e cura

do verniz, e padrao/cor da superficie a pintar.

P14 - Corte/perfilagem e corte final 1, com controlo do encaixe, dimensdes
e esquadrias.

P15 - Corte/perfilagem e corte final 2, com controlo do encaixe, dimensdes
e esquadrias.

P16 - Embalagem, com controlo de defeitos e aspeto da embalagem.

A9 - Armazenamento para expedi¢éo.

O processo produtivo do COF inicia-se na linha de colagem e prensagem constituida por
duas maquinas de colagem. Na primeira maquina é colada uma base de cortica designada
por underlay numa face do HDF e, na segunda méaquina, é colado na outra face do HDF o
conjunto base/decorativo de cortica com PVC. Este subproduto sera depois sujeito a
operacdo de prensagem integrada na mesma linha de producao.

15
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De seguida, este subproduto (sanduiche) é encaminhado de forma automatica para a linha
de envernizamento/pintura para a operacdo de envernizamento da superficie. A operacdo
de corte sera processada no corte final 1 ou corte final 2, conforme a dimenséo pretendida,
605x445x10,5 mm, ou 905x295x10,5 mm respetivamente. Segue-se a embalagem e
expedicdo do produto final. Na Figura 9 esta representado o processo produtivo da gama

CS, sendo este material flutuante sem PVC.

Figura 9: Diagrama do processo da gama CS

Legenda:

A10 — Armazenamento de tintas

Assim como na gama COF, no CS o processo produtivo comega na linha da cola, diferindo
apenas nesta linha a colocacdo na segunda maquina de colagem do conjunto
base/decorativo de corti¢ca, com ou sem pintura. Segue-se a operacdo de prensagem deste
subproduto. O material pintado (fluxo representado a verde), agora ja colado e prensado,
sera posteriormente envernizado, cortado em corte final 1 na dimensdo 605x445x10,5 mm
e depois embalado e enviado para armazém de expedi¢cdo. No material ndo pintado (fluxo
representado a branco), o material apds colagem/prensagem € sujeito primeiramente a
operacdo de corte, na linha corte final 2, nas dimensdes 1220x140x10,5 mm ou
905x140x10,5 mm e sO depois a operacdo de pintura/envernizamento nas dimensdes
referidas. Segue-se a embalagem e expedigdo do produto final.

16
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2.4, A LINHA DE ENVERNIZAMENTO/PINTURA

Na linha de envernizamento/pintura procede-se ao acabamento de superficie do material
flutuante, podendo este acabamento ser s6 de verniz ou de pintura com verniz. Os
principais objetivos sdo conferir a superficie um aspeto atrativo bem como alta resisténcia
ao desgaste e abrasdo. De acordo com a descricdo anteriormente dada do processo de
producdo de acabamentos finais 1, pelos varios tipos de acabamento de verniz e pelas
imensas cores no processo de pintura, constata-se que esta linha é um ponto de
estrangulamento, limitando, assim, a capacidade de todo o processo produtivo. A Figura 10

ilustra as principais unidades que integram esta linha.

Transportadores entrada (Buffer)

Alimentador
] Transportadores saida

Tunel UV N7 Carro Transbordador
qumaVernlz N6 Maquina Verniz N5
P

- Lixadeira N2
g /m

4 Maquina Verniz N4

Tunel UV N4
//,7

Mégquina de Pintura

Tunel de secagem

Magquina Verniz N1 ; .

Magquina Verniz N2 (Filler)

Figura 10: Implantacéo do posto 13

S&o trés os tipos de acabamento de verniz efetuados nesta linha, o acabamento de alta
resisténcia ou wear resistance technology (WRT), o acabamento Mate 10 e o acabamento
height performance surface (HPS). As mudancas que incluem acabamento HPS ndo vao
ser alvo de estudo neste projeto.
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2.4.1. ENVERNIZAMENTO/PINTURA DO MATERIAL CORKSTYLE

Conforme requisito do cliente, esta gama de material pode ser s6 envernizada, ou pintada e
envernizada, com acabamentos WRT ou Mate 10. A palete de ladrilhos ja perfilados,
oriunda da linha Corte Final 2, é descarregada pelo alimentador. Este tem subjacente um
buffer com capacidade para 8 paletes, tendo cada bracada catorze ladrilhos com dimensdes
de 905x140x10.5 mm ou 1220x140x10.5 mm. As bracadas de material sdo transportadas e
subdivididas sistematicamente em dois conjuntos de sete placas. Antes da operagdo de
pintura, estas placas sdo sujeitas no 1° tinel UV a secagem e dilatacdo do decorativo para
posterior lixagem na lixadeira N1 e limpeza das mesmas ao que Se segue a pintura na
maquina de rolos. Posteriormente, no caso de ser material pintado, segue-se a secagem da
pintura no tunel de secagem. Seguidamente, as placas sdo envernizadas nas maquinas de
verniz sendo este de imediato curado nos tdneis de radiacdo UV. O nimero de maquinas de
verniz utilizadas difere de acabamento para acabamento. Este assunto sera tratado no
Capitulo 4. Existe ainda uma operacdo de lixagem intermédia executada na lixadeira N2
para garantir a adesdo entre camadas de verniz. ApOs envernizamento, as placas sdo
descarregadas até formar palete cheia que é posteriormente enviada para um dos quatro
transportadores de saida existentes. O transporte para as linhas a jusante desta é garantido

pelo carro transbordador. A Figura 11 retrata as principais operacdes no material CS.

Alimentador Transporte Ladrilhos Inchamento/lixagem
== e e somm——

j

Figura 11: Principais operagOes envernizamento/pintura Corkstyle
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2.4.2. ENVERNIZAMENTO DO MATERIAL CORK-O-FLOOR

Esta gama de produto é s6 envernizada com acabamento HPS.

A palete de placas de dimens6es 930x630x10.5 mm ou 1230x630x10.5 mm proveniente da
linha da cola é descarregada pelo alimentador, tendo cada bracada quatro placas. Estas sdo
transportadas e subdivididas sistematicamente em dois conjuntos de duas placas. Para o
envernizamento deste material sdo empregues sé as duas Ultimas maquinas de verniz,
maquina verniz N5 e N6 e o0s respetivos tuneis de cura a jusante destas. Todas as maquinas
a montante sao colocadas fora de servico, ou seja, sdo elevadas a uma cota de modo ao
material ndo interferir com elas, ou seja, até a maquina de verniz N5 o material s é
transportado sem sofrer qualquer transformacdo. ApoOs envernizamento o material é
descarregado até formar palete cheia que é posteriormente enviada para um dos quatro
transportadores de saida existentes. O transporte para as linhas a jusante desta é garantido

pelo carro transbordador. A Figura 12 retrata as principais operagdes no material CS.

Alimentador Transporte de placas

Figura 12: Principais operacdes envernizamento/pintura Cork-o-Floor
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3. O PROBLEMA E REVISAO
DE FERRAMENTAS PARA A

SUA MELHORIA

Neste capitulo apresenta-se e identifica-se o problema, as ferramentas utilizadas assim

como a sua descricdo a nivel histérico e os beneficios da utilizacdo dessas ferramentas.

3.1.  APRESENTACAO DO PROBLEMA

O proposito principal deste projeto é a reducdo do tempo de preparagdo de maquina na

linha pintura/envernizamento ja apresentada e caraterizada anteriormente.

O numero de preparacbes de maquina tem vindo a aumentar (em média esta linha de
producdo em 2012 esteve 7% do seu tempo em preparacfes) com um valor médio atual de

11 mudancas por semana.
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Este valor deve-se a necessidade de produzir lotes mais pequenos e principalmente de

produzir artigos diferentes pelo aumento de cores a pintar.

As perspetivas futuras indicam que o valor de mudancas ira tendencialmente aumentar, o
que torna o tempo de preparagdo de maquina um fator critico para um bom rendimento da

linha.

Tratando-se de um sistema de producdo continua, com fluxos de materiais entre linhas de

producdo aproximadamente iguais, todos os tempos improdutivos na linha
envernizamento/pintura refletir-se-do0 em paragens nas linhas de producéo a jusante (corte
final 1, corte final 2 e embalagem) e na criagdo de stocks a montante. Trata-se de um
gargalo do processo produtivo de acabamentos finais 1. Para contrariar essa tendéncia,
decidiu-se implementar um projeto SMED (metodologia que ataca a problematica dos
tempos de preparacdo) a esta linha de producdo gque se apresenta como restricdo do fluxo

produtivo.

Na Figura 13 sdo apresentados os valores atuais do tempo de setup para o tipo de mudanca
gue engloba mais maquinas em servico, durante um periodo de aproximadamente 2 meses.
Este tipo de Setup corresponde a mudanca de pintura e envernizamento (descritos e
analisados no Capitulo 4).
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Figura 13:Tempo mudanca de pintura e envernizamento (P13)
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Pode-se constatar que o valor minimo é 35 minutos e a média aritmética 49 minutos.

3.2. REVISAO DE CASOS

Neste subcapitulo apresentam-se alguns casos de sucesso da aplica¢do das ferramentas 5S
e SMED.

3.2.1. CASOS DE SUCESSO DA APLICACAO DAFERRAMENTA 5S

e Casol[4]

Este caso apresenta um exemplo pratico de aplicacdo bem sucedida do Programa 5S no
departamento de pessoal de uma empresa de seguranca privada [4].

O principal problema observado, que também foi frisado pela geréncia do departamento, é
a constante interrupgdo da rotina de trabalho causada pelos atendimentos internos sem
procedimentos e horérios definidos [4].

Outros problemas também foram observados, entre eles, alguns foram selecionados como

prioritarios [4]:

e Ma localizacdo dos colaboradores do departamento uns em relagdo aos outros,
sendo responsavel pela ineficiéncia na comunicagéo interna e lentiddo no fluxo de

informacdes e de documentos;

e Documentos usados pelo atendimento externo longe da &rea de atendimento,

causando movimentacao desnecessaria;
e Falta de padronizacéo e consequente deficiéncia do processo de arquivo;
e Falta de padrdo de organizacdo dos documentos nas prateleiras e armarios,

ocasionando demora na localizacéo de documentos;

e Impressoras mal posicionadas, causando movimentacdo desnecessaria;
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e Quantidade desnecessaria de armarios e arquivos (ociosidade), prejudicando o

layout e a funcionalidade do ambiente.

Apos formacdo de equipas, definiram-se as tarefas de cada equipa e as principais agdes
tomadas foram [4]:

e Criagdo de dois espagos, um para destinar materiais com uso duvidoso ou
documentos que estavam em analise, e outro para os itens que precisavam de ser

destruidos e documentos que iriam ser enviados para 0 arquivo morto,

o Paralelamente, foi elaborado um documento chamado Lista de Separacdo, que
identificava todos os itens, quer fossem Uteis, ou seja, funcionais no ambiente, quer

ndo. Essa divisao foi feita usando o critério de frequéncia de uso dos colaboradores,

e Alteracdo do layout de modo a permitir agrupar as pessoas segundo a necessidade
do fluxo de informacgdes e documentos. O resultado foi rapidamente percebido,

diminuindo sensivelmente a necessidade de locomocéo dentro do departamento,

e O novo arranjo foi elaborado com intuito de resolver os problemas levantados,
sendo cinco deles diretamente atacados: as constantes interrup¢fes da rotina; a ma
localizacdo dos colaboradores; a méa localizacdo da documentacdo usada pelo
atendimento; o mau posicionamento das impressoras e a quantidade excessiva de
armarios e arquivos. A proposta foi documentada como sendo o Mapa de Area do

ambiente,

e Relativamente a limpeza, fez-se uma palestra para consciencializar a equipa que
manter a limpeza basica do ambiente de trabalho é de responsabilidade individual.

Além disso, foi elaborado um cronograma para as grandes limpezas,

e Foi criado o Quadro de 5S, composto pelos documentos elaborados durante o

processo e que serve como referéncia no caso de davidas,
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Visando o processo de melhoria continua, eram recolhidas as sugestfes dos
colaboradores para o departamento, que eram afixadas no quadro 5S com a

indicacdo dos responsaveis da sua execucao,

Por fim, para garantir a sustentabilidade do sistema, e avaliar o desempenho da

implantacdo do programa, foi elaborado um cronograma de auditorias.

Os resultados encontrados foram a reducdo significativa nas interrupgdes na rotina de

trabalho, diminuicdo da necessidade de locomocéo interna devido a mudanca no layout e

melhoria na qualidade e na velocidade do atendimento interno e externo. Além disso, o

tempo de fecho da folha de pagamento foi reduzido de, em média, dez dias para trés dias

[4].

Caso 2 [5]

Neste exemplo a ferramenta 5S é aplicada a um ambiente de armazenagem e

movimentacéo [5].

A etapa de selecdo, pode-se exemplificar pela segregacdo de paletes de uso
esporadico; paletes danificadas e sem possibilidade de recuperacdo destinam-se a
um sistema de reciclagem; separacdo de estantes ndo utilizadas para alocacdo de
materiais, deixando-as disponiveis para outros departamentos onde haja
necessidade identificada. Itens descontinuados, ainda em stock, devem ser
divulgados ao departamento comercial para realizacdo de a¢cdes promocionais a fim

de libertar o espaco para alocacdo de produtos de venda atual [5].

A etapa de organizacdo pode ser aplicada na organizagdo de corredores, alas e
estantes. E possivel também colocar materiais de reforco como cintas, lacres,
plasticos em areas proximas a finalizacdo de embalagens e da saida do material,
assim como facilitar o acesso as caixas de papeldao e fitas de cintar paletes.
Providenciou-se também uma area para as atividades de faturacdo e emisséo de

documentos [5].
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A etapa de limpeza incidiu na eliminacéo de focos de poeira assim como a reducao
da sua origem com colocagdo de telas de protecdo nas janelas, limpeza periddica do
chdo e introdugdo de ambiente climatizado. Procedeu-se também & organizagdo do
sistema a fim de ordenar os produtos de uma forma Idgica e atual, resultando na

economia de tempo na procura por itens [5].

A autodisciplina procura a manutencdo da nova ordem estabelecida nas etapas
anteriores. Os colaboradores devem participar em todo 0 processo e sentirem-se
envolvidos com o mesmo. Promoveu-se a realizacdo de eventos de comemoragao

do 5S e de cursos relacionados ao tema [5].

CASOS DE SUCESSO DA APLICACAO DA FERRAMENTA SMED

Caso 1 [6]

O exemplo a seguir apresentado é resultado de uma consultoria realizada numa
empresa de injecdo de plasticos no interior de Sdo Paulo, a Tecplastico. A empresa
produz plésticos para a linha branca, linha automobilistica e embalagens para

cosméticos.

O objetivo é reduzir o tempo de troca do molde de injecdo. Neste caso, apos
filmagem, descricdo e registo do tempo de todas as tarefas, foram detetadas muitas
oportunidades de melhoria, essencialmente no que diz respeito as transformacGes
de tarefas internas em externas, foram também identificadas melhorias nas tarefas
internas como, por exemplo, a padronizacdo dos bicos de injecdo através da
utilizacdo de s6 um tipo de bico para todos os moldes e a padronizagéo do sistema
de refrigeracdo através da eliminacdo, para alguns tipos de moldes, das varias
entradas e saidas de agua para um distribuidor Unico. Os ganhos que a sistematica

troca rapida de ferramenta introduziram foram cerca de 32% [6].
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Caso 2 [7]

A empresa, alvo do estudo de caso agora apresentado, dedica-se a producdo de
espuma em poliuretano e poliéster para o mercado automovel, colchoaria,

mobiliario, entre outros [7].

Este estudo de caso incide sobre a parte do processo produtivo que transforma os
blocos de espuma com 60 metros em rolos de espuma. A empresa dispde de trés
equipamentos que, embora semelhantes, tém caracteristicas diferentes. As Loopers
1 e 2 séo as mais recentes a as mais fiaveis, estando a Looper 3 a ser usada apenas
para o corte de rolos com espessuras superiores a 5 mm [7].

A observacdo de diversas séries de fabrico permitiu verificar que o processo de
corte de blocos de 60 metros nas Loopers denota auséncia de método. O tempo de
ciclo é muito variavel, mesmo quando se comparam referéncias semelhantes. A
variabilidade é notoriamente muito elevada e os tempos de mudanca variam entre
0s 165 e 0s 352 minutos. Tendo em conta que 0 processo de corte de rolos tem uma
duracdo aproximada de 10 minutos em todas as séries de fabrico, a variabilidade do
tempo total de ciclo produtivo é causada pela variabilidade de tempo de mudanca

de série e pelas paragens apds arranque do corte do bloco [7].

Apbs analise, recolha de dados e aplicacdo de todas as etapas da ferramenta SMED,
melhorou-se o tempo médio de ciclo em 114 minutos por bloco ou série de fabrico,
0 que corresponde a uma melhoria minima de 30% [7].
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33. 5S

Neste subcapitulo apresenta-se e descreve-se a ferramenta 5S, no que diz respeito ao seu

contexto historico, as suas etapas, assim como os seus beneficios.

3.3.1. CONTEXTO HISTORICO

A metodologia foi desenvolvida no Japdo baseando-se em cinco etapas com designacgdes
cujas iniciais sdo a letra S. As origens da metodologia 5S remontam a 1950, logo apos a
Segunda Guerra Mundial, tendo sido desenvolvida por Kaoru Ishikawa. Os 5S surgem na
década de 50 nas industrias japonesas e fizeram parte do esforco da reconstrucao do pais,

contribuindo para a qualidade dos produtos “Made in Japan™ [8].

A metodologia 5S é uma ferramenta de simples aplicacdo, contudo dificil de se respeitar. O
sucesso desta depende do rigor e empenho dos colaboradores. Este programa é um dos
primeiros passos na direcdo da reducdo dos residuos. O conceito deste programa € o olhar
para os residuos, defeitos e excessos e, em seguida, elimina-los [8].

A maioria das organizagdes, atualmente tem cada vez mais interesse nesta metodologia. A
base de toda esta adesdo € o facto de estar-se perante um método simples, com conceitos

eficazes e que proporcionam beneficios para as organizacdes [8].

3.3.2. ETAPAS-5S

No dia-a-dia de uma empresa, as rotinas que mantém a ordem e organizacéo sao essenciais

para a otimizacdo e eficiéncia das atividades realizadas.

Os 5S representados na Figura 14, sdo uma ferramenta Kaizen, que pode ser utilizada por
qualquer empresa. Foi criada em 1950, no Japéo, pela necessidade de por ordem no caos
gue a segunda grande guerra causou neste pais. Os seus principios ndo sdo mais do que um
manual de boas préaticas para garantir um ambiente de trabalho organizado, arrumado,

limpo e seguro [8].
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O seu nome provém do facto de as suas cinco etapas terem a letra “s” como inicial. Sdo
elas: Seiri (separacdo), Seiton (organizacdo), Seiso (limpeza), Seiketsu (normalizacao) e,

por ultimo, Shitsuke (disciplina) [9].

1. Seiri (selecionar) — Separar o Gtil do inutil; identificar coisas desnecessérias no posto de
trabalho, classificar e separar os objetos e dados necessarios dos inuteis. Tudo é examinado
(papéis, ferramentas, maquinas), verificando-se a sua importancia para o trabalho, de tal
modo que, as que sdo mais utilizadas, sdo aquelas que devem estar mais proximas do local
de trabalho, seguidas das que ndo sdo tdo utilizadas. O objetivo é retirar o que €

desnecessario [10].

2. Seiton (organizar) — Definir um local para cada coisa; verificar que cada coisa esta no
seu local; colocar a mdo os utensilios de uso mais frequente; colocar etiquetas de
identificacdo (ajudas visuais) dos objetos e no respetivo lugar onde estas devem ser
mantidas para que possam ser encontradas mais facilmente e serem utilizadas

imediatamente. O objetivo é que cada objecto tenha um local de arrumacéo [10].

3. Seiso (limpeza) — Limpar toda a area de trabalho assim como os equipamentos e pintar,
se for o caso. Delinear estratégias para reduzir a sujidade e optimizar a limpeza [10]. O

objetivo da limpeza € manter o ambiente de trabalho limpo e agradavel.

4. Seiketsu (normalizacdo) — Definir uma norma geral de limpeza e arrumacao para 0 posto
de trabalho: identificar as ajudas visuais e procedimentos, normas de arrumagéo e limpeza
que resultem/funcionem; normalizar em toda a fabrica equipamentos/postos de trabalho do

mesmo tipo [10].

5. Shitsuke (disciplina) — Praticar os principios de organizagdo, sistematizacdo e limpeza;
eliminar a variabilidade, fazer bem sempre a primeira. Criar um sentido de
responsabilidade de limpeza e arrumagdo em toda a empresa. Desenvolver um sistema de
auditorias para todas as areas da fabrica [10]. A finalidade é fazer dos 5S um modo de

vida, sempre com o objetivo da melhoria continua.
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Selecionar

Organizar
\/ Eliminar
\ Desperdicio

Figura 14 — Os 5S e a eliminacdo do desperdicio.

3.3.3. CONTROLO VISUAL

A gestdo japonesa optou pela adogdo de principios simples e baseados em pessoas, sem

recorrer a sistemas tecnolégicos complexos ou grandes sistemas de informacéao.

O controlo visual, também referido como “fabrica visual”, requer que todo o local de
trabalho disponha de sinais (sonoros ou visuais) que informem as pessoas do que fazer,

quando fazer, 0 que esta a correr mal e quem precisa de ajuda [11].
Deste modo, o controlo visual deve:
e Mostrar como o trabalho deve ser executado;
e Mostrar como as coisas (materiais e ferramentas) sdo usadas;
e Mostrar como as coisas sdo guardadas ou armazenadas;
e ldentificar areas perigosas;
e Apoiar as operacOes a prova de erro;

e Mostrar niveis do controlo do inventario [11].
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Neste projeto, o controlo visual foi baseado em sinais visuais. S&o exemplo disso a
marcacdo da zona para arrumacdo do Garibalde e respectiva identificacdo do local
conforme Figura 18, a organizacdo das ferramentas conforme Figura 19, e a arrumacao e
identificacdo de todos os padrBes de pintura, tornando-os a todos visiveis e rapidamente
identificados como demonstrado na Figura 27.

3.3.4. BENEFiICI0OS—-5S

A metodologia 5S traz vantagens e beneficios, dos quais convem salientar os seguintes:

Maior produtividade pela diminuigdo da perda de tempo procurando por objetos. S6

ficam no ambiente os objetos necessarios para a realizacdo diaria de trabalhos;
e Reducdo de despesas e melhor aproveitamento de materiais;
e Melhoria da qualidade de produtos e servicos;
e Reducdo de acidentes de trabalho;

e A satisfacdo das pessoas tendem a melhorar com o trabalho [12].

Por outro lado, o 5S consegue envolver comportamentos de auto-organizagdo como “‘se

99, ¢ 99, ¢ 99, ¢ 99, ¢

abri, fecho”; “se acendi, apago”; “se ligo, desligo”; “se desarrumo, arrumo”; ‘“se sujo,

99,

limpo”; “se pego emprestado, devolvo” [8].

O 58S é, sobretudo, um processo que deve envolver todos 0s agentes produtivos, que deve
mudar hébitos e atitudes terminando com a resisténcia, favorecendo a mudanga e a

melhoria continua [8].
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3.4. SMED

Neste subcapitulo apresenta-se e descreve-se a ferramenta SMED, no que diz respeito ao

seu contexto historico, as suas etapas, assim como os seus beneficios.

3.4.1. CONTEXTO HISTORICO

A busca por uma maior eficiéncia da producéo e a necessidade de flexibilizacdo cada vez
mais exigida pelos mercados s&o dois pontos fulcrais para obter uma reducdo de custos nas
empresas e um grande pilar para garantir qualidade, rapidez e criar confianca nos clientes.
Ao longo dos tempos vao-se desenvolvendo cada vez mais ferramentas que permitem
otimizar processos, diminuindo desperdicios e melhorando a capacidade de resposta por
parte das empresas as varia¢fes de procura no mercado, diversificando também a prépria
oferta de produtos. Uma das maneiras usadas para diminuir o custo de producdo de uma
série/lote é diminuir ou mesmo eliminar o tempo ndo produtivo, onde se enquadra o tempo
gasto em mudangas de ferramentas, modificacdo de linhas entre outros. Com este propdsito
a Toyota desenvolveu um método intitulado SMED (Single Minute Exchange of Die) [13].

Desenvolvido na Toyota por Shigeo Shingo na década de 60, o SMED ¢ utilizado na
analise e melhoria do tempo perdido nas mudancas de série de fabrico (também chamado
tempo de preparacdo). Nesta empresa, Shingo liderou, em 1969, um projeto de melhoria do
tempo de preparagdo de uma prensa. Inicialmente, a operacdo de mudanga de ferramentas
durava quatro horas e o objetivo da empresa era fazé-lo em menos tempo que a

concorréncia (a Volkswagen fazia-o em menos de duas horas) [13].

Shingo conseguiu diminuir o tempo de preparagdo para noventa minutos No entanto, a
Toyota exigiu um resultado melhor. Foi aqui que Shingo desenvolveu uma nova ideia:
transformar tarefas internas em tarefas externas, ou seja, passar tarefas do setup interno
para o0 setup externo. Assim, ao fim de um extenso trabalho de melhorias, conseguiu
reduzir o tempo de preparagdo para trés minutos, facto que demonstra o potencial da

metodologia [13].
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Segundo o proprio Shingo, “o SMED é uma abordagem cientifica para a reducao do tempo
de Setup, que pode ser aplicada em qualquer unidade industrial e qualquer maquina”,
sendo clara assim a confianga do autor na sua técnica pois desenvolveu um método com
um grande raio de acdo. E exemplo disso a aplicacdo desta metodologia na industria de

plasticos [13].

3.4.2. ETAPAS-SMED

12 Etapa: Estudo do trabalho

O estudo do trabalho consiste em estudar ao detalhe as condigdes na area de producdo. O
estudo do trabalho divide-se em estudo da medida e estudo do método. Nesta etapa deve-se

contemplar as seguintes possibilidades:

e Identificar tarefas;

e Efetuar cronometragens as tarefas identificadas;

e Gravar em video toda a operacdo de mudanca de producdo;
e Estimar tempo de tarefas e calcular tempo padrao;

e Entrevistar, questionar e reunir com operadores;

e Pesquisar, analisar e tratar dos dados;

e Proceder ao sequenciamento das operacoes;

e Distribuir os operadores pelas tarefas, garantindo equilibrio [14].

22 Etapa: Classificacdo e separagdo de tarefas internas e tarefas externas

Nesta etapa deve-se classificar todas as tarefas realizadas durante a mudanca de producéo

em duas categorias:

e Tarefas internas — tarefas que devem ser realizadas somente quando a maquina esta
parada.
e Tarefas externas — tarefas que podem ser realizadas enquanto a maquina esta em

funcionamento, ou seja, a produzir o artigo anterior [14].
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32 Etapa: Conversdo de tarefas internas em tarefas externas

Neste passo pretende-se reduzir as tarefas internas, isto consegue-se através da
transformacédo destas em tarefas externas sempre que possivel. Deve-se assegurar que as
tarefas externas sdo efetuadas com a maquina a produzir o artigo anterior e finalmente

estabelecer procedimentos/métodos relativamente as operagdes externas e internas [14].

Transformar o maximo possivel de tarefas internas em externas conduz a redugdes entre 30

a 50% do tempo de mudanca de producéo.

42 Etapa: Reducdo do tempo das atividades internas

A reducdo do tempo das atividades internas passa por introduzir alteracbes/melhorias de

baixo custo, como por exemplo:

e Substituicdo de parafusos por fixadores rapidos;

e Criacao de marcas de referéncia,;

e Garantir que tudo o que é necessario (ferramentas, componentes, acessorios, etc)
estd no devido lugar, em boas condicGes e pronto a usar;

e Compra de material para assegurar a organizacao geral nos postos de trabalho [14].
52 Etapa: Reducdo do tempo das atividades externas

A reducdo do tempo das atividades externas obtém-se com a introducdo de alteracdes

tecnoldgicas mais avancadas, como por exemplo:

e Compra de equipamento novo;

e Alteracdo profunda de equipamento, matérias-primas, componentes, etc [14].

A titulo exemplificativo, a Figura 15 ilustra, de uma forma simplificada, a variacdo da
eficiéncia da maquina durante toda a operacdo de mudanca de producéo. Sendo o tempo de
vazamento e enchimento da maquina constantes, a reducdo do tempo de mudanca €

resultado da eficicia da implantacdo correta do método atras descrito.
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Figura 15 — Eficiéncia/Tempo na mudanca de producao.

3.4.3. BENEFiclos-SMED

Os métodos de reducdo dos tempos de Setup consistem em acOes concertadas de melhoria,
resultado do trabalho em equipa, que visam a sistematica reducdo dos tempos das
atividades de mudanca, com o propdsito de maximizar a utilizacdo dos meios e aumentar a
flexibilidade dos processos. Assim, através da otimizacdo da mudanca, é possivel uma
resposta mais eficiente as solicitacBes impostas pelos clientes, que cada vez mais

pretendem uma significativa gama de produtos [15].

Outro beneficio importante que fica evidente com a reducdo do tempo de setup € o
aumento da velocidade e flexibilidade do processo. Gargalos podem ser eliminados ou
amenizados e, consequentemente, lotes de produtos ficam prontos com maior frequéncia.
[16].
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O método SMED permite reduzir, de forma muito significativa, a complexidade e o tempo
do setup e, consequentemente, eliminar a necessidade de especialistas, correntemente
designados por afinadores, a possibilidade da empresa produzir lotes mais pequenos de
forma econdmica e nivelada com a procura, diminuir a desordem no local de trabalho e
torna-lo mais seguro, a diminuicdo do numero de ferramentas; e como consequéncia a

melhoria da qualidade [17].

O proposito da utilizagdo deste método € minimizar a quantidade de tempo que uma dada
operacdo requer e utiliza, recorrendo a técnicas mais rapidas e simples de mudanga de

ferramenta [11].
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4. PROJETO DE MELHORIA
DA PREPARACAO DA

LINHA

Neste capitulo descreve-se como foi implementada a ferramenta 5S e a ferramenta SMED
em todas as suas fases e o seu controlo e monitorizacdo para os 3 tipos de mudanca

estudados.
4.1. 5S-IMPLEMENTACAO

12 Passo — Preparacao

A preparagdo consistiu na apresentacdo em sala da metodologia 5S a toda a equipa,
ilustrada no Anexo B, teve como finalidades explicar a metodologia, a sua utilidade, o
interesse da sua aplicacdo na organizagcdo e 0 procedimento a seguir para a sua

implementacdo. O objetivo era que toda a equipa estivesse integrada na sua aplicacao.
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Foi executada uma brochura com a explicagdo da metodologia 5S, como ilustrado na
Figura 16, a qual foi entregue a todos os colaboradores do departamento, visto que esta
metodologia sera posteriormente aplicada a todas as linhas de producédo. O objetivo foi ser

de fécil leitura e chamativa para despertar o interesse na sua leitura.

OBJECTIVO | " Is

[ £ T " &
Organizar os postos de trabalho para melhorar condiges o > I ) ”'lf LS 1
de arrumago, seguranga e 4 - ‘ «

originando um ambiente de trabalho mais agradavel.

:: ARRUMAGAO | SEIRI

rgamzacao
Separar entre materiais necessarios e desnecessarios. ‘
Eliminar os desnecessarios. [} Arrumaga(u /
1 ORGANIZAGAO | SEITON B, s s S's %
Definir local e guardar de forma ordenada tudo que é necessério. Som: <»mwc:wm
: gAY !
: LIMPEZA | SEISO h | By
Limpar méquinas e posto de trabalho, »-i t Il ’ N /
: NORMALIZAGAO | SEIKETSU 8. Diseipline anpe-m
Definir regras e metodologias para sistematizar a aplicagéo dos 3 passos anteriores,
:: DISCIPLINA | SHITSUKE \@
g ; o o AMORIM B
Desenvolver autodisciplina para o cumprimento da metodologia 55's. s ormahvz»ag-a@

Figura 16 — Brochura da metodologia 5S.

2° Passo — Selecionar

Neste processo, percorreu-se toda a linha de producdo com as duas equipas da linha e
classificou-se 0 equipamento de acordo com a sua frequéncia de utilizagdo, recorrendo ao

uso de etiquetas como mostra a Figura 17:
1. Verde — Utilizado muitas vezes;
2. Amarelo — Utilizado poucas vezes;

3. Vermelho — Raramente utilizado.
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A cada equipamento classificado atribuiu-se uma designacao e, ap0s as equipas terem
efetuado a sua etiquetagem, conforme Figura 17, foi feita uma compilacdo e analise dos
dados obtidos, procurando resolver algumas divergéncias. No final, estabeleceu-se uma
designacéo Unica para cada equipamento, e definiu-se uma lista de equipamento, de acordo

com o seu nivel de utilizag&o.

Figura 17 — Processo selecdo de equipamentos

3° Passo — Organizar

A partir da listagem do passo anterior e do local de utilizagdo do equipamento, definiu-se
com as equipas se a localiza¢do atual era a mais indicada, ou se por outro lado, a mesma
deveria ser alterada, procedendo-se depois a marcacdo e identificagdo desse mesmo local.
Este procedimento foi aplicado também a area envolvente, constituida essencialmente por

stock de vernizes e rolos de aplicacéo de tinta e verniz.
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As Figuras 18, 19, 20, 21 e 22 representam alguns exemplos da evolucdo obtida neste

passo.
Antes Depois
LI
A 4
'.1
m AP T ey ’. » N A

Figura 18 — Identificacdo e localizacdo Garibalde

Antes Depois

Figura 19 — Arrumacéo e identificacdo de ferramentas

40



Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

Antes Depois

Figura 20 — Arrumacéo e organizacdo da secretaria

Antes Depois

R0ICIOf
LI ;
gy

Figura 21 — Identificacdo e arrumacédo da zona de residuos
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Antes Depois
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Figura 22 — Identificagéo e arrumacéo da central de verniz

4° Passo: Limpeza

Efetuou-se a limpeza da linha e area envolvente. Para tal atribuiu-se a esta linha um tempo
extra de limpeza semanal de 3 horas, sempre no inicio da semana. Esteve também
contemplada a limpeza no final de cada turno durante 15 minutos. A Figura 23 representa o
resultado da limpeza, arrumacéo e identificacdo de todos elementos constituintes da area

envolvente da linha.

Figura 23 — Limpeza e arrumac&o area envolvente da linha
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5° Passo: Manutencgdo e controlo

O objetivo neste passo € tornar rotina todos os passos anteriores. Para tal, a disciplina ou
autodisciplina é garantida através da realizacdo de auditorias baseadas em pontos de
verificacdo definidos no mapa de auditorias, conforme Anexo C. Nesse mapa verifica-se
que sdo 11 os locais (pontos de verificacdo) a auditar, de preferéncia por uma equipa

independente do processo.

O objetivo da auditoria é verificar se o local de trabalho estd conforme as imagens
correspondentes aos pontos de verificacdo, ilustrados no Anexo D. Segue-se o exemplo, na
Figura 24, do ponto de verificacdo nimero 1 a auditar.

Figura 24 — Ponto de Verificacdo nimero 1

Para a monitorizacdo e controlo da auditoria recorre-se a um chek list apropriado para o
efeito (Anexo E), onde consta 0 mapa com os pontos a verificar, a classificacdo atribuida a
cada ponto (conforme, ndo conforme ou nédo aplicavel), um espaco para oportunidades de
melhoria e a avaliagéo final. Finda a auditoria, o resultado desta é afixado num placar na
linha de producdo, sendo a sua constitui¢do apresentada na Figura 25.
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A avaliacdo corresponde a divisao entre o total de ndo conformidades pelo total de pontos

verificados. O critério utilizado para avaliacdo foi o seguinte:
e Mau — menor de 60% com atribui¢do da méascara vermelha;
e Razoavel — 60 a 85%, com atribuicdo da mascara amarela;

e Bom — maior que 85% com atribui¢do da mascara verde.

NORMALIZAR

%

AUTODISCPLINA

Figura 25 — Constituicdo do placar 5S
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Na Figura 26 estd representado o placar real que se encontra na linha de

envernizamento/pintura. Neste caso concreto, o resultado da auditoria foi de 96%, tendo
sido atribuida a “mascara” verde.
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Figura 26 — Placar de monitorizagdo 5S

As oportunidades de melhoria resultantes da auditoria serdo transpostas para um plano de

acbes que serd afixado na linha para garantir o compromisso dos responsaveis na sua
execucdo, conforme Tabela 1.
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Tabela 1: Plano de a¢des de melhoria resultante das auditorias 5S

Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

Linha: Envernizamento/Pintura PLANO DE ACAO DE MELHORIAS Folha: /1
Data: 21-05-2014
x . Data Data
0
N Problema Acdo Responsavel prevista Realizacio PID|IC|A
1 (';g?itﬁir:ﬂs para controlo de qualidade sem local Elaborar uma caixa para colocar esses materiais LE 21-mai 21-mai X[ X[ XX
2 | Luvas para quimicos sem local definido Colocar uma caixa para esses materiais LE 26-mai 26-mai X[ X[ XX
3 | Coadores sem etiqueta Etiquetar coadores LE 21-mai 21-mai X[ X[ X | X
4 Etiquetas do armario dos padrdes corrigidas a Colc_)cgr etiquetas novas nos padrdes que estao LE 06-jun 06-jun x| x [ x [ x
caneta corrigidos a caneta
5 _NeceSS|dade de alavanca de desencravamento Colocar alavanca de desencravamento junto dos FF 13-jun 13-jun x| x I x [ x
junto aos transportadores transportadores
6 | "Papel de Casting " sem etiqueta Colocar uma etiqueta no "Papel de Casting" LE 06-jun 06-jun X[ X[ X | X
v Acessorl_os_ da zona de bombagem de verniz sem | Definir local e colocar recipiente para 0s acessorios LE/EE 06-jun 06-jun x| x [ x [ x
local definido da zona de bombagem de verniz
8 | Latas de verniz vazias sem local definido Criar zona para latas de verniz vazias LE 06-jun 06-jun X[ X[ X | X
9 | Biddes de tinta vazios sem local definido Criar zona para biddes de tinta vazios LE 06-jun 06-jun X[ X[ XX
10 | Biddes de tinta vazios sem marcagao Marcar a zona dos biddes de tinta vazios LE 04-jul 04-jul X[ X[ XX
11 | Gancho junto da entrada de material sem suporte Colocar suporte para o gancho que esta junto da OP/CT 12-set 12-set X[ X[ XX
entrada de material
13 B'da(? para panos sujos a precisar de ser Substituir o biddo dos panos sujos CT 12-set 12-set X[ X[ X | X
substituido
14 I_Dlace_ls protetqras_ em grande quantidade na parte | Arranjar um local nas prateleiras para colocar as cT 19-set 06-Out x| x [ x [ x
inferior da maquina placas protetoras em excesso
15 | Zona de bombagem de verniz bastante suja 5;?;?? uma limpeza na zona de bombagem de OP 12-set 06-Out X[ X[ XX

Lista de Siglas:

CA - Carlos Alberto; FF - Filipe Ferreira; AS - Antonio Sergio; LE - Luis Espinhosa; OP - Operadores; MAN. - Manutencdo, MA - Manuel Anténio, CT - Chefe

de Turno
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4.2. SMED - IMPLEMENTACAO

A iniciagdo do projeto ocorreu com a composicdo da equipa constituida pelos
colaboradores da linha de producdo, um coordenador e uma colaboradora do departamento
de desenvolvimento e qualidade. Devido ao modo como 0 processo produtivo de toda a
empresa estd organizado, numa Gtica de cliente e fornecedor interno, o contributo de outros
elementos pertencentes a outros departamentos como componentes, manutengéo e projeto
tem um papel relevante no que diz respeito a concretizacdo das acdes de melhoria

detetadas ao longo deste trabalho.

A linha de envernizamento/pintura trabalha em regime de dois turnos rotativos, sendo o
tempo total de funcionamento de 15,5 horas/dia durante cinco dias por semana. Cada turno

é constituido por dois colaboradores, um chefe de equipa e um operador auxiliar.

Conforme se pode verificar no Anexo F, antes de iniciar a aplicagéo desta metodologia foi
dada formacéo a toda a equipa do projeto com o objetivo de todos os seus elementos terem

0 conhecimento desta técnica por forma a se tornarem parte integrante do projeto.

Para comecar o trabalho no terreno, procedeu-se a caracterizacdo dos tipos de acabamento
de verniz efetuados nesta linha de producdo, separando-os em trés grandes grupos, WRT,
Matel0 e HPS, como se pode verificar na Tabela 2. Cada grupo tem subacabamentos que

entre si apresentam um tempo de setup aproximado.

Tabela 2: Tipos de acabamento e niUmero de maquinas por acabamento.

Tipo acabamento Maquina verniz N1 Maquina verniz N3 Maquina verniz N5 | Maquina verniz N6
Méquina Pintura Mégquina verniz N2 Méquina verniz N4 N2 Total maquinas
Aplicadora| Reverse Aplicadora| Reverse Aplicadora|Reverse

HPS X X 2

Mate 10 biselado X X X X X X 5

Mate 10 R2 Pintado X X X X X X 6

Mate 10 R2 Natural X X X X X 5

Acabamento/magquina 2 0 2 2 1 1 3 1 3

Grupo HPS
Grupo Mate 10

48




Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

Na Tabela 3 estdo descritos os tipos de mudanca de acabamento a considerar nesta linha de
producdo, assim como 0s respetivos tempos médios historicos de mudanga. Foram
definidos 5 tipos de mudanca. As mudangas correspondentes a cada tipo tém um tempo
total entre si aproximadamente igual. Neste projeto a ferramenta SMED ira ser aplicada
aos tipos de mudanca 2, 3 e 5, isto porque as restantes mudancas (1 e 4) além de serem
menos frequentes, englobam um menor nimero de maquinas em servigo, maquinas estas

que ja estdo contempladas nas mudancas 2, 3, e 5.

Tabela 3: Designacéo e descri¢do de cada tipo de mudanca

Designagdo Descricio Mudan Tempo Médio | Frequencia | Tempo Improdutivo
Mudanga 4 8 Historico [min) |Média Semanal | Médio Semanal (min)

HPS ——— Matel0 ou WRT sem Pintura
Tippl [Mate 10 ou WRT sem Pintura —— HPS 28 1 28
Mate 10 ou WRT Pintado —— HPS

Mate 10 sem Pintura —— WRT sem Pintura

Tipo2 | WRT sem Pintura ——— Mate 10 sem Pintura 45 2 98
Mate 10 ou WRT Pintado— WRT ou Mate 10 Pintado

Tipo3  |Pintura 26 6 156

Tipo4 |HPS —— Mate10 ou WRT Pintado 30 1 30

Tipo5  |Rolo e Pintura 62 1 62

Total 374

O ponto de partida para a aplicacdo da metodologia SMED foi a filmagem dos varios tipos
de mudanca em estudo neste projeto. Na fase seguinte, procedeu-se a uma analise com a
ajuda dos operadores das tarefas constituintes do processo, no sentido de se proceder a sua
classificagdo em internas e externas. Paralelamente, efetuou-se uma andlise critica das
mesmas, no sentido de verificar o potencial de conversdo das internas em externas, assim
como a possibilidade de melhoria na sua execucdo. Como resultado desta etapa, surgiu o
modo operatério preliminar que sera ensaiado posteriormente, assim como o tempo alvo a
alcancar. Apds o ensaio do modo operatorio, a equipa reuniu-se novamente com o intuito
de o analisar criticamente e procurar melhora-lo. Esta dindmica de ensaio e respetiva
analise critica decorre até que o tempo objetivo seja alcan¢ado. Quando tal sucede procede-

se a elaboracdo do modo operatorio final.
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Posteriormente, este método deverd ser intensamente ensaiado e monitorizado com o
objetivo de familiarizar os operadores com o novo método e controlar os tempos de
execucdo. Todo este processo referido devera ser alvo de uma analise critica sistematica

com uma logica de melhoria continua.

4.2.1. MUDANCATIPO 3 (PINTURA)

Iniciou-se o estudo por esta mudanca (pintura) pelo facto de ser a que apresenta maior

tempo médio improdutivo semanal.

Todas as tarefas nesta mudanca, que consiste na mudanca de tinta na maquina de pintura e
afinagdo de cor, estdo também contempladas na mudanca tipo 2 (envernizamento e

pintura).

Para efeitos de recolha, analise e registo dos dados de todos os tipos de acabamento,
elaborou-se um impresso apropriado (Anexo G) com dados referentes a um periodo de 2
meses. O Anexo H mostra o histérico de dados relativos a esta mudanga, resultado da

recolha, analise e registo dos dados do Anexo G.

Apos filmagem desta mudanca, procedeu-se a classificacdo das tarefas, transformacéao das
tarefas e registos dos seus tempos para o operador A e operador B. Esta situacdo pode ser
verificada nos Anexos | e J. Logo de seguida, definiu-se o valor objetivo para esta
mudanca, 20 minutos. Este valor é sempre resultante das tarefas efetuadas pelo operador A
(chefe de equipa), pois devido a especificidade das ultimas tarefas de mudanga, é ele que

as executa e controla.

Para a definicdo do objetivo considerou-se, para as mudangas tipo 3 e 2, que o acerto do
padréo/cor em média é conseguido a 22 tentativa. De referir que uma tentativa corresponde
ao tempo do circuito desde a maquina de pintura até ao final da linha, o que equivale a
cinco minutos. A introdugdo deste fator deve-se ao fato de a cortica (decorativos de
cortica), sendo um produto natural apresentar variagdes na sua composicao estrutural, ou

seja, N0 mesmo artigo nao existem dois decorativos exatamente iguais.
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Ap0s Vvérios treinos na linha de producdo, elaborou-se 0 modo operatorio final descrito no

Anexo K.

4.2.1.1. ACOES DE MELHORIA DA MUDANCA TIPO 3

Definidos os objetivos, passou-se a implementacdo das acGes de melhoria, esperando-se
reduzir o tempo de execucdo das tarefas, aumentando a disponibilidade da linha de
producao.

Com apoio de outras areas de integracdo da empresa, sempre que possivel, tentaram-se
solucdes de facil implementacdo, mesmo por vezes recorrendo a contratacdo de servicos
externos. Estas acbes de melhoria relativas ao tipo de mudanca 3 estdo descritas, na sua
totalidade, na Tabela 4.
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Tabela 4: Plano de a¢des de melhoria para a mudanca tipo 3

Folha: 1/2
Linha: Envernizamento/Pintura PLANO DE ACAO DE MELHORIA Data: 01-03-2013
Progresso
Ne° Problema Acéo Responsavel
¢ p Da_ta D_ata~ Plplcla
prevista | realizacdo
Mudanca de rolo micro 1Byl para Rolo poroso Verificar e listar quais os padrdes que acontece
1 | 1By2 para aplicacao de tinta superior a 6 g nos esta necessidade qara 3 rep ar os n?esmos FF 08-Mar | 08-Mar | X | X | X | X
ladrilhos 905x185x12 mm para agreg '
2 | Separacdo, arrumagéo de padrfes pintura Compra estante apropriada para o efeito FF 30-Jun 30-Jun XXX | X
3 Utilizacdo rolo mlcro}Byl em material 185 Verlflc_a_r com DQ possibilidade de diluir tinta cC 30-Jun 02-Jul x| x| x| x
mm somente na referéncia 440V para utilizar rolo poroso 1By?2
4 'I_'ranspor_te de tinta do interior para exterior (_Zorr_lpra de trans_portador_desl|zante novo = 31-Mai 04-Jun x| x| x| x
linha e vice-versa ligeiramente mais comprido
5 _Vazqmento tintas e transferenma de baldes do I_mplementar eXecucao de_ t|~ntas em bld_oes de 50 = 17-Mai 04-Jun x| x| x| x
interior para exterior da linha litros em detrimento de biddes de 120 litros
6 | Manutencdo geral Pintar maquina de_ pintura, 0s dpls_ . FF 31-Ago | 31-Ago | X [ X | X | X
transportadores a jusante e a maquina limpeza.
7 | Sujidade da maquina pintura Implementar protegao para magutha de pintura FF 31-Ago 06-Set X[ X]|X|X
(criar molde para substituicdo rapida)
8 | Manutencio geral tsiz?:tltu" todas as mangueiras de transporte de FF 06-Set 06-Set x| x| x| x
9 | Manutencao geral Substituir torneira de agua FF 06-Set 06-Set X[ X|X|X
10 | Afinacdo cor na operacédo de pintura Criar folha qle registo das condicdes de trabalho FF 03-Set 03-Set X[ X|X|X
do rolo de pintura
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Tabela 4: Plano de a¢des de melhoria para a mudanca tipo 3 (continuacao).

11 !Dro_blfzmg contr_olo de cor devido ao reflexo da | Compra de posto novo (cabine de iluminagéo) FF 20-Set 20-Set x| x| x| x
incidéncia luminosa de controlo de cor
12 | Desorganizagéo de tintas fi\r::;smagao ¢ identificagdo do local de stock de FF 20-Set 20-Set | X | X | X | X

Lista de Siglas:

FF — Filipe Ferreira. CC — Cesaria Carvalho. CA — Carlos Alberto.
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Principais aces de melhoria da mudanca tipo 3 descritas na Tabela 4:

e N2: Separacdo, arrumacdo e identificacdo dos padrdes de pintura permitindo

melhor visibilidade e acesso (Figura 27).

Figura 27 - Organizacédo dos padrdes de pintura

e N4: Aquisicdo de transportadores especificos para facilitar transporte da tinta e
diluente de limpeza dos rolos do exterior para interior da linha e vice-versa (Figura
28).

Transportador de tinta Transportador de diluente

Figura 28 — Sistema de transporte de tinta e diluente
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e Nb5: Utilizacdo de biddes de tinta de 40 kg, em detrimento dos bidbes de 120 kg,

permitem a utilizagdo direta na maquina de pintura, ndo sendo necessario efetuar a

trasfega para baldes.

e N12: Arrumacéo, identificacdo do local de stock de tintas (Figura 29).

Antes

Depois

Figura 29 — Organizacédo da zona stock de tintas

e N11: Compra de cabine para melhorar eficiéncia no controlo de cor. O sistema
atual ndo garante fiabilidade deste controlo devido aos reflexos luminosos

(Figura30).

Figura 30 — Posto de controlo de cor/padréo
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e N6: Aplicacdo de tinta na maquina limpeza, transportador e maquina de pintura

(Figura 31).

Depois

Figura 31 — Pintura da méquina limpeza, transportador e maquina de pintura

e N10: Conceber folha de registo do parametro abertura/fecho de funcionamento do
rolo para cada artigo produzido, conforme Anexo P. Este registo permite ao
colaborador ter um valor de referéncia para quando produzir novamente 0 mesmo

artigo, desde que utilize o0 mesmo rolo.

4.2.1.2. RESULTADOS OBTIDOS NA MUDANCA TIPO 3

Na Tabela 5 estdo apresentados os resultados apds implementacdo da metodologia SMED

nas mudancas tipo 3.

Tabela 5: Resultados obtidos para a mudanca tipo 3

Tempo Tempo Tempo Ganho

. , p Tempo . p , p Ganho

Tipo médio . Objetivo médio . Real
. Filmagem . Previsto
Acabamento historico ; (min) alcancado (%)
. (min) . (%)

(min) (min)

3 26 32 20 24 37 25
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Na mudanga tipo 3 (sé pintura) o valor objetivo € de 20 minutos e relativamente ao
passado o ganho estimado é de 37%, verificando-se um ganho real de 25%

O valor médio alcancado para todos os tipos de mudanca é resultado dos valores registados
no placar da Figura 39, correspondentes a 2 semanas de trabalho ap6s implementacdo da
metodologia SMED.

4.2.2. MUDANGATIPO 2 (PINTURA E ENVERNIZAMENTO))

Na mudanca tipo 2, além da mudanca de tinta na maquina de pintura e afinagdo de cor,
procede-se & mudanga de verniz que resulta noutro acabamento superficial. Os dados

correspondentes a este tipo de mudanca podem ser verificados no Anexo L.

Avangou-se para a filmagem de uma mudanca deste tipo. Depois, novamente com toda a
equipa reunida, procedeu-se a classificacdo das tarefas, transformacéo das tarefas e registos
dos seus tempos para 0 operador A e operador B. Esta situacdo pode ser verificada nos
Anexos M e N, respetivamente. Logo de seguida, definiu-se o valor objetivo para esta

mudanca, 25 minutos.

Assim como na mudanca anterior, 0 modo operatdrio final foi elaborado ap6s a execucgédo
de treinos desta mudanca (Anexo O).

4.2.2.1. ACOES DE MELHORIA DA MUDANCA TIPO 2

Tal como aconteceu na mudancga tipo 3 (pintura), foram também definidas acdes de
melhoria na mudanca tipo 2 (pintura e envernizamento) descritas na sua totalidade na

Tabela 6. De realcar que as melhorias implementadas na mudanga anterior (pintura)

refletir-se-do também nesta mudancga (pintura e envernizamento).
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Tabela 6: Plano de agdes de melhoria para a mudanga tipo 2

Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

Reduzir/cortar a dimenséo da plataforma de

aparafusamento para manipulos de mola

1 |Espaco reduzido na zona de auto controlo - FF 20-Jul 20-Ago
acesso a linha
2 | Organizacdo e identificacéo geral I\_/Iarcag_oe~s no paylr,nepto (zonas dos baldes, FF 24-Jul 06-Set
tinas, biddes, garibaldi)
3 | Reciclagem de residuos Reparacéo da destiladora de verniz usado FF,CA 20-Jul 20-Jul
4 | Incidéncia de radiagdo solar nos vernizes Pintar telhado na zona da linha EA 07-Mai 04-Jun
Indecisdo relativamente a utilizacdo de verniz Utilizagao do mesmo verniz primario na
5 Bona ou Diera na maauina N1 ¢ maquina de verniz N1 para os acabamentos FF,CC 30-Set 30-Set
a WRT e Mate 10
Transporte manual do bidao de diluente para o |Pintar e colocar plataforma deslizante para
6 ; L . FF 14-Jun 14-Jun
enchimento do mesmo passagem do bidao por baixo do transportador
7 | Manutengéo geral Ei):ﬁﬁlrj;ar copos e caleira nova para maquina de = 31-Ago | 31-Ago
8 | Afinacdo de guia do transportador de 2 andares Alteragdo do sistema de aperto da guia, de FF 20-Set 20-Set

Lista de Siglas:

FF — Filipe Ferreira. CC — Cesaria Carvalho. CA — Carlos Alberto. EA — Eduardo Alberto
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Principais agbes de melhoria da mudanca tipo 3 descritas na Tabela 6:

e NZ1: Corte da plataforma para garantir maior area na zona de auto controlo (mesa de

autocontrolo) (Figura 32).

Antes Depois

Figura 32 — Organizagéo da zona de autocontrolo

e NB8: Alteracdo do sistema de aperto da guia de transportador de parafusos para
manipulo com mola, garantindo uma afina¢do da guia mais rapida (Figura 33).

Depois

Figura 33 — Alteragdo sistema de afinacéo guia de transportador
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e Nb5: Utilizacdo do mesmo verniz primario na maquina N1 para os acabamentos
WRT e Mate 10 com consequente eliminacdo da maquina N2 (Filler). Com esta
melhoria evita-se a mudanca de verniz primario na maquina N1 quando se muda de
acabamento, ndo sendo necessaria a intervencao nesta maquina na mudanca tipo 2
(pintura e envernizamento) (Figura 34).

Antes Depois

N
Maquina //

aplicadora N1+ »

Zi
NLy

77
Maquina N2 ///

Maquina
TunelN3

Reverse N1

Figura 34 — Eliminagdo maquina verniz N2 (Filler) e Tanel UV N3

e N2: Marcar piso, procedendo & pintura das zonas de baldes, tinas e biddes.

4.2.2.2. RESULTADOS OBTIDOS NA MUDANCA TIPO 2

Na Tabela 7 sdo apresentados os resultados ap6s implementacao da metodologia SMED na

mudanca tipo 2.

Tabela 7: Resultados obtidos para a mudanga tipo 2
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Na mudanca tipo 2 (pintura e envernizamento) o valor do objetivo definido foi de 25
minutos, prevendo-se um ganho de 47%. No entanto, o ganho real baseado nas mudancas

efetuadas apos implementacdo da ferramenta SMED é, até a atualidade, de 37%.

4.2.3. MUDANCATIPO 5 (ROLO E PINTURA)

Na mudanca de rolo e cor pretende-se diminuir o tempo de setup alterando
significadamente o método, tendo em consideracdo os fatores seguranca, sequenciamento e
proximidade da linha de produgdo. Os dados relativos ao histérico da mudanca do rolo
estdo considerados no Anexo Q, com uma média de 62 minutos.

Efetuou-se uma filmagem da mudanca conforme método atual, obtendo-se o valor de 46
minutos. Assim como nas outras mudancas, em sala, ap6s descricdo das tarefas com
respetivos tempos dos dois operadores (Anexos R e S), discutiu-se e elaborou-se o novo
modo operatorio (Anexo T), sendo este ensaiado até estar o processo de mudanca

interiorizado por parte dos operadores.

4.2.3.1. ACOES DE MELHORIADA MUDANCA TIPO S

As acles de melhoria referentes & mudanca de rolo e pintura estdo referenciadas na Tabela
8.
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Tabela 8: Plano de a¢des de melhoria para a mudanca tipo 5

Linha: Envernizamento/Pintura PLANO DE ACAO DE MELHORIA Folha: 1/2
Data: 05-01-2013
N° Problema Acéo Responsavel Da_ta D_ata x PID|C|A
prevista Realizacdo

1 Desmontar acoplamento de rolo em servico e Execugqo de 2 acoplamentos novos para HC. FF 20-Jan 93-Jan x| % | x
montar 0 mesmo no rolo de reserva colocagéo no rolo de reserva

9 Necessidade de desaperto da blindagem na zona Subs_tltuw sistema de aperto por sistema de FF 15-Fev 05-Mar x| % [ x
de acoplamento encaixe

3 Necessidade de ir buscar &gua guente ao chuveiro F_azer puxada de agua quente para perto da FE 11-Dez 11-Dez x| x %
da casa de banho linha

4 | Desenroscar mangueira de recolha de residuos Substituicdo por um sistema de encaixe rapido FF 11-Dez 11-Dez XXX
Transporte do rolo de reserva para o interior da Executar desenho e comprar patins para

5 linha P P transportar caixote de rolos para interior da HC, FF 20-Jan 23-Jan XXX

linha

5 Ind_e_flnlgao do tempo de lavagem do rolo novo ou Un|f0~rm|zar tempo Iavagerr_] com agua quente FF 15-Fev 05-Mar x| % | x
retificado. e sabdo do rolo novo ou retificado

7 Dificuldade de descolar rolo do local onde Inclu!r no plano de_manu}engao preventiva a = 15-Jan 05-Mar x| x %
assentam os rolamentos sua limpeza e lubrificacdo

Lista de Siglas:

FF — Filipe Ferreira. HC — Herminio Cunha
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Tabela 8: Plano de a¢des de melhoria para a mudanca tipo 5 (continuacao).

Linha: Envernizamento/Pintura PLANO DE ACAO DE MELHORIA Folha: 2/2
Data: 05-01-2013
Progresso
N° Problema Acéo Responsavel | Data Data
: .~ |P|D|C|A
prevista | realizacao
Sequranca na tarefa de retirar rolo e montar Compra de 2 cintas para garantir o esticamento
8 gurang o das mesmas com garibalde antes de desapertar FF 15-Jan 15-Jan XX X|X
rolo novo ou retificado . . N
as chumaceiras que fixam o rolo a maquina
9 | Deslocacéo para buscar cinta gaa:ri%r;tlldreque s cintas estejam ja penduradas no FF 15-Jan 05-Mar | X [ X | X | X
Localizacao do rolo de reserva e caixote vazio Colocagdo do rolo de reserva e caixote vazio
10 ¢ . para rolo em servico no interior da linha durante FF 15-Jan 05-Mar | X [ X | X | X
para rolo em servigo L
a tarefa de lavagem de maquina
O levantamento do rolo com uma so cinta Execucao de acessorio para o Garibalde para
11 | provoca o contato da mesma com a borracha | colocacdo das 2 cintas, alterando assim o angulo HC, FF 31-Jan 05-Mar | X [ X | X | X
do rolo podendo danifica-la. da posicdo das cintas
12 | Distancia do stock de rolos a linha de producao Montagem da pratel_elrajunto azona onde FF 28-Jan 15-Fev | X | X | X | X
entram os rolos na linha
13 D_|stanC|a da zona de mexer tinta a linha de Pa,ssa.r a mexer tinta no interior da linha junto a FF 1a-Mar | 14-Mar | x| x | x| x
pintura maquina de pintura
14 Necessidade de separar ferramentas para Colocacdo numa caixa apropriada as FF 05-Mai 05-Mai | X | x| x| x
desmontagem e montagem do rolo ferramentas para mudanga de rolo

Lista de Siglas:

FF — Filipe Ferreira. HC — Herminio Cunha
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Principais agbes de melhoria descritas na Tabela 8:
e N1: Aquisicdo de acoplamento para montar no rolo de reserva, evitando assim a

necessidade de desmontar e recorrer ao acoplamento do rolo que esta em servigo

para montar no rolo de reserva (Figura 35)

Antes:rolo sem acoplamento Depois: rolo com acoplamento

-4 a - - - -
Bl L P ——— s et () B € s - m———

= ==
o — S—

Figura 35 — Integracdo do acoplamento no rolo de reserva

e N12: Montagem de estante para rolos de reserva junto a linha de produgéo,
assegurando que os rolos novos ou retificados estdo sempre identificados e em

condig@es para entrar em servigo (Figura 36).

e

Figura 36 — Implantacdo de estante para rolos de reserva
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¢ N5: A movimentacdo e transferéncia dos rolos do exterior para o interior da linha e
vice-versa era efetuada com recurso do empilhador, sendo este a coloca-los no
Garibalde. A melhoria consistiu na aquisicdo de patins apropriados que permitem a
deslocacdo dos rolos manualmente para o interior da linha sem ter que recorrer ao

uso do empilhador (Figura 37).

Antes Depois

Rolo usad® cessoridGaribalde
a ‘ W j—

Figura 37 — Movimentacdo do rolo de reserva e rolo usado

e N4: Alteracdo do sistema de aperto/desaperto da mangueira de vazamento de

residuos de lavagens do rolo de tinta (Figura 38).

Depois
]

! Sistema encaixe
Rapido ¢

SEtema encaixe
de aparafusar

Figura 38 — Alteragdo do sistema de aperto/desaperto da mangueira de residuos
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N11: Aquisicdo de acessorio para aplicar no Garibalde para empregar 2 cintas com
0 intuito de alterar o angulo de utilizacdo destas, pois anteriormente com a
utilizacdo de s6 uma cinta diretamente no gancho corria-se o risco de danificar a

borracha nas extremidades.

N13: A tarefa “mexer tintas”, anteriormente executada no exterior da linha, passou

a ser executada no interior da linha junto & maquina de pintura.

N14: Execucéo de caixa apropriada para colocacdo das ferramentas exclusivas para
a mudanca de rolo, evitando assim a necessidade de separacdo das ferramentas

necessarias para a execucao deste trabalho.

N3: Execucdo de puxada de 4gua quente para perto da linha. A necessidade de dgua
quente para lavar os rolos de pintura novos ou retificados implicava a recorréncia a

casa de banho, mais distante da linha de producéo.

4.2.3.2. RESULTADOS OBTIDOS NA MUDANCA TIPO 5

Na Tabela 9 estd mencionado o resultado para a mudanca do rolo de pintura, apds a

aplicacdo da ferramenta SMED.

Tabela 9: Resultados obtidos para a mudanca tipo 5

Tempo Tempo Tempo Ganho
: , p Tempo : p , p Ganho
Tipo médio . Objetivo médio . Real
. Filmagem . Previsto
Acabamento historico . (min) alcancado (%)
: (min) : (%)
(min) (min)
5 62 46 35 40 24 13

O ganho é menor do que nos outros acabamentos devido a necessidade de introduzir

algumas regras para assegurar a segurancga dos operadores na execucdo desta mudanca,

mesmo assim prevé-se um ganho de 24% sendo o ganho real de 13%
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4.3. CONTROLO E MONITORIZACAO DAS MUDANCAS TIPO 2,3 ES

Torna-se agora necessario garantir a perpetuacdo do valor objetivo para todos o0s
acabamentos. Para sua monitorizacdo, foi elaborada e colocada na linha de produgdo um
impresso apropriado para cada tipo de mudanca (Anexo U), onde serd registado e
visualizado graficamente os valores das mudancas, assim como o0s desvios relativamente
ao objetivo (Figura 39). Estes desvios deverdo ser alvo de analise no sentido de se atuar na
sua correcdo, ou seja, seguindo sempre uma filosofia de melhoria continua onde é sempre

possivel fazer melhor.

Figura 39 — Controlo e monitorizagdo dos tempos de mudanca
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5. CONCLUSOESE

TRABALHOS FUTUROS

O presente trabalho consistiu num estudo do problema de mudanca de producdo numa

linha de envernizamento/pintura na empresa Amorim Revestimentos, SA e sua melhoria.

Para tal, recorreu-se a ferramenta SMED com o envolvimento de toda a equipa e estrutura
produtiva. Associada a esta ferramenta, implementou-se o programa 5S em toda a linha de

producdo e a sua area envolvente.

De notar que os colaboradores estavam bastante rotinados e mecanizados nas tarefas a
executar na mudanca, pelo que s6 com formac&o relativamente a ferramenta utilizada e a
consciencializacdo da adoc¢do do conceito de melhoria continua foi possivel o sucesso do

projeto.

Foram desenvolvidos varios planos de acdo para garantir a consecucdo do objetivo
delineado. Apresentaram-se alternativas ao metodo utilizado atualmente, através da
elaboracdo de um novo modo operatorio para as mudancas estudadas. Este novo modo de

operar ndo contemplou quaisquer alteragdes nos equipamentos.
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Apo6s a aplicacdo do SMED &s trés mudangas - mudanca de pintura, mudanca de
envernizamento e pintura e mudanca de rolo e pintura - conseguiu-se reduzir 0 tempo em

37, 25 e 13%, respetivamente.

Durante a execucéo deste trabalho foram detetadas oportunidades de melhoria que poderéo

ser implementadas no futuro:

e Efetuar um estudo do planeamento de producdo de maneira a examinar o melhor

sequenciamento de producéo.

e Aaplicacdo da ferramenta SMED nas linhas de corte final 1 e corte final 2.
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ANEXO A: Amorim Revestimentos, S.A. — Estrutura Organizacional

0
Recursos Humanose W
Servicos Sociais

a Direcdo Executiva
Financeiro, Sistemas de
Informagéao e Controlo de &g
Negdcio

] L] L] L] L] L] L}

—|

Desenvolviento dof B | ogistica I— AR-DEL Dom Korko Sales Units NS
Produto e do Diretos

Processo

Engenharia / = ADE
Manutenc¢éo

Sistemas de
Gestdo de
Qualidade e
M Producdo
Componentes
= ABX
Producéo
gl Acabamentos
Finais n AFS

B Producdo
Lourosa - AENA
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ANEXO B: Apresentacdo do Workshop Sobre 5S

Amorim Revestimentos

: Team work
] Focalization @
4 Problem resolution

5S's

Create results

Sense of priority
Be part of the solution

Market oriented
Initiative and speed

_— AMORIM
Excellence in flooring
Sumé rio: Create results
&5 Sense of priority
1. Introducdo Be part of the solution
2. Obj ectivos Market oriented
3. PrinCIIpiOS Initiative and speed

3.1 Seleccao

3.2 Organizacao
3.3 Limpeza

3.4 Normalizacado
3.5 Autodisciplina

Team work

Focalization
Problem resolution

4. Conclusao
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1. Introducao 3

* Trata-se de uma ferramenta Kaizen muito
utilizada na industria.

* Criada por Kaoru Ishikawa, na década de 1950.

* Esta filosofia, pode ser entendida como um
conjunto de principios, que procuram a

organizacao, arrumacao e limpeza do local de
trabalho.

Create results 3 Market oriented | & l Team work Lﬁ)
Sense of pricrity nitiative and speed .y | Focalizatior AMORIM

2. Objectivos 4

* Qs principais objectivos desta ferramenta, sao:
— Identificacdo e eliminacdo de desperdicios;
— Aumento da eficiéncia no trabalho;

— Melhoria das condicoes de higiene e seguranca no posto
detrabalho;

— Promocao do espirito de posse do local de trabalho,
aumentando a motivacao dos operadores.

i : Create results gl Market oriented | & l Team work LT_;).‘)
, Sense of priority Ritiative and speed o | Focallzatior AMORIM
IR o part of the solution =3 Frablem resolutior " -
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3. Principios 5

AN =
HANsE
) ! §
.- .

Seleccionar | Organizar Normalizar | Disciplinar

(Seiri) (Seiton) (Seiketsu) (Shitsuke)

REEA Be part of the solution

B Create results ’ Market oriented l Team work ﬂ;’)
» Sense of priority and speed F \ lzatio AMORIM

3.1. Seleccao 6

* Separar o necessario do desnecessario, manter
no local de trabalho apenas o indispensavel.

W _ Create results I ™ Market oriented Team work %
- Initiative and speed Focalletia AMORIM
TS Be part of the solution oblem resolution ihione 1o B
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3.1. Seleccao 7

Para fazermos a seleccdo vamos etiquetar os
equipamentos da linha de acordo com o seu nivel

de utilizacao.

“Poucas Vezes”

. “Raramente ou nunca”
Create results I Market oriented Team work %E)
Sense of priority Initiative and speed chﬁl zt‘n:‘nq o AMORIM
Excellrace in Snanng

Be part of the solution

3.2 Organizacao

* Definir um lugar para colocar cada equipamento
da linha.

* Seguidamente, proceder & marca¢do desse
mesmo lugar.

I = ; | ‘
M Create results Market oriented Team work %
Sense of priority Initiative and speed / Focalization AMORIM
Problem resolution Farliom v in v

AT e part of the solution
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3.2 Organizacao 9

rva .
§ Create results '™ Market oriented | - Team work %E)
Sense of priority Initiative and speed i, S8 Focalization AMORIM

ISR Be part of the solution Problem resolution Coirlbmcr in fenwng

3.2 Organizacao 10

X
orx
I
——— SEFD B SRO A==
= |3 );:1_,.[.._...3 K‘I.Iu.‘} i == o - |
Cerons pr—opg forg = EEi
E=—gpu 30 QU o
B otk e Efn 99 ‘,L‘vg Trorn L TE
] Trrm
L TS
—251}51559919!,%@_55;@;
AMORIM [ Cauipa sudners:
N'l"l-‘oml Cor
1 Sason | Vermatne SAIR L;"“‘
2 P acpavvan 1 Verde

Be part of the solution Problem resolution

0 r.‘ A X |
B Create results 1™ Market oriented «1 Team work @
Sense of priority Initiative and speed - /% Focalization AMORIM
. "". Lnirllemer in fnorng
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3.3 Limpeza 11

* Tal como o préprio nome indica, consiste em
limpar o posto de trabalho.

* Maquinas e area envolvente

o == . T
"9 Create results ' ™ Market oriented »l 6 |4 Team work %
Sense of priority 2 Initiative and speed I v Focalization AMORIM
BREE o part of the solution ue & Problem resolution BRI

3.4 Normalizacao 12

* Criar um conjunto de normas para preservar 0s
passos anteriores.

&

AMORIM
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3.5 Autodisciplina 13

* Tornar rotina os principios anteriores.

* Essencial para o sucesso de todo o processo.

* Realizacdo de Auditorias.

=

;\\i(v)Rl.\i
14
e s S nesnsen
5Ss T
'..':_“.: 45»4
| £y g?
N T [T v
SELECCIONAR il Q :[Q D] I " 5‘1[! : :
‘ H & Eto.ofe '
2 M WM L 10 :
o ““—-i____ 1
ORGANIZAR T —)

o

LIMPAR

4 : 3
"NORMALIZAR
" X

AUTODISCIPLINA

™3 " | |

Create results ™ Market oriented i ¢ Team work %
Sense of priority R Initiative and speed \ | (, Focalizatior AMORIM
Be part of the solution > /( v Problem resolutior - ' 3
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Amorim Revestimentos

FIM

Create results

Sense of priority
Be part of the solution

Market oriented
Initiative and speed

Team work ,
Focalization @
Problem resolution

AMORIM

Excellence in flooring
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ANEXO C: Mapa pontos de verificacdo de Auditoria

@ 58's - Layout da Linha

AMORIM Linha produgao: Semnbaments ! Responsavel: Equipade eficiéncia operacional
Amorim Fevestimentos, 34

o H

|

L
| I

| -

EI
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ANEXO D: Pontos de Verificacdo da Auditoria 5S

A

|Amurim B

58s Ponto de Verificagdo N° 1

MORIM

Area /Linha produgao: Envernizamento 1

Na Prateleira inferior podera existir algum material pertencente

') 5S's Ponto de Verificagao N° 2

AMORIM

Area ILinha produgao: Envernizamento 1

Revartimsntur,
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| ‘3‘?9 §8s Ponto de Verificagdo N° 3

JMORIM

. Area /Linha produgéo: Envernizamento 1
lovertimontur, SA

N30 devers existir mais nenhuma lsta dentro da area Apenas 1 dos 2 elementos devers estar no interior da

delimitada marcagso

&) |58 Ponto de Verificagéo N° 4
A) ] =

YORIM _|firea Linha produgéo: Envernizamento 1

jmurim Revertimsntur, S
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5Ss

Ponto de Verificagao N° 5

AMORIM

i

Area iLinha produgao: Envernizamento 1

2
Balde
Bfr:pna
| 3
«
PVC
Apanhador
|
B
. 2
»
¥ |
i
Ponto de Verificagdao N° 6

&) 5S's

AMORIM

4 Area ILinha produgéo: Envernizamento 1
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&) 5S's Ponto de Verificagao N° 7

AMORIM

¥ Area ILinha produgao: Envernizamento 1

Apenes 1 dos 2 elementos devers estar no interior ds marcagio

% 5Ss Ponto de Verificagao N° 8

AMORIM

I Area /Linha produg&o: Envernizamento 1

’
]
Diluente de Limpeza de Rolos

-5

Devers existir correspondénds entre o rtuio ds aparadeirs
£ 0 produto que I8 5= encontra
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@

AMORIM

5Ss

) Area ILinha produgao: Envernizamento 1

Ponto de Verificagao N° 9

O m ,

3 'l ,
» - - =

&\5 : —L’] i =

T
o » e — .

¥ _ﬂ'!;u_ T ——

B 49 ALl O

o

Nao deveram existir materiais alheios ao Envernizamento1 nazona
circundante da maquina

AMORIM

5Ss

Ponto de Verificagao N° 10
Area Linha produgao: Envernizamento 1

0 produta que i2 s& encontrs

Devera existir correspondanda entre o rotulo ds prateleirs ou sparadeirs &
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&»)  [5Ss Ponto de Verificagio N° 11

AMORIM

y Area ILinha produgao: Envernizamento 1

L I

Verificar 52 & gramagem ds i@ indicads na cas (k]mi

Devers existir 2ncis entre 0 rotulo ds prateleirs € 0 e s e B
T Epench prat produto que wummmm(k)
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ANEXO E: Check List Auditorias 5S

@) Chek Lis! Auditorias 65's

AMORIM . 7
-, . u mmw [——— m&ﬂ:’m %ﬁ_ﬂ_

Portos b werificar [5]n me] [ |
|0 o oo bac e st gt I i N
e Eruas i cimuiagBo s desimpedion BOO
m cparadonra am os EFTS delrade mOO
i caperadiores e & Fercks e boe emtade? (i [l
04, (e i et terios 0 oo o WI:IEI

L8 i i | e bl A ncindios sl ne e dafindn m oo
erthosscs @ casiTaics v i

Angtes denoTorts oe Eudhor et forem IrpeneTka I:I|I:|:H
I roaods ek B 0 SIS COHAFHANT 00

e

o de vwToagss £ 1 toame STET aEATIN |ﬂ ]| m]
Poit oa variicegss »° 2 oot A2 AT Jﬂ'll:”I:I
e ——— IE IS
Ponts de verificada w4 conksns dpimo sprmenec? L O Coidge, hotius wobiariaih, Ag l:{-su!ﬂg:
Poniis de veriicachs 7§ ot Ao Bpfeennizen? moic u .
Py de venficagda m° § ot T DpMESEnEDT B ] ] o g, Eailh !ﬂa [/ { Kacan g -Tlﬂt,.
Fonia da verficscn 7 7 coaima dama apreseniassy lﬂll:l 1 *'fdlﬂ-‘
Pouis de verficado w8 confme fpti sprsentado [ |
Prooe: che verficagin nt 0 cordaree e agesTy? L |
Pocks i virfosdo 7 1 covtmna dofimo aprsentads? I
Prain de warficeglo 0" 1 cov'orme fpimn apresertade’ [ |
Pontn de weiBespdn ' 12 ceviome G apmamladed (o
Pty miaPicedis 1 11 iEndiorrs o1 -v: gt ][] [
L L L S REL pte— r——] [} |
Fomfo de varttcaple 0* 13 coviomre Scbrs azsasantada? Elil:l!l:l
5 o ol AR e spcn
Ras ECEN
Erbia Avallaghe

elo|®
*
-

= (70*.&31& s Ha ﬁ.

Auttsio: e Tl

93



Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

ANEXO F: Apresentagdo do Workshop Sobre SMED

Amorim Revestimentos

SMED
Envernizamento 1

Create results

Sense of priority
Be part of the solution

Market oriented
Initiative and speed

Team work ,
Focalization @
Problem resolution

AMORIM

Excellence in flooring

Smed - definicao 2

* Ferramenta utilizada para otimizar atividades criticas .
* Consiste na troca rapida de ferramentas.

* E empregado na indUstria para reduzir o tempo de preparacdo
de maquinas, equipamentos e linhas de producao.

v’ Tempo mudanca de producdo corresponde ao tempo que
ocorre entre a Ultima peca produzida do artigo em curso e a
primeira peca produzida do artigo que entra em linha a seguir.

R o a . |
g Create results Market oriented | - 3 Team work @
] Sense of priority Initiative and speed iy Focalization AMORIM
BT EBe part of the solution |7l % Problem resolution scelhence in flsonag
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

Smed - Objectivo

* Reducao dos tempos de mudanca de producgao (Setup)
* Otimizacdo dos métodos de trabalho.

* Reducgdo da probabilidade de erro.

* Melhoria da qualidade.

* Diminui¢cdo da desordem do trabalho e torna-lo mais seguro.

'—"" 1 1 | {
Create results ! Market oriented - || Team work “B’)
ense of priority L Intative and 1peed - 7R Focaliaat AMORIM

12 Passo — Estudo do trabalho -

Consiste em estudar ao detalhe as condi¢Oes na area de producao.
Estudo da medida e estudo do método:

* |dentificar operagoes e efetuar cronometragens as
operacoes identificadas.

* Gravarem video toda a operacao de mudanca de producgao.

* Estimar tempos de operacgoes e calcular tempo padrao.

" et Create results ' Market unented I Team work @
i <o o AMORIM
LR b= pant c :c- "
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

12 Passo — Estudo do trabalho 5

Entrevistar, questionar e reunir com operadores.

* Pesquisa, analise e tratamento de dados.

Proceder ao sequenciamento de operagoes.

Distribuicdo dos operadores pelas tarefas, garantindo
equilibrio.

VS ™= : | G

P Create results Market oriented | ¢t Team work %
; Sense of priority | initiative and speed | AT rocalizatior AMORIM
AT Ee part of the solution ] "_ g Problem resolutior e

22 Passo — Classificagao e separagao de tarefas
internas e tarefas externas °

Classificar todas as operacOes realizadas durante a mudanca de
producdo em duas categorias:

* Operagdes internas: devem ser realizadas somente quando
a maquina esta parada (exemplo: lavagem de rolos de verniz
gue estiveram a trabalhar no artigo anterior).

* Operagdes externas: podem ser realizadas enquanto a
maquina esta em funcionamento, ou seja, a produzir o artigo
anterior (exemplo: transporte de diluente de limpeza de
rolos para junto da maquina).

e Create results Market oriented | - | pl_l Team work %
| e—— | initiative and speed |/ L Focalization AMORIM
ER Ee part of the solution = Problem resalution ER
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

W
[=]

Passo — Conversao de tarefas internas em
tarefas externas 7

A reducdo de tarefas internas passa fundamentalmente por
transforma-las em tarefas externas sempre que possivel.

* Assegurar que as tarefas externas sao efetuadas com a
maquina a produzir o artigo anterior.

* Estabelecer procedimentos/métodos relativamente as
operacoes internas e externas.

* Transformar o maximo possivel de tarefas internas em
externas conduz a redugoes entre 30 a 50% do tempo de
mudanca de produgao.

V- | e : | 2

B RS Create results Market oriented | - ! pl Team work @
N I Initiative and speed |t Focalization AMORIM
IRIETR E= part of the solutior Rt i . Problem résolution molicncy I lanring

42 Passo — Reduzir tempo atividades internas 8

Introduziralteragdes de baixo custo.
* Substituicdo de parafusos, por fixadores rapidos.
* Criacdodemarcas dereferéncia.

* Garantirquetudo o que @ necessario (ferramentas, componentes,
acessorios, etc.) esta nos devidos lugares eem boas condigdes de
funcionamento.

* Comprade material paraasseguraraorganizacaogeral nos postos
detrabalho.

B Create results Market oriented | - ! p_l- Team work ‘t\?))
S <o oty Initiative and speed o | S L rocalization AMORIM
N ®\ Be part of the solutior - . Problem resolution il i R
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

52 Passo — Reduzir tempo atividades externas 9

Introduziralteragdes tecnologicas mais avangadas.

Estas alteragBesimplicam maior custo e muitas vezes a necessidade

de investimento, Exemplos:
v Comprade equipamento novo.

v Alteracdo profunda de equipamento, matérias primas,
componentes, etc.

Create results ' . Market oriented - Team work @
Sense of priority Initiative and speed | Focalization AMORIM
Be part of the solution | Sl Problem resolution Encellonce in lacring

Grafico Tempo mudanca versus Eficiéncia 10
Tempovazamento Tempo enchimento
Eficiéncia < > 4—»‘

100%
80% —a
=% ™~

“ Produto “A” » Produto “B”
40%
20%
ot \

. \
Tempo mudanga produ¢do

M Create results Market oriented | - Team work ‘3}’)
) Sense of priority Initiative and speed oy ﬁ Focalization AMORIM

RS Ee part of the solution Problem resolution Svillis ta ascin
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

Amorim Revestimentos 44

¥ Create results

Sense of priority
Be part of the solution

A&

FIM

7

214 Team work ;
: 3 Focalization AMORIM
Al Problem resolution Rt i Gisring

Market oriented

Initiative and speed
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

ANEXO G: Folha de Registo de Tempo de Mudanca de Producéo

Magquina / Linha: REGISTO DE TEMPO DE MUDANGA DE PRODUGCAO Folha: 1 de 1

Data

Operador

Artigo

Dec./Cor

Tipo Mudanca

Tempo

100

90

80

70

60

50

40

Tempo mudanga producao (min)

30

20

10

Observagodes:

Tipos de Mudanca:

1 2 3 4 5
HPS — Mate 10 ou WRT sem Pintura Mate 10 —» WRT sem Pintura
Mate 10 ou WRT sem Pintura —»HPS WRT sem Pintura —» Mate 10 Pintura HPS —— Mate 10 ou WRT Pintado Rolo Pintura
Mate 10 ou WRT Pintado — HPS Mate 10 ou WRT ——— WRT ou Mate 10 Pintado
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Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

ANEXO H: Dados da Mudanca Tipo 3

Data Operador Artigo Dec./cor Tempo (min)
12-03-2013 1328 BLU3003 44 TD 30
13-03-2013 1911 BLQ6001 44 54 30
14-03-2013 1328 Q810001 22 TG 15
14-03-2013 1328 C830001 C8 TN 15
15-03-2013 1911 C81Y001 44 TD 85
15-03-2013 1328 C83R001 B6 TB 20
18-03-2013 1911 BLU3004 D2 UB 20
19-03-2103 1328 BL91002 C2TG 25
19-03-2103 1911 BLG3001 24 B4 15
20-03-2013 1328 BL19010 49 UB 25
20-03-2013 1328 BL48004 39 GG 25
20-03-2013 1911 BLQ7001 44 S6 25
20-03-2013 1911 BLQ3003 44 TD 30
27-03-2013 1328 BLQ3001 44 TD 40
28-03-2013 1911 BLP5002 22 TA 50
28-03-2013 1911 C83J001 A7 NO 15
28-03-2013 1328 BLQ3001 44 TD 20
03-04-2013 1911 BL85004 22 TH 15
03-04-2013 1911 BLP5002 22 TA 20
03-04-2013 1911 Q810001 22 TG 25
04-04-2013 1328 BLG9017 39 UB 25
04-04-2013 1328 BLZ3002 39P1 25
04-04-2013 1328 C81z001 4477 25
04-04-2013 1911 C83S001 B6 UB 40
04-04-2013 1911 C83T001 C8 TN 25
05-04-2013 1328 C83X001 44 GG 20
05-04-2013 1328 BLN4002 A0 OW 25
05-04-2013 1328 BLN3002 A0 MN 20
05-04-2013 1911 C83sS001 B6 UB 40
10-04-2013 1911 Ensaios 49 TG 20
16-04-2013 1328 C832001 44 TG 20
16-04-2013 1911 BLZ3001 39P1 40
16-04-2013 1911 C84A001 44 UB 30
16-04-2013 1911 F832003 40 UB 25
18-04-2013 1328 BL17007 49 TD 45
18-04-2013 1911 BL19010 49 UB 20
22-04-2013 1328 BL91001 C2 TG 20
23-04-2013 1911 BLU3004 D2 UB 20
23-04-2013 1328 BLG4001 24 A8 30
24-04-2013 1911 BL17007 49 TD 25
24-04-2013 1328 BL78008 49 TG 20
24-04-2013 1328 BLG4001 24 A8 20
24-04-2013 7630 BLN7001 A0 TG 15
24-04-2013 7630 BLN3001 A0 MN 25
24-04-2013 7630 BLZ3003 39P1 25
24-04-2013 7630 BL69016 39 UB 20

Média 26
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

ANEXO I:  Analise de Tarefas e Tempos na Mudanca de Producdo Tipo 3 —
Operador A

Linha: Envernizamento/Pintura Andlise de mudanc;a de série-Tlpo 3
Operador A: Eduardo Observou: Anténio Sérgio; Filipe Ferreira Data: 05-07-2013
Tempo Anélise Oportunidade de Melhoria | 0:12:40 | 19:20 | 00:00
Acumulado e _
Ne Descricéo da Tarefa olglg slels|Els]e
Tempo % 5 2 g12lg H £ 2 S| &| Actio-Tabelas Interno  Externo  Eliminar
unitario [E [ & | E (2| 2|2 |S|E[8|&|%
i Buscar Tinta para préxima produgéo e Levar tinta para junto | 00:01:30 Nes
magquina pintura 01:30 x | | 01:30 |
. o L 00:02:00
2 |Deslocacéo para interior da maquina X No4
00:30 [ [ 0030 |
3 Trazer do armario padrdes da préxima produgdo e coloca- | 00:02:33 M No2
los no painel de controlo 00:33 | | 00:33 |
. . 00:04:15
4 | Registo Produgdo anterior X
01:42 [ [ o142 |
5 Preencher Fip (folha de registo de produc&o) da Gltima 00:04:52
palete da produg&o anterior e coloca-la na consola 00:37 x | | 00:37 |
00:06:33
6 | Espera X
01:41 [ [ ona1 |
7 Arrumar placas padrédo da produgéo anterior e coloca-las 00:07:04 M NO2
no armério 00:31 [ [ 0031 |
s Colocar placa padrédo com especificacdo de gramagem 00:07:20 M
junto a balanga 00:16 | | 00:16 |
. 00:13:50
9 espera, Ultima bragada X
06:30 [ [ oe:30 |
. R . 00:14:48
10 Espera que vaze linha até maquina de pintura X
00:58 [ [ ooss |
P . . 00:14:57
11 Dar ordem para primeira bragada da préxima produgéo X
00:09 [ [ 0009 |
. . 00:15:29
12 Retirar 14 placas(1 bragada) para cima da mesa X
00:32 [ [ 0032 |
13 Pegar em 4 placas lixa-las, e coloca-las em cima maquina| 00:16:22 M
limpeza 00:53 [ [ 003 |
Acompanhar vazamento da linha da produgéo anterior, 00:19:20
14 verificar necessidade de colocar placas para preencher X
Gltima bragada, Final Produg&o 02:58 | | 02:58 |
15 Levar sobras para junto da consola e dar ordem para 00:19:43 M
saida da dltima palete 00:23 | 00:23 | |
. o 00:20:20
16 Colocar material sobrante e Fip na tltima palete X
0037 [ o0s7 | [
Espera que termine lavagem da maquina de pintura. 00:21:05
17 Ajustar transportador de saida no caso de mudanga de X
dimens&o comprimento 00:45 | 00:45 | |
_ ) 00:21:18
18 Registo Produgéo anterior X
00:13 [ o013 | [
. o _ 00:23:00
19 Espera que termine lavagem de méaquina de pintura X
01:42 [ o142 | [
. o 00:23:05
20 Ajustar abertura/fecho rolo maquina pintura X
00:05 [ 0005 | [
2 Pegar placa lixada colocar na balanca e fazer ponto zero 00:23:17 M
(reset) 00:12 | 00:12 | |
o _ 00:23:23
22 Passar placa na maquina de pintura X
00:06 [ o006 | [
) 00:23:40
23 Pesar placa e verificar gramagem X
00:17 [ 0017 | [
21 Colocar placa no transportador ajuzante maquina pintura, | 00:23:45
passar placa na linha o005 | ¥ | 00:05 | |
25 Levar placa padrdo que estava na balanca para o painel de | 00:23:46
controlo 00:01 x | 00:01 | |
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) 3 00:24:57
26 Ir até zona da curva (saida tunel N3) e esperar pela placa
01:11 [ o1 |
- . 00:25:20
27 Pegar placa e coloca-la na maquina de verniz N3
00:23 [ o023 |
o ) 00:26:49
28 Acompanhar placa até ao fim da linha
01:29 [ o120 |
) ) ~ 00:27:08
29 Retirar placa e compara-la com padrao Ne11
0019 [ o019 |
00:27:18
30 Dar ordem de arranque de produgéo na consola
00:10 [ 000 |
. 00:27:40
31 Controlar brilho
00:22 [ o022 |
) 00:28:44
32 Fazer teste de adesé&o do verniz
01:04 [ 0104 |
00:29:18
33 Buscar caneta para fazer controlo de cura
00:34 [ o0z |
o _ 00:32:00
34 Acompanhar arranque, inicio de producéo
02:42 0242 |
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

ANEXO J:Andlise de Tarefas e Tempos nha Mudanga de Producéo Tipo 3 — Operador

B

Maquina: Envernizamento/Pintura

Andlise de mudanca de série-Tipo 3

Operador B: Augusto

Observou: Anténio Sérgio; Filipe Ferreira

Data: 05-07-2013

Tempo Andlise Oportunidade de Melhoria | 0:07:57 | 05:47 | 01:55
Acumulado TTE -
Ne Descricio da Tarefa o2l 8% Slelsl&l=]s
Tempo | § 953 % § g § % £ £ 5 & Agéo - Tabela 4 Interno  Externo  Eliminar
s — =} j-5 = o = o o =
Unitario |E|d | F |2 || 2|8 |T|S|z |2
. - . 00:00:50
1 Colocar tinta sobrante no bid&o maior N°5
00:50 [ [ [ o050
. - < 00:02:20
2 Mexer tinta da préxima producéo X
01:30 [ [ o130 |
00:03:25
3 Transferir tinta do bidao grande para bidao pequeno X N°5
01:05 [ [ [ o105
Colocar bidéo de tinta da préxima produgéo no 00:03:40
4 . P N X N°4
transportador e envia-lo para o interior da linha 00:15 | | 00:15 |
. . . 00:04:20
5 Deslocacgéo para o interior da linha X
00:40 [ [ 0040 |
00:00:40
6 Espera X
00:00:40 [ [ 0040 |
. . 00:01:00
7 |Calgar luvas, deslocar para maquina de pintura X
00:01:00 [ [ on00 |
00:01:10
8 Encher balde de agua X
00:10 [ [ 0010 |
9 Retirar tubo de pesca da tinta da produgéao anterior e 00:01:20
vazar tinta da maquina w010 | X | 00:10 | |
00:01:32
10 Fechar torneira de agua X N°9
00:12 [ o012 | [
11 Fechar passador de tinta para a maquina e fechar 00:01:45
passador da bomba 0013 x | 00:13 | |
00:01:55
12 Retirar tubo de pesca e de tinta para outro balde X N°g
00:10 [ o010 | [
13 Espera que escorra tinta da maquina (da producéo 00:02:10 .
anterior) 00:15 [ 0015 | [
14 Retirar balde de tinta da produg&o anterior e colocar 00:02:16 ”
balde de limpeza 00:06 | 00:06 | |
15 Buscar balde de agua limpa e coloca-lo junto da maquina| 00:02:28 ”
e colocar tubo de pesca 0018 | 00:18 | |
Ajustar rolos, ligar bomba e passador para lavagem rolo, | 00:03:38
16 fechar passador de 4gua e abrir passador para retirar . X i
agua suja para cisterna de residuos 01:10 01:10
00:03:49
17 Colocar balde de 4gua a encher X
00:11 [ [ o011 |
00:04:09
18 Desligar passador de residuos e bomba X
00:20 [ o020 | |
Desligar passador de residuos e bomba, desligar 00:04:23
19 passador da agua e trazer balde de agua limpa para
junto da maquina, colocar tubo de pesca, abrir passador 00:14 X 00:14
e ligar bomba
Fechar passador de agua para a maquina e abrir 00:05:27
20 passador para retirar agua suja para cisterna de X
residuos 01:04 01:04
. . 00:05:30
21 Colocar balde a encher agua limpa X
00:03 [ [ 0003 |
00:05:45
22 Desligar passador de residuos e bomba X
00:15 [ o015 | [
Desligar passador de residuos e bomba, desligar 00:06:03
23 passador da gua e trazer balde de agua limpa para M
junto da maquina, colocar tubo de pesca, abrir passador 00:18 00:18
e ligar bomba
Fechar passador de 4gua para a maquina e abrir 00:07:25
24 passador para retirar gua suja para cisterna de . X .
residuos 01:40 01:40
Colocar bidao de tinta da préxima producéo na maquina, | 00:07:38
25 e colocar bidao de tinta da producéo anterior no . X Ne4 i
transportador para o exterior da linha 00:13 00:13
Colocar pano na caleira, ajustar posicéo do bidédo de 00:08:33
26 tinta, colocar tubo de pesca e retorno no bidao da tinta, X
abrir passador e ligar bomba 00:55 00:55
27 abrir extensao caleira, retirar pano e deixar cair primeira 00:08:57
tinta até estar conforme 00:24 x | 00:24 | |
. . 00:09:35
28 Deslocacéo para o exterior da linha X
00:38 [ [ 008 |
. . 00:09:58
29 Guardar tinta da producao anterior no Stock X N°12
00:23 [ [ 0023 |
. . . 00:10:15
30 | Deslocagdo para o interior da linha X
00:17 [ [ 0017 ]
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ANEXO K:

Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

Modo Operatoério da Mudanca Tipo 3

Modo Operatério Mudanca de Série Tipo 3

Maquina: Envernizamento/Pintura

Operador A (Eduardo) Operador B (Augusto)
Ne Tarefa Tempo| N¢ Tarefa Tempo
Buscar Tinta para proxima produgdo e Levar tinta para . s =
1] .. P X P P ¢ P 1 |Mexer tinta da préxima produgdo
junto maquina pintura
. . PR Colocar biddo de tinta da préxima produgdo no transportador
2 [Deslocagdo para interior da maquina 2 ., ) . p . p < p
e envia-lo para o interior da linha
Trazer do armdrio padrdes da préxima produgdo e coloca- « . .
3 . P P P ¢ 3 |Deslocagdo para o interior da linha
los no painel de controlo
4 |Registo Produgdo anterior 4 |Calgar luvas, deslocar para maquina de pintura
Preencher Fip (folha de registo de produgdo) da ultima .
5 Pl . ‘g p' cdo) 5 |Encher balde de agua
palete da produgdo anterior e colocd-la na consola
6 Arrumar placas padréo da produgdo anterior e coloca-las 6 Retirar tubo de pesca da tinta da produgdo anterior e vazar
no armario tinta da maquina
Colocar placa padrdo com especificagdo de gramagem .
7 | N P P P ¢ g & 7 |Fechar torneira de agua
junto a balanga
. Fechar passador de tinta para a maquina e fechar passador
8 |[Espera, Ultima bragada 8 P P q P
da bomba
9 |[Espera que vaze linha até maquina de pintura 9 |Retirar tubo de pesca e de tinta para outro balde
10 [Dar ordem para primeira bragada da préxima produgdo 10 |Espera que escorra tinta da maquina (da produgdo anterior)
. . Retirar balde de tinta da produgdo anterior e colocar balde de
11 |Retirar 14 placas(1 bragada) para cima da mesa 11 |, P ¢
limpeza
1 Pegar em 4 placas lixa-las, e coloca-las em cima maquina 12 Buscar balde de dgua limpa e colocé-lo junto da maquina e
limpeza colocar tubo de pesca
Acompanhar vazamento da linha da produgdo anterior, Ajustar rolos, ligar bomba e passador para lavagem rolo,
13 |verificar necessidade de colocar placas para preencher 0 13 |fechar passador de dgua e abrir passador para retirar agua
ultima bragada (Final Produgdo anterior) suja para cisterna de residuos
Levar sobras para junto da consola e dar ordem para saida .,
14 . para] P 14 |Colocar balde de dgua a encher
da Ultima palete
15 [Colocar material sobrante e Fip na Ultima palete 15 |[Desligar passador de residuos e bomba
Espera que termine lavagem da mdquina de pintura. Desligar passador de residuos e bomba, desligar passador da
16 |Ajustar transportador de saida no caso de mudanga de 16 |agua e trazer balde de agua limpa para junto da maquina,
dimensdo comprimento colocar tubo de pesca, abrir passador e ligar bomba
. x . Fechar passador de dgua para a maquina e abrir passador
17 |Registo Produgdo anterior 17 p ) ' guap R q K P
para retirar dgua suja para cisterna de residuos
18 |Espera que termine lavagem de maquina de pintura 18 |[Colocar balde a encher dgua limpa
19 |Ajustar abertura/fecho rolo maquina pintura 5 19 |[Desligar passador de residuos e bomba
X Desligar passador de residuos e bomba, desligar passador da
Pegar placa lixada colocar na balanga e fazer ponto zero , , K . ..
20 20 |agua e trazer balde de dgua limpa para junto da maquina,
(reset) . .
colocar tubo de pesca, abrir passador e ligar bomba
- . Fechar passador de dgua para a maquina e abrir passador
21 |Passar placa na maquina de pintura 21 p ) R guap R d K P
para retirar dgua suja para cisterna de residuos
Colocar biddo de tinta da préxima produgdo na maquina, e
22 |Pesar placa e verificar gramagem 22 |colocar biddo de tinta da produgdo anterior no transportador
para o exterior da linha
. P . Colocar pano na caleira, ajustar posigdo do biddo de tinta,
Colocar placa no transportador ajuzante maquina pintura, T i K
23 . 7 23 |colocar tubo de pesca e retorno no bidao da tinta, abrir
passar placa na linha .
passador e ligar bomba
24 Levar placa padrdo que estava na balanga para o painel de 21 abrir extensdo caleira, retirar pano e deixar cair primeira tinta
controlo até estar conforme
25 |Ir até zona da curva (saida tunel N3) e esperar pela placa 25 |Deslocagdo para o exterior da linha
26 |Pegar placa e coloca-la na méaquina de verniz N3 26 |Guardar tinta da produgdo anterior no Stock
27 |Acompanhar placa até ao fim da linha 27 |Deslocagdo para o interior da linha 9
28 |Retirar placa e compara-la com padrdo
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Dar ordem de arranque de produgdo na consola 10

Controlar brilho

Fazer teste de adesdo do verniz

Buscar caneta para fazer controlo de cura

Acompanhar arranque, inicio de produgdo 15
Objetivo 20 minutos

107




ANEXO L:

Mudanca Tipo 2

Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

Dados da Mudanga Tipo 2

108

Data Operador Artigo Dec./cor | Tempo (min)
08-03-2013 1328 BLROOO3 Bo NZ 45
12-03-2013 1911 BoNZ BLOGB001 60
14-03-2013 1328 BLO6001 44 54 35
18-03-2013 1328 C83T001 CEBTN 50
25-03-2013 1911 BLM2001 C3 ZZ 60
05-04-2013 1911 BJ44002 44 77 50
09-04-2013 1328 F831002 40 UJ 35
11-04-2013 1911 BLG3001 24 B4 70
11-04-2013 1328 C84A002 44 UB 40
15-04-2013 1911 Ca3Yo02 44 U 45
17-04-2013 1328 BL78008 49 TG 40
18-04-2013 1911 C81X001 44 TC 50
22-04-2013 1911 BLU3004 D2 UB 55
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Aplicacéo da metodologia SMED numa linha de producéo

ANEXO M: Analise de Tarefas e Tempos na Mudanca de Producdo Tipo 2 —

Operador A

Linha: Envernizamento/Pintura Andlise de mudancga de Série - Tipo 2
Operador A: Eduardo Observou: Anténio Sérgio; Filipe Ferreira Data: 20 / 04 / 2013
Tempo Anélise Oportunidade de Melhoria |0:20:59| 15:54 | 11:59
Acumulado T e .
N° Descricio da Tarefa | e olg|g 2lels|&)=]|z
Tempo % 5 g g % § § £ £ § 31 Agéo: Tabela 6 Interno  Externo  Eliminar
unitaro |E|d|F|2|2|2|S8|E|S|c|%
) » - 00:00:20
1 Buscar Tinta para proxima produgéo X
00:20 00:20
. . o 00:00:31
2 Levar tinta para junto maquina pintura X
00:11 00:11
N . 00:01:01
3 Deslocagdo para interior da maquina X
00:30 00:30
. ) 00:01:18
4 Guardar no armario padrdes da producéao anterior X X
00:17 00:17
5 Trazer do armério padrdes da préxima produgao e coloca- 00:02:05
los no expositor 00:47 x X 00:47
6 Buscar folha "estrutura e gama operatéria” da proxima 00:02:21
produgdo e coloca-la em cima da secretaria 00:16 x 00:16
» 00:03:30
7 Trazer porta paletes para proxima palete X
01:09 01:09
s operagdes varias producdo anterior e espera para final 00:02:50 M
producao 02:50 02:50
Finalizar produg&o anterior (formagc&o palete ladrilhos 00:03:09
9 . X
605x445) e quantificar placas. 00:19 00:19
N . ~ ) 00:04:11
10 Deslocar para secretaria e fazer registo produgéo anterior X
01:02 01:02
) 00:04:23
11 Buscar luvas as arméario X
00:12 00:12
5 P . 00:04:41
12 Deslocagéo para maquina de vernizN1 X N°5
00:18 00:18
13 Abrir rolos desligar e ligar maquina N1 (rolo doseador 00:05:05 " N°5
disparou) 00:24 00:24
14 Retirar tina verniz da produg&o anterior, colocar balde com 00:05:16 « NoS
dilunte na méaquina N1 00:11 00:11
15 Colocar tubo de pesca no balde diluente, abrir passadore | 00:05:26 NoS
ligar bomba 0021 X 00:21
. . . . 00:05:57
16 Ajuste maquina N1, baixar maquina X N°5
00:31 00:31
. . 00:06:04
17 Deslocagdo para maquina de vernizN3 X
00:07 00:07
18 Retirar tina verniz da produc&o anterior, colocar balde com 00:06:09
dilunte na maquina N3 00:05 x | 00:05 | |
19 Colocar tubo de pesca no balde diluente, abrir rolos,abrir 00:06:26
passador e ligar bomba 00:17 x 00:17
o 00:06:58
20 Buscar lata com verniz proxima produgéo X
00:32 00:32
. . o . 00:07:21
21 Limpeza de verniz que entornou devido a lata estar cheia X N°5
00:23 00:23
22 Levar panos sujos para contentor panos sujos e trazer 00:07:42 M N°S
panos limpos 00:21 00:21
. . . o 00:08:36
23 Limpeza de piso com diluente junto @ maquina N3 X N°5
00:54 00:54
54 | Levarpanos sujos para contentor panos sujos e voltar 00:09:01 « N°S5
para maquina N3 00:25 00:25
_ . B . ) 00:09:10
25 Tapar tina de verniz da produgéo anterior e guarda-la X
00:09 00:09
. . 00:09:16
26 Deslocagéo para maquina de verniz N4 X
00:06 00:06
27 Colocar tubo de pesca no suporte, fechar rolos e ajustar 00:09:36 «
altura da maquina 00:20 00:20
o 00:09:41
28 Ligar tanel UV N5 X
00:05 00:05
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. ) o ) 00:09:57
29 Abrir passador e ligar bomba maquina Verniz N4 X
00:16 00:16
) o . 00:10:12
30 | Ligarrolos maquina N4 e mexer verniz X
00:15 00:15
. 00:10:27
31 | Buscar panos Limpos X
00:15 00:15
32 Colocar tubo de abastecimento de verniz no balde, ligar 00:10:40
abastecimento e encher balde com verniz 00:13 x 00:13
- . . 00:10:56
33 Deslocacédo para maquina de vernizN1, desligar bomba
00:16 00:16
Espera de vazamento de diluente de limpeza maquina N1 00:11:35
34 e abastecimento de verniz, desligar i 0 de
: 00:39 00:39
verni
35 Espera de vazamento de diluente de limpeza maquina N1, | 00:12:07 o5
escorrer 00:32 00:32
36 Colocar pano para tapar caleira para néo cair diluente 00:12:11 N°S5
magquina N1 e tirar balde de diluente 00:04 00:04
37 Colocar lata com verniz, colocar tubo de pesca e mexer 00:12:34 N°5
verniz 00:23 00:23
g | Colocar balde diluente e abrir extens&o da caleira para cair 00:12:45 NoS
verniz de arranque no balde de diluente 00:11 00:11
. _ o . 00:12:56
39 Abrir passador e ligar bomba maquina Verniz N1 N°5
00:11 00:11
0 Esperar que o verniz de arranque caia até ficar espesso 00:13:16 N°S5
QB, remover extenséo da caleira para verniz cair na tina 00:20 00:20
o . 00:13:23
41 Fechar rolos maquina verniz N1 N°5
00:07 00:07
~ o 00:13:29
42 Levar balde e deslocagéo para maquina N3 X
00:06 00:06
43 Colocar pano para tapar caleira para n&o cair diluente 00:13:33
magquina N3 e tirar balde de diluente 00:04 X 00:04
m Colocar lata com verniz, colocar tubo de pesca e mexer 00:14:05 M
verniz 00:32 00:32
45 Colocar balde diluente e abrir extensao da caleira para cair | 00:14:14
vernizde arranque no balde de diluente 00:09 x 00:09
) ‘ . . 00:14:19
46 Abrir passador e ligar bomba maquina VernizN3 X
00:05 00:05
47 Esperar que o verniz de arranque caia até ficar espesso 00:14:36
QB, remover extens&o da caleira para verniz cair na tina 00:17 X 00:17
48 Colocar tubo abastecimento Verniz e ligar abastecimento 00:14:57
vernizmagquina N3 00:21 x 00:21
- A . 00:15:34
49 Espera que encha verniz, limpeza area circundante X
00:37 [ [ 0037 |
50 Colocar panos sujos no contentor e voltar para maquina 00:15:47 «
N3 00:13 00:13
. . 00:15:58
51 Fechar rolos maquina verniz N3 X
00:11 00:11
_ 00:16:14
52 Virar parte de diluente de um balde para o outro X
00:16 00:16
53 Espera do abastecimento vernizmaquina N3, e ajuste do 00:16:32 "
caudal de vernizna bomba da maquina de vernizN1 00:18 00:18
. . . 00:16:38
54 Fechar abastecimento de vernizda maquina N3 X
00:06 00:06
. . - . 00:16:55
55 Levar baldes de diluente para junto maquina de verniz N5 X
00:17 00:17
. . . 00:17:05
56 Tirar balde de diluente da maquina N5 X
00:10 00:10
) 00:17:11
57 | Verter diluente para outro balde X
00:06 00:06
58 Colocar lata com verniz, colocar tubo de pesca e mexer 00:17:33
vernizna magquina N5 00:22 X 00:22
. : 00:17:54
59 Mexer mais um pouco o verniz
00:21 00:21
) 5 . 00:18:32
60 Alimentacdo manual de verniz X
00:38 00:38
o 00:18:39
61 Fechar rolos maquina N5 X
00:07 00:07
. 00:19:00
62 Retirar luvas X
00:21 00:21
. - . 00:19:13
63 Ajustar condi¢bes do tlinel UV N7 X
00:13 00:13
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o o . . 00:19:40
64 Auxiliar colega na maquina de verniz N6, ajustar altura
00:27 00:27
o o o 00:20:21
65 | VerificagGes gerais, ajuste maquina N1
00:41 00:41
~ o . 00:20:28
66 | Deslocagdo para maquina de pintura
00:07 00:07
. 00:20:33
67 Abrir rolo
00:05 00:05
. . 00:20:45
68 Buscar placas de cima da mesa para testar pintura
00:12 00:12
Lixar 6 placas, retira-las & saida maquina de limpeza, 00:21:32
69 verificar acabamento de lixagem e coloca-las junto
magquina pintura 00:47 00:47
70 Passar 2 placas na maquina de pintura, indo a primeira 00:21:41
virada ao contrario 00:09 00:09
" . . . 00:21:52
71 Verificar pintura a saida maquina de pintura
00:11 00:11
. . 00:21:54
72 Ajuste da altura da maquina
00:02 00:02
00:22:13
73 | Buscaruma placa e pesar
00:19 00:19
00:22:26
74 Passar essa mesma placa na maquina de pintura
00:13 00:13
00:22:36
75 Pesar placa
00:10 00:10
. 00:22:41
76 Colocar essa placa na linha
00:05 00:05
77 Acompanhar e aguardar saida da placa (retirar a saida do 00:23:35
tanel N3 e colocé-la & entrada maquina verniz N3) 00:54 00:54
78 Acompanhar e aguardar saida da placa, verificando altura 00:25:01
e acabamento de todas maquina 01:26 01:26
. ) 00:25:12
79 Retirar placa e controlar brilho
00:11 00:11
80 Colocar placa no expositor e verificar conformidade do 00:25:33
padréo 00:21 00:21
. . . 00:25:41
81 Ajuste maquina de pintura em abertura (gramagem)
00:08 00:08
a2 Colocar mais uma placa na maquina de pintura para 00:25:50
verificar padréo 00:25 00:25
i o » 00:26:21
83 Espera até placa anterior sair e retira-la
00:31 00:31
. B 00:26:47
84 Controlar cor no expositor, comparando com padrao
00:26 00:26
o ) 00:27:20
85 Validagédo com chefia
00:33 00:33
86 Espera da 22 placa, ajustes/verificacdes de condi¢des de 00:28:00
maquina pintura, buscar utensilio (Iapiseira) para consola 00:40 00:40
. . 00:28:31
87 Ligar brago alimentador na consola
00:31 00:31
00:29:31
88 Chegada da 22 placa
01:00 01:00
B 00:29:59
89 Controlar cor no expositor, comparando com padrao
00:28 00:28
9 Retirar placa que caiu (dificuldade com brago devido & 00:30:55
altura da palete ser superior 4 altura std) 00:56 0056
00:32:57
91 | Fazer Resetna consola e arranque
02:02 02:02
00:35:36
92 Acompanhamento Arranque
07:39 07:39
03 Levar folha "FIP" para secretéria e registar inicio de 00:35:54
produgéo 00:18 00:18
. . - 00:36:32
94 Iniciar autocontrolo informético "EGITRON"
00:38 00:38
05 Passar placa na maquina de pintura para verificar 00:36:39
gramagens de verniz 00:07 00:07
9% Espera e retira placa & saida do tinel de secagem, e 00:37:45
registo 01:06 01:06
00:01:13
97 Pesar placa
01:13 01:13
o8 Colocar placa na 12 maquina verniz para controlo 00:01:29
gramagem 00:16 00:16
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_ o i 00:01:48
99 Retirar placa a saida do tGnel X
00:19 00:19
00:02:10
100 | Pesarplaca X
00:22 00:22
: PR . 00:02:18
101 | Registo Gramagem maquina verniz N1 X
00:08 00:08
. . 00:02:34
102 | Colocar placa a saida da maquina vernizN1 X
00:16 00:16
_ o . 00:03:01
103 | Retirar placa a saida do tinel UV N3 X
00:27 00:27
) 00:03:26
104 | Pesarplaca e reset para préxima gramagem X
00:25 00:25
. . . 00:03:34
105 | Registo Gramagem maquina verniz N2 X
00:08 00:08
. 5 00:03:49
106 | Colocar placa a entrada maquina vernizN3 X
00:15 00:15
. 00:04:16
107 | Retirar placa a saida do tinel UV N4 X
00:27 00:27
. 00:04:36
108 Pesar placa e reset para proxima gramagem X
00:20 00:20
. P . 00:04:46
109 | Registo Gramagem maquina verniz N3 X
00:10 00:10
N . 00:04:56
110 | Colocar placa a entrada do tinel UV N4 X
00:10 00:10
. 00:05:18
111 | Retirar placa a saida do tinel UV N5 X
00:22 00:22
00:05:48
112 | Pesarplaca X
00:30 00:30
i P . 00:06:00
113 | Abrirrolos, para acerto gramagem maquina vernizN4 X
00:12 00:12
5 . 00:06:17
114 | Colocar placa a entrada do tinel UV N4 X
00:17 00:17
. 00:06:38
115 | Retirar placa a saida do tiinel UV N5 X
00:21 00:21
00:06:56
116 | Pesarplaca X
00:18 00:18
. . . 00:07:02
117 | Registo Gramagem méaquina verniz N4 X
00:06 00:06
) o 00:07:12
118 | Colocar placa & entrada lixadeira N2 X
00:10 00:10
. R o 00:07:26
119 | Retirar placa & saida da lixadeira N2 X
00:14 00:14
00:07:37
120 | Colocar balanca e fazer reset X
00:11 00:11
R o . 00:07:44
121 | Colocar placa a entrada méaquina verniz N5 X
00:07 00:07
_ o . 00:08:03
122 | Retirar placa a saida do tinel UV N6 X
00:19 00:19
00:08:14
123 | Pesarplaca X
00:11 00:11
: PR . 00:08:21
124 | Registo Gramagem maquina verniz N5 X
00:07 00:07
. . 00:08:26
125 | Colocar placa a entrada maquina vernizN6 X
00:05 00:05
. 00:08:43
126 | Retirar placa a saida do tinel UV N7 X
00:17 00:17
00:09:01
127 | Pesarplaca X
00:18 00:18
. . X 00:09:09
128 | Registo Gramagem maquina verniz N6 X
00:08 00:08
) 00:09:29
129 Buscar caneta, retirar placa a saida do tinel UV N7 X
00:20 00:20
00:09:40
130 | Fazer controlo de cura e ades&o X
00:11 00:11
00:10:40 50 + 05:00=
131 | Fazer painel em cima da mesa X 20,59 05:00
01:00 25:59 01:00
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ANEXO N: Analise de Tarefas e Tempos na Mudanca de Producdo Tipo 2 —
Operador B

Linha: Envernizamento/Pintura Anédlise de mudanga de série- Tipo 2
Operador B: Augusto Observou: Anténio Sérgio, Filipe Ferreira  Data: 20 / 04 / 2013
Tempo Andlise Oportunidade de Melhoria | 0:10:18 | 17:09 | 05:16
Ne Descri¢éo da Tarefa A‘:umUIadD ol e %._ g Q12| s Ele|g
Tempo | £ g z g g g % < |2 3 ‘%. Agéo: Talela 6 Interno ~ Externo  Eliminar
unitaio | E (& |F |2 | &|2|S8| T |S8|&|%
o . 00:00:42
1 Buscar 5 baldes para preparacao diluente de limpeza X
00:42 [ [ o042 |
A 00:01:32
2 Buscar diluente e colocar nos baldes X
00:50 [ | oos0 |
3 Colocar baldes com diluente junto maquinas de verniz 00:01:53 «
N1eNs 00:21 [ [ o021 |
4 Retirar,escorrer e limpar mangueira de abastecimento 00:02:20 «
magquina vernizN3 00:27 | | 00:27 |
5 Retirar,escorrer e limpar mangueira de abastecimento 00:02:47 M
maquina vernizN1 00:27 | | 00:27 |
: . o _ 00:03:08
6 Colocar balde com diluente junto méaquina de verniz N5 X
00:21 [ | o021 |
: . o _ 00:03:17
7 Colocar balde com diluente junto méaquina de verniz N6 X
00:09 [ | 0009 |
00:03:27
8 Espera X
00:10 [ [ | 00:10
5 Colocagao de balde e tubo de retorno para tinta escorrer | 00:00:14
na magquina de pintura 00:14 X | | 00:14 |
10 Pegar balde e encher com 4gua limpa e levar para junto | 00:00:42
maquina de pintura 00:28 X | | 00:28 |
. , 00:00:46
11 | Aliviar presséo rolo e desligar bomba X
00:04 [ [ o004 |
, 00:01:00
12 buscar panos limpos X
00:14 [ [ o014 |
13 Deslocag&o para maquina verniz N1, limpar tubo de 00:01:20 NS
pesca e coloca-lo no suporte 00:20 X | | | 00:20
00:01:50
14 | Espera X
00:30 [ [ o030 |
15 Deslocag&o para maquina verniz N3, limpar tubo de 00:02:10
pesca e coloca-lo no suporte 00:50 X | | 00:50 |
16 Esperar pela passagem da (ltima placa na maquina de | 00:02:22 «
verniz N3, aliviar press&o rolo e desligar bomba 00:12 | | 00:12 |
5 - N . 00:02:28
17 Deslocagéo para maquina de vernizN1, desligar bomba X N°5
00:06 [ [ | 00:06
1 | Esperapassagem ultima placa maquina veriz NS, retira, 00:03:07 «
limpa e coloca tubo pesca no suporte, alivia press&o rolo | g:39 | | 00:39 |
~ o _ 00:03:25
19 | Deslocago para maquina de pintura X
00:18 [ 0018 | [
20 Colocar tubo de pesca no balde de limpeza, retirar balde | 00:03:35 «
com tinta e colocar balde de limpeza 00:10 | 00:10 | |
21 Colocar balde de tinta da produgéo anterior no 00:03:46 M «
transportador e empurra-lo para lado exterior da linha 00:11 | | 00:11 |
22 Colocar tubo de pesca no balde de agua limpa e ligar 00:03:54 M
bomba 00:08 [ o008 | [
s . 00:04:47
23 Lavagem rolo, fechar rolo e meter agua limpa nos rolos X
00:53 [ ooss | [
24 Retirar 4gua suja para cisterna, encher balde com agua | 00:05:01
limpa e desligar bomba maquina verniz N6 00:14 X | 00:14 | |
25 Colocar balde a encher com &gua limpa e desligar 00:05:08 «
bomba 00:07 [ o007 | [
" . . . 00:05:21
26 Levar balde agua limpa para junto maquina pintura X
00:13 [ o0z | [
27 Colocar tubo de pesca no balde de 4gua limpa e ligar 00:06:19
bomba, colocar 4gua nos rolos e fechar rolos ooss | | 0058 | |
28 Abrir passador e retirar 4gua suja para cisterna de 00:06:22 «
residuos 00:03 [ 000z | [
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2 Encher balde 4gua limpa e levar para junto méaquina 00:06:52
pintura 000 | ¥ [ oo0 | [
30 Colocar tubo pesca no balde de 4gua limpa e abrir 00:08:01
passador para lavagem rolo oros | ¥ | 01:09 | |
a1 Colocar tubo pesca no balde de 4gua suja e retirar para | 00:08:10 «
cisterna 00:09 [ 0000 | [
Deslocagao para maquina verniz N6, retirar tina com 00:08:23
32 verniz,colocar balde de diluente colocar tubo pesca e X
ligar bomba 00:13 00:13
00:08:29
33 Guardar tina verniz X
00:06 [ o006 | [
00:08:40
34 Cobrir tina com pano X
00:11 [ 0011 | [
35 Voltar @ maquina de pintura, esperar saida de toda a 00:09:06 «
agua suja para cisterna. 00:26 | 00:26 | |
00:09:30
36 Abrir passador bomba para descarregar agua do circuito. X
00:24 [ 0024 | [
00:09:35
37 Fechar bomba, fechar passador e abrir rolos X
00:05 [ o005 | [
00:09:42
38 Deslocagao para maquina verniz N5 X
00:07 [ o007 | [
39 Retirar tina de verniz, colocar balde com diluente, colocar | 00:09:53
tubo de pesca e ligar bomba. oo | ¥ | 00:11 | |
00:10:20
40 Guardar tina verniz e tapar com pano X
00:27 [ 0027 | [
00:10:42
41 | Espera
00:22 [ [ [ o022
42 | Deslocacéo para maquina verniz N1 retirar tina de verniz, 00:10:50 N°S
guardar tina verniz e tapar com pano. 00:08 | | | 00:08
- P . 00:10:58
43 | Colocar vernizjunto maquina verniz N1 N°5
00:08 [ [ | 00:08
m Retirar tubo de pesca do suporte, coloca-lo no balde de | 00:11:10 N°S
diluente e desligar bomba 00:12 | | | 00:12
Deslocagao para méaquina verniz N3, enquanto escorre 00:11:40
45 na maquina N1, retirar tubo de pesca,coloca-lo no X
suporte e descarregar diluente que est4 na bomba 00:30 00:30
6 Desligar bomba maquina verniz N3 (conversa com 00:11:43 X
colega) 00:03 [ o003 | [
Deslocagao para maquina verniz N5, enquanto escorre 00:12:48
47 na maquina N3, retirar tubo de pesca,coloca-lo no X
suporte e descarregar diluente que esta na bomba 01:05 01:05
48 Colocar balde vazio para tinta nova em cima do tapete da| 00:13:03
maquina de pintura 00:15 | | | 00:15
. . . - . 00:13:35
49 deslocagéo para lado exterior da linha (maquina pintura) X
00:32 [ | o0s2 |
50 Retirar balde tinta produg&o anterior e colocar no bidao 00:13:53
principal 00:18 [ [ | 0018
o ) L _ 00:14:05
51 Abrir bidéo de tinta da préxima produgéo X
00:12 [ [ 0012 |
) 00:15:21
52 | Mexer Tinta X
01:16 [ | 0116 |
_ o B 00:15:38
53 Virar tinta préxima produg&o para o balde
0017 [ [ | 0017
54 Colocar tinta nova no carro transportador e empurra-la 00:15:56 «
para o lado interior da maquina de pintura 00:18 | | 00:18 |
55 Retirar balde vazio da produg&o anterior e coloca-lo em 00:15:58
cima do tapete antes da maquina de pintura 00:02 | | | 00:02
) ) _ 00:16:16
56 Fechar biddo e arruma-lo na zona de stock de biddes X
00:18 [ | o018 |
~ o _ 00:16:50
57 Deslocagéo para lado interior da linha. X
00:34 [ | o0sa |
58 Colocar balde com tinta da préxima producéo na 00:17:02 «
maéquina de pintura 00:12 | 00:12 | |
59 Colocar tubo de pesca e tubo de retorno na tinta e 00:17:16
colocar calha extensivel para retirar 12tinta (tinta residual) | gg1a | ~ | 00:14 | |
Encostar rolos, ligar bomba, mexer tinta, deixar cair 12 00:17:40
60 tinta com residuos no balde e retirar calha extensivel X
para tinta cair no balde principal 00:24 | 00:24 | |
61 Deslocagéo para maquina verniz N6, retirar balde com 00:17:50 X
diluente 00:10 [ o010 | [
. 00:18:02
62 Limpar base de suporte do balde X
00:12 [ o012 | [
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N 00:18:14
63 Colocar balde com verniz no suporte X
00:12 [ o012 | [
00:18:22
64 Colocar tubo de pesca e mexer X
00:08 [ o008 | [
_ 00:18:28
65 Ligar bomba X
00:06 [ o006 | [
_ 00:18:41
66 | Limpar zona com pano
00:13 [ [ | 0013
00:19:06
67 Problema na bomba
00:25 [ [ | 0025
_ o _ 00:20:15
68 Ajustes na maquina verniz N6
01:09 [ [ | o100
69 Colocar mangueira de abastecimento na tina de vernize | 00:20:22
ligar abastecimento 00:07 X | | 00:07 |
70 Espera que encha balde de verniz, desligar 00:20:52
abastecimento 00:30 x | | 00:30 |
Deslocagédo para maquina de verniz N5, vazar resto de 00:21:52
71 diluente, vazar baldes de diluente, limpar 2 baldes e X
guardé-los 01:00 01:00
72 Deslocagéo com 2 baldes de diluente sujo para cisterna | 00:22:56
de residuos. 01:04 x | | 01:04 |
. . 00:23:37
73 Despejar baldes na cisterna X
00:41 [ | 001 |
< . . 00:24:27
74 Deslocagéo para junto da linha X
0050 [ | o000 |
_ _ 00:25:00
75 Limpar os 2 baldes, piso e arrumar baldes X
00:33 [ | o0z |
_ _ 00:25:12
76 | Colocar panos sujos, no contentor de panos sujos X
00:12 [ | 0012 |
. . . R L 00:26:24
77 | Limpezas gerais (piso junto as maquinas) X
01:12 [ [ 0112 |
78 Levar palete produg&o anterior, colocar porta paletes no | 00:27:35 M
devido local e colocar extintor no sitio. 01:11 | | 01:11 | 01:11
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Modo Operatorio da Mudanca Tipo 2

Modo Operatério Mudanga de Série Tipo 2
Maquina: Envernizamento/Pintura
Operador A (Eduardo) Operador B (Augusto)
N2 Tarefa Tempo| N2 Tarefa Tempo
1 Registo Gramagem maquina verniz N5
) Levar a ultima fip da produgdo atual e colocé-la na
consola para posterior preenchimento
3 colocar placas em cima do tunel N1
4 verificar qual o tipo de mudanga a efetuar, colocar fip
em cima secretaria
5 Buscar Luvas
Buscar Lixa nova se necessario e colocala junto a
6 . . 1 Calgar Luvas
lixadeira N2
7 Deslocagdo para maquina verniz N4, Se mudanga de ) Preparar e encher baldes de diluente conforme n2 de
MATE 10 para wrt maquinas a lavar
Colocar tubo pesca na tina de verniz,ajustar rolos, ligar
bomba, abrir passador e ligar rolos e mexer verniz . No L. i .
8 - 3 Se necessario repor quantidade de diluente
caso de WRT para Mate 10 lavar maquina
posteriormente numa mudanga sé pintura
buscar tinta da préxima produgdo para junto da . -
9 . A P P tdopara) 4 Levar baldes para junto das maquinas a lavar
maquina pintura(zona mexedor)
10 passar tinta para parte interior da linha 5 Levar panos limpos para junto das maquinas a lavar
retirar placas padrdo da produgdo atual e guarda-las no - . . .
11 , 'p P P ¢ & 6 Deslocag¢do para magina de pintura
armario
12 Trazer placas padrdo da produgdo seguinte e colocé-las 7 Pegar balde e encher com dgua limpa e levar para junto
no expositor maquina de pintura
~ . . . mexer tinta, colocar tinta no balde, colaca-la no
13 Colocar placa padrdo de pintura junto a balanga 8 L K ! K
transportador e envid-la para interior da linha
14 ULTIMA BRACADA 0 9 ULTIMA BRACADA 0
Passar as 6 placas na lixadeira,verificar conformidade - . . —
3 K . Na maquina de pintura: retirar tubo de pesca, limpa-lo
15 do acabamento e coloca-las em cima da maquina de 10 ) 1
. e coloca-lo no suporte
limpeza
16 Deslocagdo para maquina verniz N3 2 11 Tirar balde tinta produgdo anterior e colocar balde vazio
17 Retirar tubo de alimentagdo de verniz e coloca-lo no 12 descarregar tinta que estd no circuito (abrir passador e
suporte bomba)
18 retirar tubo de pesca, limpé-lo e coloca-lo no suporte 13 Espera descarregar tinta
19 descarregar verniz que estd no circuito (abrir passador 14 Colocar tubo de pesca no balde de agua limpa e ligar 3
e bomba) bomba
Deslocagdo para maquina verniz N4 (WRT para MATE , .
20 10) $40 P q ( P 15 Vazar balde de agua limpa para lavagem rolo
21 Retirar tubo de alimentagdo de verniz e colocéd-lo no 16 Transferir tubo pesca para balde com dgua suja e abrir
suporte passador para cisterna residuos
22 retirar tubo de pesca, limpa-lo e coloca-lo no suporte 17 Mudar lixa na lixadeira N2 se necessario
descarregar verniz que estd no circuito (abrir passador
23 i q ( P 18 Encher outro balde de agua limpa
e bomba)
24 Ligar tunel N5 4 19 Deslocagdo para maquina verniz N3 5
25 Deslocagdo para maquina verniz N5 20 Desligar bomba
% Retirar tubo de alimentagdo de verniz e colocéd-lo no 21 Retirar tina verniz da produgdo anterior, colocar balde
suporte com dilunte na maquina N3
. — , Colocar tubo pesca no diluente, Ligar bomba e abrir
27 retirar tubo de pesca, limpa-lo e coloca-lo no suporte 22 P g
passador
descarregar verniz que estd no circuito (abrir passador ~ P .
28 g q ( P 23 Deslocagdo para maquina verniz N5
e bomba)
29 Deslocagdo para maquina verniz N6 24 Desligar bomba

116




Aplicacdo da metodologia SMED numa linha de produgéo

130 Retirar tubo de alimentagdo de verniz e colocéd-lo no 25 Retirar tina verniz da produgdo anterior, colocar balde
suporte com dilunte na maquina N5
. L, , Colocar tubo pesca no diluente, Ligar bomba e abrir
31 retirar tubo de pesca, limpa-lo e coloca-lo no suporte 26 P g
passador
descarregar verniz que estd no circuito (abrir passador - .
32 J q ( P 27 Deslocagdo para maquina verniz N6
e bomba)
33 Acompanhar final produgdo anterior 28 Desligar bomba
3 Garantir Ultima bracada completa no descarregador de 29 Retirar tina verniz da produgdo anterior, colocar balde
placas com dilunte na maquina N6
. , Colocar tubo pesca no diluente, Ligar bomba e abrir
35 Ajustar valores lampadas tinel N7 30 P g
passador
36 Registo da hora final produgdo 31 Deslocagdo para maquina verniz N3 8
37 Final de produgdo 5 32 retirar tubo pesca,limpd-lo e coloca-lo no suporte
38 Deslocagdo para maquina de pintura 33 Abrir ao maximo passador e bomba
Colocar tubo de pesca no balde de dgua limpa e ligar P
39 P g P g 34 Deslocar para maquina N5
bomba
40 Vazar balde de dgua limpa para lavagem rolo 35 retirar tubo pesca,limpd-lo e coloca-lo no suporte
Transferir tubo pesca para balde com dgua suja e abrir . -
41 p P . g ! 36 Abrir ao maximo passador e bomba
passador para cisterna residuos
Repetir tarefas 42 a 44 até a dgua sair limpida (rolos ~ P .
42 P & pida ( 37 Deslocagdo para maquina verniz N3
lavado) 9
Retirar balde vazio e colocar balde de tinta préxima .
43 N P 38 Desliga a bomba
produgdo
a Colocar tubo de pesca no balde de tinta, colocar pano 10 39 Substituir caleira no caso de mudanga de WRT para
na caleira e ligar bomba MATE
45 abrir extensdo caleira, retirar pano e deixar cair 20 Colocar pano na caleira, ou substitituir caleira (se
primeira tinta até estar conforme mudanca de wrt para mate), retirar balde diluente
46 Ajustar abertura rolos 41 colocar tina verniz, tubo de pesca e tubo de alimentagdo
47 Buscar uma placa e pesar e fazer reset 11 | 42 Ajustar rolos e ligar bomba
Passar 2 placas na maquina de pintura, uma ao . . . ~ .
L. P i q K -p Retirar pano da caleira, baixar extensdo da caleira,
48 contrario e a anterior para verificar acabamento e 43 . X .
esperar que caia o 12verniz para balde de diluente
gramagem
e . . P . verificar conformidade de verniz, retirar extensdo da
49 Verificar pintura da placa a saida maquina de pintura 44 lei
caleira
50 Pesar placa 12 | 45 Deslocagdo para maquina verniz N6
51 Ajuste altura e abertura rolos se necessario 46 retirar tubo pesca,limpd-lo e coloca-lo no suporte
Passar outra placa mdquina pintura e verificar . (s
52 p‘ q P 47 Abrir ao maximo passador e bomba
acabamento pintura
53 Colocar essa placa na linha 48 Deslocar para maquina N5 11
54 Repetir 54 até 55 se necessario 49 Desliga a bomba
Acompanhar e aguardar saida da placa (retirar a saida . . . ~
, PR L. i colocar tina verniz, tubo de pesca, tubo de alimentagdo e
55 do tunel N3 e colocé-la a entrada maquina verniz 50 K
. ) L ) mexer verniz
N3),ajuste final dos rolos maquinas verniz.
Acompanhar e aguardar saida da placa, verificando . .
56 P 8 ’p K 51 Ajustar rolos e ligar bomba
altura e acabamento de todas maquinas
57 Retirar placa e controlar brilho, ajustar brilho (colocar 52 Retirar pano da caleira, baixar extensdo da caleira,
verniz novo) se necessario esperar que caia o 12verniz para balde de diluente
58 Colocar placa no expositor e verificar conformidade do 15 53 verificar conformidade de verniz, retirar extensdo da
padrdo caleira
59 Ajustes na maquina pintura se necessario 54 Ajustar rolos e ligar bomba
60 Colocar mais uma placa na maquina de pintura para 55 Retirar pano da caleira, baixar extensdo da caleira,
verificar padrdo esperar que caia o 12verniz para balde de diluente
, . . - verificar conformidade de verniz, retirar extensdo da
61 Espera até placa anterior sair e retira-la 56 .
caleira
62 Controlar cor no expositor, comparando com padrdo 57 Deslocagdo para maquina verniz N6 12
63 Repetir de 62 a 65 até chegar ao padrdo pretedido 58 Desliga a bomba
. . colocar tina verniz, tubo de pesca, tubo de alimentagdo e
64 Ligar brago alimentador na consola 59 . P ¢
mexer verniz
65 Preencher fip (quantidade Ultima palete) 60 Ajustar rolos e ligar bomba
; Retirar pano da caleira, baixar extensdo da caleira,
66 Ordenar saida de palete 61 P . . .
esperar que caia o 12verniz para balde de diluente
67 Acompanhar arranque linha (bragadas iniciais) 62 verificar conformidade de verniz, retirar extensdo da
mdquina a maquina caleira 13
68 Registo da hora inicio produgdo 20 | 63 Ajustar rolos e ligar bomba
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69 Iniciar autocontrolo informatico "EGITRON" 64 Retirar pano da- caleira, be.lixar extensdo da -caleira,
esperar que caia o 192verniz para balde de diluente

70 Passar placa na maquina de pintura para verificar 65 verificar conformidade de verniz, retirar extensdo da
gramagens de verniz caleira

7 Espera e retira placa a saida do tunel de secagem, e 66 Ajustar transportador de saida no caso de mudanga de
registo dimensdo (comprimento)

72 Pesar placa 67 verificar necessidade de abastecer tinas de verniz

73 Colocar placa na 12 maquina verniz para controlo 68 Recolher diluente de todas as maquinas de verniz
gramagem

74 Retirar placa a saida do tunel 69 Dividir diluente em 2 baldes

75 Pesar placa 70 limpar baldes vazios e guarda-los

76 Registo Gramagem maquina verniz N1 71 levar 2 baldes de diluente a cisterna de residuos

77 Colocar placa a saida da maquina verniz N1 72 regresa a linha

78 Retirar placa a saida do tunel UV N3 73 lavar os 2 baldes e guarda-los 18

79 Pesar placa e reset para préxima gramagem 74 recolher panos sujos e colocd-los no biddo adequado.

80 Registo Gramagem maquina verniz N2 75 colocar fip preenchida na palete

81 Colocar placa a entrada maquina verniz N3 76 limpeza piso junto as maquinas 20

82 Retirar placa a saida do tunel UV N4

83 Pesar placa e reset para préxima gramagem

84 Registo Gramagem maquina verniz N3

85 Colocar placa a entrada do tunel UV N4

86 Retirar placa a saida do tunel UV N5

87 Pesar placa

88 Registo Gramagem maquina verniz N4

89 Colocar placa a entrada lixadeira N2

90 Retirar placa a saida da lixadeira N2

91 Colocar balanga e fazer reset

92 Colocar placa a entrada maquina verniz N5

93 Retirar placa a saida do tunel UV N6

94 Pesar placa

95 Registo Gramagem maquina verniz N5

96 Colocar placa a entrada maquina verniz N6

97 Retirar placa a saida do tunel UV N7

98 Pesar placa

99 Registo Gramagem maquina verniz N6

100 Ajuste de gramagens se necessario

101 Fazer controlo de cura e adesdo

102 Fazer painel em cima da mesa

103 Levar lixa usada para contentor apropriado

Objetivo 25 minutos
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Anexo P: Registo da Referencia de Afinagdo do Rolo de Pintura

Data

Dec./Cor

Acabamento

Tinta

Dimensao
(1200/900)

Contador
Abertura Rolos

Caodigo do Rolo
em Servico
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ANEXO Q: Dados da Mudanca Tipo 5

Mudanca Tipo 5

Data Operador Artigo Dec./cor | Tempo (min)
20-03-2013 1911 BLOG001 44 54 65
04-04-2013 1911 BLU7O02 ADTG 55
08-04-2013 1911 BL78008 49 TG b5
10-04-2013 1911 Ensaios A9 TG 68
20-05-2013 1911 55

Media 62
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ANEXO R: Analise de Tarefas e Tempos na Mudanca de Producdo Tipo 5 —
Operador A

Maquina: Envernizamento Pintura Andlise de mudanga de série - Tipo 5
Operador: A (Eduardo) Observou: Anténio sérgio;Filipe Ferreira;Seln Data: 05-11-2013
Andlise Oportunidade de Melhoria | 0:28:35 I 02:53 I 05:02
ele =
Ne Descricéo da Tarefa olglg fl12|sl&]l=|go
Tempo % g % % g § % £ HEIE: Acdo: Talela 8 Interno  Externo  Eliminar
unitario | E (& |F|[2|&|%|S|T|8|&| %
o i 00:00:10
1 Ligar lampada tanel N1 X
00:10 [ [ [ o010
2 Buscar cartdo e coloca-lo em cima de tapete (zona para 00:01:00 "
pousar o rolo) 00:50 [ [ =
00:01:45
3 Chamar e aguardar por condutor X N5
00:45 | I I
4 Condutor buscar rolos & prateleira do stock e coloca-los 00:03:00
junto & zona onde se vai pousar o rolo 01:15 x | I 01:15 I
5 Parar tlinel de secagem (junto & méquina de pintura) para | 00:03:30
colocar ferramenta em cima. 00:30 x | 00:30 | |
6 Buscar ferramentas ao armario e coloca-las em cima do 00:04:25
tapete (junto & maquina de pintura) 0055 | ¥ | 0055 | |
. . 00:05:00
7 Espera lavagem do rolo da tinta anterior X
00:35 [ ooss | [
R i 00:05:12
8 Buscar grua e trazé-la até perto do rolo rolo X
00:12 [ [ o012 |
, 00:05:25
9 Buscar cinta e coloca-la no gancho da grua X N9
0013 [ [ [ o013
) ) 00:07:10
10 Espera lavagem do rolo da tinta anterior X
0145 [ onas | [
00:07:24
11 Desenroscar o tubo de retorno de residuos X N4
00:14 [ [ [
. . 00:08:44
12 Espera que escorra a 4gua residual do rolo X
01:20 [ o120 | [
P . 00:08:53
13 Puxar maquina de pintura para fora X
00:09 [ ooos | [
: P . 00:09:01
14 Abrir rolo e tampa da maquina de pintura X
00:08 [ o008 | [
- . . 00:09:32
15 Desapertar/aliviar chumaceira lado direito X
00:39 [ ooze | [
00:09:55
16 Desapertar/aliviar chumaceira lado esquerdo X
0023 [ o023 | [
00:10:29
17 Desaperto final e retirar ira lado direito X
0034 [ ooza | [
18 Tentativa retirar o rolo, espera para outro operador buscar | 00:11:50 N7
alavanca 0121 x | | |
a 00:11:53
19 D pertar p do P 1to do rolo & X N1
transmisséao 00:03 | | | 00:03
_ o 00:12:29
20 Deslocar rolo para cima do suporte da maquina X
00:36 [ ooss | [
. 00:12:55
21 Desapertar peca de engrenamento do veio X N1
00:26 [ [ [ o026
, o 00:12:59
22 Colocar cinta no lado direito do rolo X
00:04 [ oo0a | [
) . 00:13:25
23 Retirar peca de engrenamento do veio X
0026 [ | o026 |
- . 00:13:52
24 Auxiliar retirada do rolo com a grua X
0027 [ o027 | [
L . o 00:14:09
25 Empurrar maquina de pintura ligeiramente para dentro X N5
00:17 [ [ | 0017
: 00:14:40
26 Transporte do rolo para a zona de \cia (tapete) X N5
00:31 [ [ | o031
. . 00:14:47
27 Auxiliar a colocar rolo em cima do tapete X N5
00:07 [ [ | o007
- e 00:15:10
28 Deslocagao para o lado exterior da linha (junto ao tapete) X N5
00:23 [ [ [ o023
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29 Colocar cinta nos garfos do empilhador e auxiliar subida 00:15:37 NS
do rolo 00:27 [ [ [ o027
00:15:52
30 Espera que o empilhador direcione rolo para o caixote No5
00:15 [ | [ 0015
00:16:02
31 Auxiliar colocagéao do rolo usado no caixote X
00:10 [ o010 | [
00:16:17
32 Retirar a cinta do lado esquerdo do rolo X
0015 [ o015 | [
33 Colocar cinta no rolo novo que vai entrar em sernvigo e 00:16:37
auxiliar empilhador a coloca-lo em cima do tapete 00:20 | | |
34 Fechar caixote do rolo usado e colocar caixote vazio por 00:16:47
cima deste. 00:10 X [ [ 000 |
x - . 00:17:08
35 Deslocagéo para o interior da linha N°5
00:21 [ [ [ o021
00:17:41
36 Espera pelo colega
00:33 [ [ | oo0ss
. 00:18:05
37 Subida do rolo com a grua X
00:24 [ o024 | [
n . L 00:18:29
38 Auxiliar transporte do rolo para junto da maquina X
00:24 [ 0024 | [
o 00:18:36
39 Puxar maquina para fora N°5
00:07 [ [ [ o007
- . . 00:18:55
40 Auxiliar o posicionamento do rolo na maquina X
00:19 [ o010 | [
- . 00:19:09
41 Auxiliar a baixar o rolo X
00:14 I [
o i 00:19:27
42 Retirar cinta do gancho da grua e também do rolo X
00:18 [ oo1s | [
00:19:54
43 | Colocar peca de engrenamento no rolo X N°1
00:27 [ [ o027 |
" . - 00:20:15
44 Retirar protecéo pléstica do rolo X
00:21 [ o021 | [
i ~ 00:20:28
45 Encostar rolo & camera de fixagdo X
00:13 [ 0013 | [
) ) o 00:20:52
46 Colocar e pré-apertar chumaceira lado direito X
00:24 [ o024 | [
. " 00:21:37
47 Auxiliar ao alinhamento de topo do rolo pelo rolo doseador X
00:45 [ o04s | [
. - 00:22:01
48 Aperto final da chumaceira do lado direito X
00:24 [ o024 | [
X o 00:22:20
49 Apertar parafuso do acopelamento do rolo a transmisséo
00:19 [ [ EED
00:22:34
50 Colocar a acopelamento na zona de engrenagem X
00:14 [ o014 | [
- . 00:22:57
51 Buscar 2 folhas A4 para verificar paralelismo entre rolos X
00:23 [ [ 0023 |
Abrir rolos e colocar 1 folha em cada extremidade entre 00:23:34
52 rolos, verificar alinhamento do rolo doseador e rolo X
anlicador 0037 [ o037 | I
00:24:42
53 | Fazer ponto zero no contador de abertura e fecho de rolo X
01:08 [ o108 | [
. - 00:24:47
54 Fechar tampa e descer maquina ao minimo X
00:05 [ o005 | [
55 | Abrirrolos e colocar 1 folha em cada extremidade entre 00:28:20
rolos, verificar alinhamento do rolo aplicador e rolo inferior 03:33 X | 03:33 | |
56 | Fazerpontozerono contador subida/descida, fazer ponto | 00:31:20
zero na consola 0300 | ¥ | 03:00 | |
00:33:36
57 Espera: buscar agua quente N°3
02:16 [ [ [
R ~ . 00:42:42
58 Lavagem do rolo com agua quente e colocagéo de tinta X N6
09:06 [ 000 | [
B 00:47:51
59 Acerto de padrdo X
05:09 [ o500 | [
60 - [ [ [
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ANEXO S: Analise de Tarefas e Tempos na Mudanca de Producdo Tipo 5 —
Operador B

Magquina: Envernizamento/Pintura Andlise de mudanc;a de série Tipo 5
Operador: B Observou: Anténio Sérgio, Filipe Ferreira, Se  Data: 05-11-2013
Tempo Andlise Oportunidade de Melhoria | 0:28:39 | 00:48 | 05:14
Acumulado T e -
Ne DescriciodaTarefa | s ol 8|8 2lels|&8l=]|co
elele|g|lelg|s|E)leln]|8 . imi
Tempo s|e|s5|% 5lg|2|E|E|=2 Agéo: Talela 8 Interno Externo  Eliminar
Lg = b3 = o o | = =3 = o o) =
Unitario | E |d [F |2 |<|<|O|T|Oo|x|<
" . . N 00:00:07
1 Desligar bomba méaquina pintura e colocar tinta a escorrer X
0007 [ o007 | [
o 00:00:38
2 Encher balde de agua limpa X
00:31 EE [
3 Espera: Lavagem rolo e escorrer agualtinta que esta nos 00:08:13 X
rolos 0735 [ o735 | [
- P 00:08:20
4 Auxiliar a puxar maquina para fora X
00:07 [ o007 | [
B . : 00:08:38
5 Deslocagéo para lado exterior da linha X
0018 [ [ | 0018
6 Desapertar parafuso da blindagem de protegéo da zona de | 00:09:09 N2
transmiss&o do rolo e retira-la 0os1 | * x | 00:31 | |
B o o 00:09:22
7 Deslocagao para o interior da maquina X
00:13 [ [ | 0013
00:09:35
8 Calgar luvas e buscar chave de macho hexagonal n°8 X
0013 [ [ o013 |
. 00:10:00
9 Desapertar parafuso da chumaceira lado esquerdo X
00:25 [ o025 | [
i i 00:10:25
10 TeptaFlva de deslocar rolo para cima do suporte da M M NO7
méquina 0025 [ o025 | [
. 00:11:16
11 Buscar alavanca para retirar rolo X N°7
00:51 [ [ [ oos1
Com alavanca deslocar rolo para cima do suporte da 00:11:52
12 J— X N°7
méquina 0036 [ [ | o036
: ) 00:12:27
13 Colocar cinta em ambas as extremidades do rolo X
0035 [ o035 | [
j i 00:12:46
14 Transporte de grua para junto do rolo e colocar cinta na M X NO5. N O
grua 00:19 [ o019 | [
00:12:52
15 | Levantar rolo com a grua X
0025 [ o025 | [
16 deslocar rolo com a grua para fora da zona da maquina de | 00:13:03 "
pintura 00:11 [ o011 | [
- L . 00:13:10
17 Deslocar ligeiramente maquina de pintura para dentro X N°5
0007 [ [ | o007
i 00:13:37
18 Transportar rolo com a grua para zona de transferencia X X NO5
(tapete) 00:27 [ o027 | [
. . 00:13:50
19 Baixar rolo e pousar em cima do tapete X
00:13 [ [ | 0013
o 00:13:56
20 Retirar cinta do gancho da grua X
0006 [ [ | 0006
B ~ . . 00:14:28
21 Auxiliar colocacéo da cinta no empilhador X
00:32 [ [ | o032
. - . 5 00:14:41
22 Espera que empilhador posicione rolo no caixote vazio X
0013 [ [ | 0013
- B 00:14:51
23 Auxiliar colocagéo do rolo no caixote X
00:10 [ o010 | [
. . - 00:15:09
24 Retirar cinta lado direito do rolo X
0018 [ o018 | [
00:15:16
25 | Colocagéo da cinta no rolo novo X
0007 [ o007 | [
00:15:24
26 Auxiliar empilhador a pegar no rolo X N°5
00:08 [ [ | 0008
27 Tapar caixote vazio e auxiliar a coloca-lo em cima do 00:15:36
caixote do rolo usado 00:12 x | | 00:12 |
Auxiliar empilhador a colocar o rolo novo em cima do 00:15:59
28 X No5
tapete 00:23 [ [ | o023
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00:16:05
29 Colocagéo da cinta no gancho da grua N°5
00:06 [ | | 0006
00:16:27
30 Deslocagé&o para o interior da linha N°5
0022 [ [ | 0022
00:17:01
31 Com grua subir rolo novo X
00:34 EEN [
00:17:29
32 Transportar rolo para junto da maquina X
00:28 [ o028 | [
00:17:51
33 Posicionar rolo para baixar na maquina de pintura X
00:22 [ o022 | [
00:18:10
34 Baixar rolo e pousar em cima do suporte da maquina X
0019 [ o010 | [
35 Deslocar rolo com a grua para fora da zona da maquina de | 00:18:19
pintura 0000 | [ oo0s | [
. . 00:18:34
36 Colocar cinta em cima da grua
0015 [ | [ 0015
! ) 00:19:12
37 | Retirar protego de plastico do rolo X
00:38 [ oos | [
i o 00:19:26
38 Encostar rolo & zona de fixacédo X
00:14 T [
) 00:19:57
39 | Colocar e pré-apertar a chumaceira lado esquerdo X
0031 [ o031 | [
) 00:20:19
40 Com alavanca alinhar rolo topo do rolo pelo rolo doseador X
00:22 [ o022 | [
) 00:20:54
41 Aperto da chumaceira do lado esquerdo X
0035 [ o035 | [
» 00:21:02
42 | Colocar ferramentas no armario X
00:08 [ [ 0008 |
. 00:21:13
43 Deslocagé&o para o lado direito do rolo X
0011 [ o011 | [
4q | Apertar parafuso da blindagem de protecéo da zona de 00:21:42 N2
transmisséo do rolo 00:29 X | 00-29 | |
. . . 00:22:04
45 Deslocagéo para o interior da linha
0022 [ [ | 0022
. . 00:22:33
46 Ajustar rolos para alinhar e fazer ponto zero. X
00:29 [ o020 | [
00:23:00
47 | Espera X
0027 [ o027 | [
Pegar balde vazio e ir buscar 4gua quente e coloca-lo junto | 00:25:52
48 . X N°3
améquina 02:52 [ ozs2 | [
Lavagem de rolo com &gua quente e sabdo (maquina esta | 00:29:14
49 deslocada para fora), di ) para o exterior da linha e X N°6
mever tinta 03:22 | 03:22 | |
o . . 00:29:43
50 Transferir tinta do bid&o grande para bidao pequeno
0029 [ | | 0020
" . " 00:29:58
51 Deslocar tinta para exterior da linha X
0015 [ [ 0015 |
52 Segurar na calha eletrica para deslocar maquina para 00:30:32
dentro 00:34 | | |
o ) 00:31:08
53 Deslocagé&o para o interior da linha
0036 [ [ [
54 Colocar balde agua limpa junto da maquina de pintura, e 00:31:44 Noa
enroscar ligagdo do tubo de residuos 00:36 X | 00-36 | |
55 Lavagem do rolo com agua limpa para retirar residuos da | 00:34:04
limpeza com sab&o 0220 | * | 02:20 | |
. Colocag&o de tinta nova na maquina, colocar tubo pesca, | 00:35:32
ligar bomba. o128 | [ o128 | [
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Modo Operatorio da Mudanca Tipo 5

Modo Operatério Mudanga de Série Tipo 5
Maquina: Envernizamento/Pintura
Operador A (Eduardo) Operador B (Augusto)
Ne Tarefa Tempo| N2 Tarefa Tempo
1 Parar tunel de secagem (junto a maquina de pintura) para Desligar bomba maquina pintura e colocar tinta a
colocar ferramentas em cima escorrer
Buscar Kit ferramentas e coloca-la junto a maquina de . .
2| J a 1 Encher balde de agua limpa
pintura
. ' . P . Espera: Lavagem rolo e escorrer agua/tinta que estd nos
3 |buscar garibaldi para junto da maquina de pintura 2 Ip g gua/ q 4
rolos
Colocagdo do rolo reserva e caixote vazio no interior da . . - .
4 |- ‘9 R R 4 3 Retirar encaixe rapido do tubo de retorno de residuos
linha, junto da lixadeira N2
Espera: Lavagem rolo e escorrer agua/tinta que estd nos - P
5 P J gua/ q 4 Auxiliar a puxar maquina para fora
rolos
P— Retirar blindagem de protegdo do acoplamento lado
6 [puxar maquina para fora 5 o & prote¢ P
direito
7 |Abrir rolo e tampa da maquina de pintura 6 Retirar copo de vazamento tinta do lado Direito
8 [Retirar copo de vazamento tinta do lado Esquerdo 7 Auxiliar operador A
9 [rodar o rolo até acoplemento ficar na horizontal 8 Auxiliar
10 |Colocagdo de garibalde na posigdo para retirar rolo 9 colocar cinta lado direito no rolo
. Colocar cinta na extremidade direita do apoio do
11 |colocar cinta lado esquerdo no rolo 10 ) P
garibalde
12 Col?car cinta na extremidade esquerda do apoio do 1 Auxiliar esticamento da Cinta
garibalde
13 |Proceder ao esticamento da cinta 12 desaparafusar e retirar chumaceira lado direito
14 |desapertar e retirar chumaceira lado Esquerdo 13 Deslocar rolo para cima do suporte da maquina
15 |Deslocar rolo para cima do suporte da maquina 14 Retirada e transporte do rolo com a garibalde
16 |Auxiliar retirada e transporte do rolo com o garibalde 15 colocagdo do rolo usado no caixote vazio
17 |Auxiliar colocagdo do rolo usado no caixote vazio 10 | 16 Retirar cinta lado direito do apoio do garibaldi 10
18 |Retirar cinta lado esquerdo do apoio do garibaldi 17 Retirar cinta do lado direito do rolo
19 [Retirar cinta do lado esquerdo do rolo 18 Colocar cinta no lado direito do rolo a entrar
2 deslocar garibalde e colocar cinta no lado esquerdo do rolo 19 Colocar cinta na extremidade direita do apoio do
a entrar garibalde
271 Colocar cinta na extremidade esquerda do apoio do 2 elevar rolo com o garibalde e deslocar para maquina de
garibalde pintura
2 auxiliar a elevar rolo com o garibalde e deslocar para 21 Pousar e posicionar rolo no suporte da maquina de
maquina de pintura pintura
- . L Auxiliar esticamento da Cinta, garantindo folga para o
23 |auxiliar a pousar e posicionar rolo no suporte da maquina 22 i
encaixe do rolo na camera
Proceder ao esticamento da cinta, garantindo folga para o - .
24 X g gap: 23 Auxiliar encaixar rolo na camera
encaixe do rolo na camera
25 |encaixar rolo na camera 24 pré-aperto chumaceira lado esquerdo
26 |pré-aperto chumaceira lado direito 25 Retirar cinta lado direito do apoio do garibalde
27 |Retirar cinta lado esquerdo do apoio do garibalde 26 retirar cinta lado direito do rolo e colocar no garibalde
retirar cinta no lado esquerdo do rolo e colocar no . P .
28 K ) q 27 Afastar garabaldi da maquina de pintura
garibaldi
29 |espera 28 Alinhamento do rolo no topo pelo rolo doseador
30 |Alinhamento do rolo no topo pelo rolo doseador 29 colocar blindagem
31 |aperto final da chumaceira lado direito e esquerdo 30 Retirar protegdo pldstica do rolo
32 [Ajuste e aperto do acoplamento 31 Colocagdo copo de vazamento tinta do lado Direito
33 |Colocagdo copo de vazamento tinta do lado esquerdo 32 Buscar 2 folhas A4, para verificar paralelismo
« . . auxiliar verificagdo e ajuste de paralelismo entre rolo
34 |Preparagdo de abertura do rolo para verificar paralelismo 33 X ¢ ) P
aplicador e rolo doseador
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Colocar uma folha em cada extremidade do rolo, fechar
35 [rolo aplicador verificar paralelismo do rolo aplicador com 34 Fazer ponto zero no contador de abertura e fecho de rolo
rolo doseador
36 |Fechar a tampa, descer maquina ao minimo 35 aux.iliar veri'ficag'éo e ajuste de paralelismo entre rolo
aplicador e inferior
17 Com 2 folhas A4 verificar paralelismo do rolo aplicador com 18 | 36 Buscar 2 baldes de dgua quente, e colod-los junto a
o rolo inferior e se necessario ajustar maquina 17
Fazer ponto zero no contador subida/descida, fazer ponto
38 |zero na consola e rgistar na consola o valor diametro do 37 deslocar maquina para dentro
rolo
39 |deslocar mdquina para dentro 38 Encaixar mangueira de residuos
40 |Guardar ferramentas no armario 39 lavagem rolo com agua quente e sabdo
7 Retirar acoplamento do rolo que saiu e levar caixotes dos 20 Vazar para cisterna de residuos
rolos para o seu local
42 |Colocagdo do garibalde no seu local 41 Lavagem rolo com diluente ( no caso de ser rolo novo).
43 [Buscar, deslocar para dentro da linha e mexer tinta 26 | 42 L.avagem de r?lo com agija limpa para retirar residuos da
limpeza com dgua e sabdo
44 |Lixar placas para afinagdo de padrdo 43 Deixar escorrer 4gua, vazar para cisterna de residuos
45 |Limpeza e arrumacio do local de trabalho a Colocagé.o de tinta nova na maquina, colocar tubo de
pesca e ligar bomba 28
46 |Auxiliar 45
47 |afinar padrdo (se 12 tentativa = 5 minutos) 30

Objetivo

35 minutos
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ANEXO U: Folha de Registo e Monitorizacdo do Tempo de Mudanca de Producéo

Méquina/Linha: Envernizamento/Pintura REGISTO DE TEMPO DE MUDANGA DE PRODUGAO - TIPO 2 (Acabamento com ou sem Pintura) Folha: 1 de 1

Data

Operador

Dec./Cor

Tempo Objetivo

Tempo Real

100

90

80

70

60

50

40

Tempo mudanca producdo (min)

30

20

10

Objetivo: 25 min

Observacgdes:
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