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RESUMO

O presente relatorio de trabalho de estagio, no ambito do mestrado em
Engenharia Mecanica e Gestdo Industrial, foi realizado numa fabrica de
montagem de automdveis do grupo Stellantis, e teve como base a area da

Gestao Industrial.

O objetivo do projeto de estagio consistiu em otimizar um posto de
abastecimento na linha de montagem de um automével. Criando, assim,
padrdes de operagdes através de uma das ferramentas da metodologia Lean.
Desta forma, torna-se possivel identificar rapidamente os desperdicios e erros,

e, posteriormente, resolvé-los.

Para chegar ao objetivo pretendido, a empresa propds a implementagao
da metodologia SWK — Standardised Work and Kaizen. O nucleo ou atividade
chave desta ferramenta é a criagdo de modelos de trabalho padronizado. A
definicho de um posto de trabalho padronizado permite que todos os
operadores do posto realizem a operacdo da mesma forma. Tornando-se mais

facil de identificar potenciais erros e conseguir rapidamente resolvé-los.

O trabalho foi realizado no posto de abastecimento logistico ou “Picking
MVA”. Partindo de uma observacdo do posto para posteriormente analisar as

possiveis melhorias, de maneira a atingir o objetivo proposto.

Através da implementagcdo do SWK foi possivel identificar agdes de
melhoria no posto de “Picking MVA”. Deste modo, ao serem implementadas,
permitiram diminuir o tempo de ciclo, reduzir operagbes que nao
acrescentavam valor ao produto final e, sobretudo, criar um posto de trabalho
ergonomico e eficiente. Em suma, permitiram que os operadores realizassem

as operacgdes sem falhas e sem stress.






ABSTRACT

The forward report of the internship work, within the scope of the Masters
in Mechanical Engineering and Industrial Management, carried out in a car
assembly plant of the Stellantis group, and which was based on the area of

Industrial Management.

The objective of the internship project was to optimize a suplying station
on the assembly line of an automobile. Creating, for that, operational standards
through one of the Lean methodology’s tools. Consequently, it becames

possible to quickly identify waste and errors and, there for, to resolve them.

To reach the intended objective, the company proposed the
implementation of the SWK methodology — Standardized Work and Kaizen. The
core or key activity of this tool is the creation of standardized working models.
Defining a standardized workstation allows all operators at the workstation to
carry out the operation in the same way. Allowing it to easier identify potential

errors and manage a quick resolution.

There for, the work was carried out at the logistic suplying station or
“Picking MVA”. Starting from an observation of the workingstation and, a later

analysis of possible improvements in order to achieve the proposed objective.

Throughout the implementation of the SWK, it was possible to identify
improvement actions at the “Picking MVA” station. In which, when implemented,
allowed to reduce the cycle time, reduce operations that did not add value to
the final product and, above all, create an ergonomic and efficient workstation.
At the end, allowing the operators to perform the operations without failures and

stress’.
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1. INTRODUCAO

1.1. CONTEXTUALIZACAO DO RELATORIO

A industria automoével esta cada vez mais competitiva e, por isso,
qualquer perda de tempo na produg¢ao de um veiculo é crucial para o objetivo
final da empresa, e pode representar uma perda competitiva relativamente aos
seus concorrentes. A implementagao de uma ferramenta de melhoria continua
cujo nome é Standardized Work and Kaizen (SWK) é uma das solugdes para
resolver os problemas que provocam paragens ou diminuicado de producao e

ainda tem o objetivo de diminuir os defeitos no produto final.

O desafio apresentado (a implementacéo da ferramenta SWK) surge a
partir de um estagio curricular no ambito do mestrado em Engenharia Mecanica
e Gestao Industrial da ESTGV. A ferramenta SKW foi aplicada numa empresa
fabricante de automédveis, mais especificamente na zona de montagem, zona
essa que corresponde a parte terminal da produgao de veiculos de carga e de

passageiros.

O estéagio realizou-se integralmente no departamento de montagem, cujo
acompanhamento foi feito pela equipa de producdo do departamento. O
principal foco do estagio foi na aplicagdo da melhoria continua de um dado
posto da zona de montagem, cuja designacao é “Picking MVA” e que tem como

funcdo abastecer uma parte da linha de montagem.

A aplicagado do SWK iniciou-se com uma revisao/ analise geral do posto,
com o objetivo de detetar melhorias a nivel ergondmico, melhoramento de
processo, seguranga e ainda melhoria da aplicagéo dos 5’s da empresa. Apés
a andlise feita, discutiram-se os dados recolhidos e possiveis sugestbes de
melhoria, a fim de se implementarem métodos e procedimentos que contribuam
para uma melhor pratica de operacao, que sera standarizada, de forma que

todos os turnos, naquele posto, operem de igual forma.



1.2. OBJETIVOS DO TRABALHO

O objetivo geral do projeto em estudo € de aplicar a filosofia Lean
Manufacturing, para que surjam novas ideias com a finalidade de reduzir o
desperdicio que existe atualmente. Assim, o principal objetivo do trabalho foi a
identificagdo do desperdicio no picking MVA (zona de abastecimento da linha
de montagem MVA) para que possa ser eliminado ou reduzido e,
consequentemente, trazer um aumento da qualidade geral e uma reducao de

custos.

O melhoramento do processo é apoiado a partir da seguinte ferramenta

Lean:

o SWK - Standardised Work and Kaizen - € uma ferramenta cujo
objetivo é eliminar o desperdicio, para que os resultados sejam
cada vez melhores ao longo do tempo. Assim, o SWK tem o
objetivo de criar um posto de trabalho normalizado e otimizado,
de forma que se consiga descobrir os erros mais rapidamente.
Com isto ndo se pretende que seja feito grande investimento
(monetario), mas sim pequenas ag¢des que melhorem o posto de
trabalho, ndo esquecendo que o SWK é uma ferramenta de
melhoria continua e que estda sempre sujeita a

alteracbes/melhoramentos.

O objetivo que foi proposto pelo centro de produgdo PSA de Mangualde,
mais especificamente no setor da montagem. O estagio focou-se numa zona
especifica da empresa no setor da montagem, com o nome de picking que esta
paralela a linha da montagem. A zona do picking/ logistica € a zona onde esta

armazenado todo o material imprescindivel a montagem do carro.

Neste momento, a zona do picking MVA ainda ndao tem uma avaliagao
do rendimento operacional. Neste sentido, um dos objetivos do trabalho da
tese foi precisamente a avaliagdo do rendimento de uma zona do picking da
linha de montagem, para que depois possa ser aplicada nos restantes postos

de picking.



A empresa, através do orientador interno, decidiu que o objetivo geral do
projeto seria uma observacdo, analise e avaliagdo de um posto do picking
MVA, para estudar a melhor maneira de atingir um rendimento operacional de
97%, valor antes atingido. Atualmente o rendimento operacional fixa-se num
valor de 87%.

1.3. METODOLOGIAS DE TRABALHO

O inicio do estagio comegou pela integragcdo na equipa do setor da
montagem do Centro de Produgdo PSA de Mangualde. Depois de conhecer
todas as areas da producdo, a etapa seguinte consistiu em aprofundar o
conhecimento da zona do picking, local onde € armazenado todo o material
essencial a montagem do carro. A atividade principal realizada foi uma
observacéao técnica e recolha de dados, seguida de uma analise ao posto de
abastecimento, neste caso o posto MVA, uma subsecg¢do do picking. O
conhecimento do posto de trabalho e o conhecimento que os trabalhadores
tém é fundamental para a observacdo de erros que mais tarde vao ser

corrigidos através das ferramentas Lean.

A segunda etapa do trabalho foi a recolha de dados através de registos
préprios, disponibilizadas pela empresa (anexos B e F), pela pessoa
responsavel de cada turno, ou seja, trés pessoas por dia. Apds a recolha e
consequente tratamento dos dados foi feita uma analise do TT (Takt Time) e do
TCT (Target Cycle Time) (anexo A), com a finalidade de criar um relatério final
Yamazumi: Este relatério consiste num grafico que resume todas as fases
existentes no posto e a sua duragao, que ira ditar os resultados relativos ao
tempo minimo de ciclo repetivel para cada modelo, operagdes elementares que
terdo de ser corrigidas e as operagdes que nao tem valor acrescentado. Por
ultimo, e com base na abordagem do ciclo PDCA (Plan, Do, Check e Act), é
realizada uma analise dos possiveis problemas e assim criar solugdes de
maneira a melhorar os resultados do Yamazumi (anexo H) e sobretudo

melhorar a performance do posto de trabalho.



1.4. ESTRUTURA DO RELATORIO DE ESTAGIO

O presente relatério divide-se em 6 capitulos. No primeiro capitulo é feito
um breve enquadramento sobre o tema, contextualizando o trabalho realizado
sdo apresentados os objetivos e motivagdes que determinaram o estagio e

ainda as metodologias utilizadas no decorrer da sua realizagao.

O segundo capitulo corresponde ao estado de arte onde se vai abordar
temas como: o conceito da melhoria continua, o conceito e origem da filosofia
Lean, o desperdicio existente visto que é um os temas que as organizagdes
batalham para a sua redugao, a metodologia 5’'s e os respetivos parametros, a
definicdo do que € o SWK e os beneficios que traz a uma organizagao,
implementagao da metodologia kaizen, o ciclo PDCA e por ultimo a importancia

da ergonomia num posto de trabalho.

No seguimento do documento, surge o terceiro capitulo onde é feita a
apresentacao da empresa, apresentagdo do grupo Stellantis, 0o processo

produtivo presente e por ultimo a estrutura interna da empresa em Mangualde.

No quarto capitulo é apresentado todo o projeto pratico, iniciando pela
descricao e apresentacdo do local onde decorreu o estudo, seguindo para a
identificagcdo do problema encontrado e por ultimo as etapas a seguir na

implementacao do SWK.

No quinto capitulo é descrita a implementacao do SWK, sdo apresentados
os problemas encontrados e as respetivas solugdes. No final é feita a

discussdo dos resultados.

Por ultimo, o sexto capitulo apresenta as conclusdes retiradas do estudo
realizado e sdo apresentadas propostas para futuros trabalhos na empresa de

maneira a que se consiga o rendimento operacional pretendido.






2. ESTADO DE ARTE
O presente capitulo pretende-se enquadrar a literatura usada para

auxiliar o estagio. Para tal, sera realizada uma revisdo literaria, focando
conceitos de melhoria continua, filosofia lean, metodologia 5’s, ciclo PDCA,

kaizen e ergonomia.

2.1. CONCEITO DE MELHORIA CONTINUA

O conceito de melhoria continua pode ser considerado como uma forma
eficaz de melhorar o desempenho e qualidade das mais diversas organizagdes,

assegurando a qualidade dos produtos e servigos.

O desenvolvimento desse conceito vai encorajar os responsaveis de
cada organizagao na proactividade de maneira a resolver os problemas e
desafios. Transcrevendo uma frase classica, pode dizer-se que: “seguir a
melhoria continua é como caminhar numa estrada rumo & perfeicdo”. A medida
que a melhoria continua é cada vez mais implementada, esta-se mais proximo
da perfeigdo, reduzindo os custos, aumentando a qualidade do produto ou

servigo oferecido e aumentando a satisfacdo do cliente e demais stakecolders.

A melhoria continua requer sélidos habitos de proactividade e, de acordo
com Covery (1984), um habito € a intercegcédo entre o conhecimento, o desejo e

o saber fazer, como esta descrito na figura abaixo (Pinto, 2009).

CONHECIMENTO
(o que fazer,

DESEJO

porqué fazer) (querer fazer)

HABITOS

(como fazer)

Figura 1 - Ciclo da Melhoria Continua.
Fonte: Adaptado de Pinto, 2009



Quando qualquer pessoa quer adotar habitos de melhoria continua, tem
que ter vontade prépria e ndo porque alguém impde. Assim, o colaborador até
pode ter o conhecimento e dominar as praticas, mas se néo tiver a vontade de

o fazer, os resultados n&o vao surgir (Pinto, 2009).

A melhoria continua surge baseada em trés temas. O primeiro tema
encoraja ativamente as pessoas a cometerem erros, o que a primeira vista
pode parecer contraintuitivo. No entanto, o objetivo é fazer com que cada
colaborador perceba o motivo do erro e evitar que ele se repita. O segundo
tema retrata o incentivo e recompensa as pessoas a identificar os problemas e
a soluciona-los, ou seja, defende que o trabalho deve ser feito pela pessoa que
melhor conhece a fungéo, porque um gestor de topo nao tera o mesmo nivel de
conhecimento que um operador de um posto ou de uma maquina. Por ultimo, o
terceiro tema pede as pessoas que identifiquem formas de fazer melhor, ou
seja, incute as pessoas a insatisfagdo com os atuais niveis de desempenho,
conduzindo-as a surpreenderem-se constantemente. Isto é uma forma de
empowerment proactivo, ou seja, descentralizagdo de poderes o que faz com

que todos os colaboradores participem na atividade da empresa

Ao contrario de muitas abordagens de gestdo, a melhoria continua € um
processo gradual como podemos verificar na figura 2, ou seja, pouco a pouco
as mudangas vao resultar em melhorias, de maneira que todos se ajustem e

aprendam.

TRABALHO
EM EQUIPA

Este “calco” evita
que tudo volte ao
estado inicial
(uniformizando:
SDCA)

Mais qualidade

Mais servico
Melhores resultados
Mais satisfagao
Mais inovacao

Melhor desempenho

tempo

Figura 2 - Melhoria Continua com Base no Ciclo PDCA.

Fonte: Adaptado de Pinto, 2009



2.2. FILOSOFIA LEAN — ORIGEM E CONCEITO

O Lean Manufacturing metodologia que absorve um conjunto de
ferramentas e medidas com o objetivo de conseguir reduzir um ou mais tipos
de desperdicios num processo produtivo, para que a empresa se torne mais
competitiva. E uma filosofia que tem especial impacto nas areas de
desenvolvimento do produto, gestdo da cadeia de abastecimento, “chdo de
fabrica” e, em alguns casos, servigos apos-venda. Esta metodologia tem como
base os conceitos nomeados por Taiichi Ohno, um executivo da Toyota,
responsavel do sistema produtivo desenvolvido pela empresa entre os anos
1947 e 1975, que por sua vez veio dar origem ao conhecido Toyota Production
System, ou TPS. As politicas de redugdo do desperdicio do Lean
Manufacturing, assim como do JIT, estdo igualmente presentes no TPS, visto

que este serviu de ponto de partida para a sua formulagéo (Mourato, 2019).

Origem

Pessoas

Equipamentos

Método Produtivo

Organizagao

Filosofia

Producdo em Massa

Henry Ford

M3ao-de-obra pouco

Producdo Lean

Toyota

Equipas de trabalho

qualificada

Dispendiosos e dedicados a

apenas um fim

Grandes volumes com

multidisciplinares

Sistemas manuais e

automaticos com

capacidade para produzir

grandes volumes, com

grande variedade

Produzir apenas para as

pouca variedade

Hierarquica — gestor toma

necessidades do cliente

Responsabilidade delegada

as decisoes

Atingir o “suficientemente

n

bom

Tabela 1 - Filosofia Lean.

2

das pessoas

Atingir a perfeicdo

Fonte: Adaptado de Mourato, 2019



2.2.1. DESPERDICIO

O conceito de desperdicio (ou muda, em japonés) é definido como toda a
atividade que nao acrescenta valor ao produto na perspetiva de um cliente, e
como tal deve ser eliminada do processo. A atividade “desperdicio” consome
recursos e tempo que vai dar origem a que produtos ou servigos no mercado

sejam mais dispendiosos daquilo que deveriam de ser.

Aqui surge a vantagem competitiva, visto que € medida pelo valor que as
organizagdes criam e por aquilo que pedem em troca, o que, para a empresa,
quanto maior for esta relagdo maior € a hipétese de a organizagéo vencer no

mercado.

O desperdicio € gerado através de agdes, materiais e processos que o
cliente n&do vé no produto como sendo importante ou util. As organizagdes
despendem 95% do tempo em atividades muda, onde se incluem burocracia,
inspecbes e controlos, deslocagdes, verificagdes, ajustes e acertos,
armazenamento de materiais, resolucdo de problemas de qualidade, tempo

indeterminado ao telefone, entre outros.
O desperdicio pode ser subdividido em dois tipos, a saber:

Puro desperdicio — atividades totalmente dispensaveis, como por
exemplo, reuniées onde tudo se fala e nada se decide, deslocagdes, paragens
e avarias (Pinto, 2009).

Desperdicio necessario — embora ndo acrescentando valor, estas
atividades nao podem deixar de ser realizadas, tais como a inspecao de
matéria-prima comprada e realizagdo de setups; no entanto o objetivo das

organizagdes é reduzir este tipo de muda (Pinto, 2009).

Trabalho
Desnecessario

Stocks

Excesso de Transporte e
Producao Movimentacoes

) 2 ) 2

Figura 3 - 7 Desperdicios.

Fonte: Adaptado de Pinto, 2009



2.3. METODOLOGIA 5’s

A metodologia 5S é utilizada no ambito da limpeza e organizagédo do local
de trabalho. O seu nome alude a primeira letra das 5 palavras japonesas: Seiri
(eliminagédo dos desperdicios), Seiton (organizagao), Seiso (limpeza), Seiketsu
(uniformizacédo) e Shitsuke (disciplina), as quais descrevem as 5 etapas de

aplicagao desta metodologia (Rewers, Trojanowska, & Chabowski, 2016).

A implementagao do 5’S tem por base o ciclo PDCA. Nesta metodologia,
€ essencial envolver todos os colaboradores e identificar todos os setores da

empresa onde o 5’s vao ser aplicados.

2.3.1. SEIRI— ORGANIZACAO

O “senso” Seiri permite reorganizar o setor, separando aquilo que
realmente € necessario e util daquilo que nao interessa, relativamente aos
materiais, equipamentos e ferramentas. Esta acdo vai permitir que a

disponibilidade junto das areas de trabalho aumente.

Com a implementacdo deste “senso”, consegue-se reaproveitar 0s
recursos, reduzir o tempo de procura da ferramenta/ material, uma melhor
visualizagédo do espacgo de trabalho, evitar a compra de material desnecessario

e sobretudo uma significativa redugéo de custos (Paiva, 2019b).

2.3.2. SEITON — ORDENACAO/ ARRUMACAO

O equipamento disposto no chdo de fabrica tem o seu lugar e para
implementar este “senso” & necessario criar arquivos fisicos e eletronicos para
permitir que todos os colaboradores tenham ao seu dispor o lugar de cada um
dos materiais. Ao colocar todos os materiais/ ferramentas no lugar correto, vai
permitir que os corredores/ passagens fiquem desobstruidos. Por ultimo, para
que todo o trabalho de implementacdo do “senso” surta efeito, € importante
criar o habito de arrumar os objetos nos devidos lugares, apds a utilizagao.
(Paiva, 2019b)
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Este “senso”, proporciona uma vantagem no que toca a racionalizagdo de
espacos, um maior acesso a materiais e equipamentos, uma maior rapidez na
procura de cada objeto, garante que em caso de emergéncia o evacuamento
ocorra de forma rapida e segura, possibilita a redugdo de risco de acidente e
ainda cria um melhor ambiente de trabalho, reduzindo o esforgo fisico e mental.
(Paiva, 2019b)

2.3.3. SEISO — LIMPEZA

O objetivo deste “senso” parte por manter o local de trabalho limpo com
pequenas agdes como por exemplo, ndo arrumar as ferramentas antes de as
limpar, fazer uma limpeza geral no fim do dia e sobretudo ter gosto pelo seu
posto de trabalho. (Paiva, 2019b)

As vantagens que surgem com a implementagéo do “senso” da limpeza
comegam ao proporcionar aos colaboradores o bem-estar pessoal, preservar a
boa condicido do material de trabalho, criar um ambiente saudavel, melhorar a
imagem da secgao de trabalho, da empresa e consequentemente dos
trabalhadores e, por ultimo, permite causar uma boa impressdo a possiveis

clientes que estejam de visita a unidade.

2.3.4. SEIKETSU — UNIFORMIZACAO

Ao implementar este “senso” numa unidade fabril, pretende-se promover
o respeito mutuo, criando um ambiente propicio ao relacionamento entre as
pessoas e a criagao de boas condi¢cdes de higiene nos espagos comuns como

casas de banho, refeitério e espacgos de lazer. (Paiva, 2019b)

A principal vantagem com o “senso” implementado é elevar o nivel de
satisfagao de todos os funcionarios, que por sua vez cria condi¢cdes de trabalho

favoraveis a saude.

2.3.5. SHITSUKE — DISCIPLINA

O “senso” da disciplina permite que todos os colaboradores ganhem o

habito de cumprir os procedimentos operacionais, éticos e morais. Permite que
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exista uma comunicagao entre todos os intervenientes da empresa muito mais
saudavel. O trabalhador, ao ter interesse no trabalho que realiza vai ter uma
motivagdo extra na participagdo de programas de formagéo para criar a sua
autodisciplina. (Paiva, 2019b)

Os colaboradores, ao estarem familiarizados com o “senso” da
disciplina, podem retirar a vantagem de terem uma maior facilidade de
execucao de tarefas, de aumentar a qualidade dos servigos prestados, o cultivo
de bons habitos, possibilitando também o autodesenvolvimento pessoal e

profissional e por ultimo garante uma melhor qualidade de vida.

O objetivo geral do projeto, referido anteriormente, pretende aplicar a
filosofia Lean Manufacturing, que comega na identificagcdo do desperdicio e
implementar medidas que possam eliminar ou reduzir e permitir, desta forma,

uma permanente melhoria continua.

2.4. KAIZEN

A metodologia Kaizen, ao ser implementada em projetos de melhoria de
produtividade, reforga automaticamente a competitividade da empresa (Paiva,
2019b).

Segundo Rafie Prayuda os recursos humanos é um fator importante na

sustentabilidade de uma organizagéo (Prayuda, 2020).

Os principais beneficios que uma organizagdo pode obter com a

implementagao desta metodologia sao:

e A identificacdo das principais oportunidades de melhoria
operacional da organizacéo;
¢ Melhoria de KPI’s criticos para a organizagéo;

e Criacdo de uma cultura de melhoria continua na organizagao.

A fase de implementagdo da metodologia Kaizen esta dividida em trés
fases: a primeira fase dedicada ao diagnéstico/ mapeamento da situagéo atual;
na segunda fase é realizado um plano de implementacdo e do retorno
esperado e por ultimo e em terceiro, a implementacao de opgdes, discutindo

as ferramentas a utilizar (Paiva, 2019a).
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Na primeira fase comecamos por fazer uma analise ABC por
quantidades/ valores das referéncias produzidas, avaliagdo dos tempos em
critérios como o processo e meio de produgdo, armazenagem e movimentagao.
De seguida fazemos um levantamento de indicadores dos processos atuais,
desenho dos mapas da situacdo atual quantificando os niveis de stock, de
servigo e eficiéncia de operacdes. Nesta fase é feito um levantamento do fluxo
da informacéao atual, quantificando os recursos envolvidos, céalculo do lead time
atual do processo de planeamento, analise de dados e ainda a determinacao
de problemas que afetam o fluxo de informagao que por sua vez ira provocar

perdas no processo global do planeamento (Paiva, 2019a).

Na segunda fase é feita a identificacdo dos momentos de melhoria
encontrada a luz de novos padrdes Kaizen, adaptar as ferramentas Kaizen a
realidade e objetivo da empresa e definir os subprojectos que vao permitir
implementar a visdo definida anteriormente. Para cada subprojecto, é
necessario definir um calendario com as respetivas datas de concretizagao,
descrigao dos investimentos necessarios para realizar o plano de agdes (tendo
em conta que a maioria das agdes visa a melhor pratica associada a um custo
minimo de investimento), por ultimo é necessario a realizagdo do célculo dos
valores de beneficios bem como o célculo do retorno do investimento (Paiva,
2019a).

Na ultima e terceira fase, referente a implementagcdo de opgdes das
ferramentas a utilizar, podemos dizer que podem ser implementadas

ferramentas como:

o Standard Work: revisao de métodos de trabalho;

o SMED: reducéo dos tempos de setup;

o Manutencao auténomal/ preventiva de equipamentos;
o Kanbans: gestao de stocks;

o Implementacgéo do Pull Flow: criagao de fluxos;

o Melhoria a nivel de servico;

o Auto qualidade: reducéo de ndo conformidades.
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2.5. STANDARDIZED WORK AND KAIZEN

O SWK é uma ferramenta usada dentro da filosofia Lean e por isso tem
sempre por objetivo eliminar o desperdicio para que os resultados sejam cada
vez melhores dentro das empresas, principalmente industriais (Santos et al.,
2021).

O SWK tem como objetivo um fazer “standard” ou normalizar as tarefas de
um posto de trabalho repetitivo para que se consiga evitar o erro,
principalmente quando o posto depende muito do fator humano. A ferramenta
ndo pretende que seja feito grande investimento (monetario) mas sim
pequenas acgdes que identifiquem atividades repetitivas que podem ser

melhoradas, criando um padrao de boas praticas.

O SWK tem duas grandes ferramentas, a padronizagao do trabalho e os

tempos de setup, que seréo explicadas de seguida (Santos et al., 2021).

2.5.1. PADRONIZACAO DO TRABALHO

A padronizagdo do trabalho é umas das ferramentas basicas da
metodologia de melhoria continua SWK. O trabalho padronizado é a base para
a implementacao de Kaizen no local de trabalho. Padronizar uma operagao de
fabrico e/ou servigo representa que, independentemente da pessoa que realiza

a tarefa, esta ira ser executada da mesma forma (Pattar et al., 2019).

O método de padronizagcdo vai transmitir a toda a envolvente da
organizagdo um padrao de referéncia para melhoria continua, que ira oferecer
aos operarios seguranga e bom desempenho e uma certa garantia a quem as
gere (Pattar et al., 2019).

A aplicagdo desde método de melhoria continua atinge o sucesso
quando no final se encontra um trabalho uniformizado, transmitido aos
colaboradores envolvidos de forma facil e simples e relativamente ao qual
exista um manual onde esteja documentado toda a ordem de trabalho. Uma
das vantagens que esta ferramenta detém, é o facto de colocar quadros de

informacgao junto da area de trabalho, departamento ou célula que por sua vez
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irdo reduzir os desvios padrao das operacdes. Também a comunicacido entre
as pessoas vai melhorando a medida que o processo fica uniformizado e

formalizado.

2.5.2. REDUCAO DO TEMPO DO SETUP

As operagdes de setup (troca de ferramentas) é algo que é fundamental,
visto que o mercado apresenta cada vez mais exigéncia e variagdo de
produtos, obrigando a mudangas de lote e consequentemente a setup’s das
maquinas e linhas, algo que exige mais aos supervisores, operadores e

pessoal da engenharia e manutencéo (Suzaki, 2010).

O mercado esta cada vez mais dindmico, com um leque de produtos
vasto, para poder satisfazer os diferentes gostos dos clientes. Assim, as
empresas estdo em constante competicdo para conseguir fornecer as mais

especificas exigéncias de requisitos do cliente.

Atualmente, o mundo esta cada vez mais competitivo, dai ser importante
conseguir setup’s rapidos. Assim, ao diminuir os tempos, consegue-se diminuir
os tamanhos do lote e consequentemente os stocks, bem como o lead time de
producdo, para que a empresa se torne flexivel o suficiente para conseguir

responder as mudancas da procura do mercado.

Segundo Suzaki, 2010 Para determinar o tempo de setup, em primeiro
lugar é necessario separar o trabalho que vai ser feito com a maquina parada
(setup interno) com o trabalho que ira ser feito com a maquina em operagao

(setup externo).

Em segundo lugar é preciso reduzir o setup interno com a realizagao de

mais trabalho externo.

Em terceiro lugar, o objetivo sera reduzir o setup externo, abolindo os

ajustes, simplificando os encaixes e os desencaixes dos moldes, etc....

Com a colaboragdo dos operarios, engenheiros, técnicos de

manutencao e os técnicos da qualidade, na maior parte dos casos a redugcao
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dos tempos de Setup consegue ser significativa, com um incremento de

rendimento muito consideravel (Suzaki, 2010).

2.6.CicLo PDCA

O ciclo de Deming, mais conhecido como ciclo PDCA, esta integrado
como um ciclo de melhoria continua. Teve origem nos anos 30, com a
referéncia de Walter Shewhart (1891-1967), mas sé comeca a ser popularizado
nos anos 50 por W. E. Deming (1900-1993), no Jap&o. E um ciclo que vai
auxiliar a melhoria continua, de modo a sequenciar mudangas ou mesmo
analise de situagdes. O ciclo PDCA esta dividido em 4 grandes grupos, e por

eles estdo 15 etapas distribuidas (Pinto, 2009).

E um método de melhoria continua muito facil de perceber e aplicar, no
entanto sdo muito poucas as pessoas que o aplicam no seu dia a dia, uma vez
que é frequente a auséncia de condigbes por parte da gestdo ou até um plano

de melhoria continua para a sua aplicagao (Pinto, 2009).

PLAN

1. Definir objectivamente o problema:

2, Definir o backgroung e o contexto para que todos possam
ter uma base de entendimento comum:

3. Realizar a analise SW para identificar as causas-raiz;

4. Realizar brainstorming de contramedidas e criar hipoteses
para as testar;

Respeito pelas pessoas; 1
Focalizagdo nos processos;

Orientagdo para os resultados;
Dar tempo ao tempo;
Humildade e bom senso.

5. Aplicar o método cientifico
para testar as hipoteses;

6. Em vez de esperar pela
solugdo perfeita, avangar com
pequenas iniciativas que
resultem em quick-wins;

12. Se as contramedidas
forem eficazes criar um padrédo que

possa ser auditado e mantido;

13, Registar as ligdes aprendidas e partilhe as boas praticas;
14. Se as contramedidas ndo forem eficazes, iniciar de novo

7. Reunir factos/dados baseados
na observa¢do directa

o ciclo comegando pelo Plan;
15, Observar a actual condi¢do e definir novos targets rumo
a situagdo ideial. Recomegar o ciclo com Plan.

8. Comparar osresultados com o planeado;
9. Detenminar os desvios e perceber a sua
origem;

10. Procurar perceber o que correu bem e o
que correu mal;

11. Enfrentar os factos;

(e

J)
2\ -

CHECK 4 4

Figura 4 - Ciclo PDCA.
Fonte: Adaptado de Pinto, 2009
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2.7. ERGONOMIA

A ergonomia é a disciplina cientifica que vai relacionar toda a envolvente
de um sistema, ou seja, os elementos que constituem o proprio com as
interagcdes do ser humano. Esta disciplina tem como objetivo fundamental

melhorar o bem-estar humano no seu local de trabalho.

A palavra ergonomia deriva do alfabeto grego onde encontramos ergo
(trabalho) e nomos (leis) de maneira a explodir a ciéncia do trabalho. Existem
dois tipos de ergonomia, a ergonomia fisica e a ergonomia cognitiva (Singh &
Singh, 2012). A ergonomia fisica e a ergonomia cognitiva podem ser

entendidas da seguinte forma:

o Ergonomia fisica — relaciona caracteristicas anatomicas do ser
humano tais como a sua fisiologia, antropometria e biomecéanica com
as atividades que os profissionais desempenham em ambientes de
trabalho.

o Ergonomia cognitiva — esta associada a processos mentais que o ser
humana utiliza para a realizacdo das suas atividades e de que
maneira os proprios processos afetam as relacbes com os outros
elementos de um sistema. A ergonomia cognitiva tem como fungao
rever a carga mental exigida em qualquer tipo de ambiente de
trabalho. O objetivo passa por diminuir ou eliminar o stress e evitar

depressfes que possam vir a ocorrer.

Disturbios osteomusculares, relacionados com as posturas no trabalho
foi uma das causas para que o estudo da avaliagdo ergondémica tenha sido
projetado. A postura no trabalho pode ser condicionada por fatores ambientais
(iluminagédo, humidade e temperatura), no entanto a postura tem um efeito
significativo na gravidade, prevaléncia e incidéncia dos mesmos (Sharan,
2012).
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA E DO PROCESSO PRODUTIVO
O presente capitulo sera apresentado o grupo Stellantis, apresentada a

empresa onde decorreu o estagio, o processo produtivo e a estrutura
organizacional. E referenciado o leque de automdveis produzidos dentro do
MPMG (Manufacturing Production de Mangualde) e todas as divisbes do

processo produtivo (ferragem, pintura e montagem).

3.1. GRUPO STELLANTIS

A Stellantis € uma empresa multinacional inserida na industria automaével. O
grupo Stellantis, surge com a fusdo entre a Peugeot S.A (Groupe PSA) e Fiat
Chrysler Automobiles NV (FCA) que conduziu a criagdo da Stellantis NV
(Stellantis, 2021a).

Esta fusdo deu-se inicio no dia 16 de janeiro de 2021, quando as ag¢des da
Stellantis comegam a ser negociadas na Euronext, em Paris, e na Mercato
telematico Azionario em Mildo, no dia 18 de janeiro de 2021, e na Bolsa de

Valores de Nova York, no dia 19 janeiro 2021.

Neste momento, a Stellantis conta com as seguintes marcas: alfa Romeo,
Citroén, DS, Fiat, Fiat Professional, Lancia, Opel, Peugeot, Jeep, Ram,
Vauxhall, Maserati, Dodge, Chrysler, Abarth e Mopar. Mopar € um servigo que
coloca ao dispor do cliente todos os recursos que pode usufruir nas marcas

Fiat, Jeep, Ram, Dodge e Chrysler (Stellantis, 2021a).

STELLENANTIS

Figura 5 - Marcas da Stellantis.

Fonte: Adaptado de Stellantis, 2021b
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3.2. STELLANTIS MANGUALDE — MPMG

O centro de produgcédo PSA em Mangualde é uma empresa fundada em
1962 com uma superficie de 78.257m2, que emprega certa de 900
colaboradores, cujo ramo de atividade é a produg¢ao automoével certificada com

as ISO de Qualidade 9001:2015 e de Ambiente ISO 14001:2015 (PSA Groupe,
2021c).

2 i
R

Figura 5 - MPMG.

Figura 6 - Vista Aérea do MPMG.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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O centro de producédo em Mangualde é responsavel por produzir os

seguintes modelos atualmente:

. ) Figura 8 - Peugeot Partner.
Figura 7 - Peugeot Rifter.

Figura 9 - Citroen Berlingo VAN. Figura 10 - Citroen Berlingo.

Figura 11 - Opel Combo Furgdo. Figura 12 - Opel Combo Life.
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Atualmente esta a produzir cerca de 336 carros por dia, com a laboragao

em trés turnos. A figura 13, representa os modelos produzidos até a data pela

PSA de Mangualde.
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Figura 13 - Carros Produzidos no MPMG até ao Momento.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

3.3. PROCESSO PRODUTIVO

A Stellantis em Mangualde inicia o processo de produgdo no momento que
a central do grupo (PSA) recebe a encomenda dos carros e distribui pelas
fabricas. O Grupo Stellantis nao produz para stock, ou seja, tudo aquilo que é
produzido esta vendido, o que faz com que o cliente receba um veiculo
personalizado ao seu gosto. A empresa produz dois grandes grupos, o veiculo
particular (VP) e o veiculo unitario (VU), que apds a escolha do cliente é

personalizado pelas inumeras diversidades que o grupo dispde (PSA Groupe,

2021c).

A empresa labora os cinco dias semanais num horario interrupto, ou seja,
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semana, ora laboram uma semana de manhi ora laboram uma semana de

tarde, enquanto o turno N (noite) é fixo (PSA Groupe, 2021c).

A producédo esta dividia em trés grandes setores, o setor da montagem, o
setor da pintura e o setor da ferragem como podemos verificar na figura 14. No
fim do veiculo estar montado vai entrar numa area de avaliagdo da qualidade
(BTU) e uma area de cliente (AUDIT) (PSA Groupe, 2021c).

A montagem esta dividida em trés unidades de produgéo elementar (UEP),
classificadas por M1, M2 e M3. As linhas principais da montagem sao as
unidades M1 e M3 que sao auxiliadas pela linha M2 que se destina a
montagem do motor que vai ser acoplado “inteirigamente” apds o veiculo sair
da linha M1 (PSA Groupe, 2021c).

Ferragem Pintura Montagem

Figura 14 - Processo Produtivo do MPMG.

3.3.1. FERRAGEM
O MPMG esta dividido por trés fases de producgdo: ferragem, pintura e
montagem. A ferragem constitui a primeira fase da produgdo, onde é

executada a uniao das diferentes pecgas através da soldadura por resisténcia.

Na linha de soldadura, as pegas ao fim de fixas por acdo dos elementos
mecanicos de acionamento elétrico e pneumatico, vao ser soldadas através de
grandes pingas electropneumaticas. Estas tém a capacidade de fazer passar

corrente elétrica através das chapas (entre 10.000 e 20.000 Amperes), e
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provocam a fundi¢cao através do efeito joule, que por sua vez cria o chamado
ponto de soldadura (PSA Groupe, 2021c).

3.3.2. PINTURA

A pintura do MPMG — Manufacturing Production de Mangualde divide-se por
uma sucessao de operagdes que vao adicionar ao veiculo caracteristicas para
suportar as condi¢cées idénticas aquelas a que o veiculo ird estar sujeito

quando sair da fabrica, sendo elas:

o TTS (Tunel de tratamento de superficie): nesta fase é feita a
limpeza, desengorduramento, capacidade anti corrosao da chapa;
por outro lado confere também a capacidade de aderéncia da
tinta a chapa.

o Cataforese: é nesta fase que é aplicada a primeira camada de
tinta aplicada através de eletrodeposi¢cdo, onde o seu principal
objetivo é a anti corrosao da chapa.

o Estanquicidade: a fase da estanquicidade permite que o veiculo
fique imaculado as entradas de agua, o ruido seja inexistente,
além de melhorar o seu aspeto.

o Base coat 0: é aqui que é aplicada a segunda camada de tinta
que vai conferir uma resisténcia anti gravilha e aos raios UV a
chapa; por outro lado, adiciona ainda um servigo de base para a
aplicacdo das lacas promovendo o aumento da capacidade de
aderéncia.

o Base coat %: € aqui que o veiculo comega a ganhar cor e existem
0s seguintes estilos:

e Opaca;
e Metalica;
e Nacarados (acabamento feito com verniz).

o Verniz: por ultimo é nesta fase que € aplicado o brilho a
carrogaria, mas também a resisténcia quimica e mecanica a

chapa, protegendo dos riscos (PSA Groupe, 2021c).
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3.3.3. MONTAGEM
Foi neste setor que ocorreu o estagio, mais propriamente no setor M3. Na
montagem (M1, M2 e M3) sdo montadas cerca de 2050 pecas e apertados
cerca de 600 parafusos (PSA Groupe, 2021c).

A montagem esta dividida em trés linhas principais, a linha do M1 onde séo
montadas as pegas iniciais tais como os tabliers e cablagens, a linha do M2
onde sao montados 6rgaos mecanicos como o motor e por ultimo a linha do M3
onde sdo montados os bancos e os revestimentos interiores (PSA Groupe,
2021c).

Para alem das trés linhas principais, a montagem é auxiliada por varias
linhas de subconjuntos, que funcionam em sincrono e alimentam a linha

principal que é composta pelos sectores M1, M2 e M3 (PSA Groupe, 2021c).

Foi numa destas linhas de subconjuntos que foi realizado o trabalho mais
aplicado do estagio, a linha do picking, linha essa que vai servir de

abastecimento a linha principal da montagem (PSA Groupe, 2021c).

3.3.4. QUALIDADE

A ultima etapa (figura 15) da producgéo do veiculo, da-se no Bout d’Usine
(BTU), onde todos os carros que sdo montados vao ser testados e avaliados a

nivel de aspeto, conformidade, esforgos e barulhos. (PSA Groupe, 2021c).

Etapas do Bout d’Usine

Banco DVX
CReguIagéo dos farois Oliva |ente *Controlo de ausencia de
P ruidos

¢ Alinhamento da diregdo

e Controlo de poténcia e Verificagdo da suspensio eControlo de aspeto e

e Controlo do sistema de «Duche - Controlo de conformidade e sucessiva
travagem estanqueciadade avaliagdo

e Controlo funcional e controlado e avaliado o

controle eletctronico.

Bancq de q q
pararelismo

Figura 15 - Etapas do Bout d'Usine.
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3.3.5. LOGISTICA

A missao da logistica é entregar as pegas aos fabricantes (ferragem,
Pintura e Montagem) no momento em que elas sédo precisas, com qualidade e

ao menor custo possivel (PSA Groupe, 2021c).

As pecas encomendadas sio transportadas através de camides, que por
sua vez sao descarregadas, conferidas e armazenadas por tipo de embalagem
(caixas ou contentores) em zonas distintas previamente definidas. Em primeiro
lugar, a logistica é dividida em dois grandes armazéns, um na montagem e
outro na ferragem, divididos nas seguintes zonas: “supermercado” de
pequenas caixas, zonas de stock de contentores grandes, area de
abastecimento de bases rolantes e ainda zonas de preparacédo de carrinhos
(kit's) para que estes sejam entregues a linha de montagem através de AGV’s
— Robot autoguiado (PSA Groupe, 2021c).

Esta entrega a linha de montagem é feita de trés maneiras distintas: através
de caixa a caixa em comboios de distribuicio em horarios predefinidos
conduzidos por operarios, em contentores transportados por bases rolantes ou
entdo pecas preparadas e sequenciadas unitariamente em carrinhos
sincronizados com o fluxo de veiculos da linha de maneira a que a linha esteja

em constante producao (PSA Groupe, 2021c).

3.4. ESTRUTURA INTERNA

A estrutura interna da montagem é distribuida por cinco patamares com
graus hierarquicos diferentes como podemos observar da figura 16. Cada
colaborador da empresa deve organizar-se de modo a expor 0S Sseus
problemas/ dificuldades ao seu superior de modo a conseguir resolvé-los.
Assim pode-se dizer que os operadores devem comunicar com OS Seus
monitores, os monitores devem reportar a situacdo aos responsaveis da
unidade (RU), os responsaveis da unidade devem conferenciar com o
responsavel geral (RG) e consequentemente, caso seja necessario, o
responsavel geral ird conferenciar com o diretor de unidade responsavel (PSA
Groupe, 2021b).
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E importante realgar que cada unidade (M1, M2 e M3) tem um responsavel
da unidade (RU), que esta habilitado a resolver qualquer tipo de problema
referente ao veiculo, ou seja o responsavel da unidade estd habilitado a
conhecer todas as atividades que na sua unidade sao realizadas e
consequentemente habilitado a ajudar nas atividades e a resolver erros e

anomalias que possam surgir (PSA Groupe, 2021b).

Montagem

UMN
Final Assembly

MONITORES MONITORES MONITORES

Figura 16 - Estrutura Interna do MPMG.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4. PROJETO PRATICO

O presente capitulo descreve a parte pratica do projeto de estagio. A parte
inicial do estagio comegou pela formagédo, apresentagdo da producdo da
fabrica onde se iria realizar o estudo (posto de preparagao e abastecimento da

linha de montagem) e da linha de montagem propriamente dita.

Para o trabalho foi necessario recolher os tempos de ciclo, a forma como a
empresa tem definido o trabalho para o posto em estudo, o numero de

operadores por turno e o numero de veiculos a produzir por cada turno.

4.1. PICKING MVA — APRESENTACAO DO POSTO EM ESTUDO
O estagio realizou-se numa das zonas de aprovisionamento do kit que vai
abastecer a linha de montagem da fabrica, cujo local € chamado de picking

MVA. A sua localizagéo esta representada na figura 17, apresentada abaixo.

Zona do Picking

Figura 17 - Layout da Zona Picking.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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A zona do picking MVA (figura 18), posto que vai abastecer a linha de
montagem MVA que e uma subdivisdo da linha M3 (figura 20), é a ultima parte
da linha de montagem do veiculo. A secgdo de montagem MVA é a que define
o tempo de ciclo da linha de montagem global e por isso define o tempo de

ciclo de producgao da fabrica.

Esta zona é caracterizada por ser o médulo onde o numero de pecas €&
elevado, o que vai implicar que o posto seja de uma dimensao elevada e com

alguma complexidade logistica.

Através da observacdo dos operadores dos trés turnos em atividade, foi
possivel detetar que existiam operacdes que nao eram executas ou eram feitas
de uma forma incorreta. Esta falha nas operacdes compromete a qualidade
final, existindo a este nivel grande variabilidade e provoca mau estar dos

operadores do posto.

PK MVA
=
1
[ ]
& [F
T -?- N\

Figura 18 - Picking MVA.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.2. LINHA ABASTECIDA PELO PICKING MVA — LINHA DE MONTAGEM MVA

A linha de montagem MVA é constituida por 13 postos (figuras 20 e 21) de
montagem onde a cada 3,43 minutos a linha avanga em bloco. O kit
proveniente do picking MVA (figura 19) acompanha o carro desde o inicio da
linha de montagem MVA até que o proprio KIT fique vazio e €, por isso,

caracterizado por ser um kit viajante.

Figura 19 - Layout do Picking MVA.

Fonte: PSA Groupe, 2021c

A linha de montagem MVA é caracterizada por ser a linha de acabamento
final, visto que esta é o ultimo trogo onde sdo montadas pegas imprescindiveis
ao veiculo (PSA Groupe, 2021a).
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Figura 20 - Layout da Linha de Montagem.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

Linha M3
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Montagem MVA

Figura 21 - Layout da Linha de Montagem MVA.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.3. PICKING

4.3.1. ABASTECIMENTO DO KIT

O abastecimento da linha de montagem MVA (figura 21) por kits

transportados por AGV’s provenientes do picking (figura 18).

No centro de produgdo de Mangualde este sistema de abastecimento por kit
foi implementado recentemente. O método de abastecimento da linha de
montagem anterior era feito através de um Kanban tradicional com cartdes no
bordo de linha (PSA Groupe, 2021c).

Este novo sistema consiste na preparacdo prévia dos kits na zona do

picking para posteriormente serem conduzidos a linha de montagem.

O abastecimento por kits é utilizado em unidades fabris onde o espaco de
producao seja reduzido para a disposi¢cao de contentores de diferentes pecas
no mesmo ponto/local e ainda onde a producdo é relativamente baixa. No
entanto, a adocado deste sistema requer que os padrbes de consumo dos

componentes sejam semelhantes (PSA Groupe, 2021c).

Os kits, apos serem abastecidos, vao ser transportados através de AGVS
(figura 14), devidamente programados e sincronizados com a velocidade da
linha de montagem. A ferramenta importante neste processo é a FAV (folha e
atributos do veiculo), que é uma folha que acompanha o carro desde o
momento em que o carro comega a ganhar forma na ferragem, até que sai do

setor da qualidade para o parque (PSA Groupe, 2021c).

A FAV funciona como o bilhete de entidade, ou seja, é na FAV que esta
inserida toda a informacgao sobre todos os componentes e pegas que o veiculo
necessita (PSA Groupe, 2021c).

O abastecimento por kits com o método de Kanban, permite que esta

atividade tenha uma gestao visual adequada (PSA Groupe, 2021c).

O método de abastecimento por kits esta associado ao JIT (Just in Time),

que por sua vez requere mais alguns aspetos a ter em conta, tais como:
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E aconselhavel que o consumo dos componentes tenha um padrdo

semelhante;

e Requer que exista dentro da unidade fabril um espaco consideravel para
a prévia preparagao dos kits. Neste caso, como a zona do picking (lugar
de abastecimento dos kits) estad dividida com a zona da logistica, é
necessario que exista esse espaco porque a movimentagcdo de
empilhadores é imensa,;

¢ Necessidade de m&o de obra adicional;

¢ No transporte, a perda de um componente prejudica o kit;

e O abastecimento por kits pode afetar a qualidade dos componentes,
devido ao duplo manuseio e acondicionamento inadequado; dai ser

necessario cuidado extra no manuseamento.

O processo tem elevado sucesso caso o numero de componentes seja
consumido de forma modular, de maneira que se consiga racionalizar as
entregas. Na implementacao deste método de abastecimento, deve existir uma

boa coordenagdo com a equipa da linha de montagem (PSA Groupe, 2021c).

4.3.2. FUNCAO DO KIT

O kitting é conhecido como a pratica de fornecer componentes e
preparagdes a linha de montagem em quantidades pré-definidas que sao
armazenadas num carrinho com divisdes, definida por kit — conjunto de pecas
que vao ser fundamentais na montagem do produto final. Este processo é
dividido por dois tipos de destino na elaboragdo do kit ou kitting — kit-to-
customer e kit-to-manufacturing — dependendo se é o cliente final ou linha de
montagem. Sao definidos ainda dois tipos de kits, de acordo com o ponto de
consumo — kit estacionario (figura 22) e kit viajante (figura 23) — caso seja fixo
ou movel, respetivamente. O kit estacionario € ideal para abastecer um posto
de trabalho fixo até ser todo consumido, enquanto o kit viajante é direcionado
para um posto de trabalho que vai acompanhando a linha de montagem por

diversos postos até ao fim do seu consumo.
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Posto de Posto de Posto de Posto de Posto de Posto de
Montagem 1 Montagem 2 Montagem 3 Montagem 1 Montagem 2 Montagem 3

O O O O O O

Processo de

Processo de =
Kitting

Kitting

Figura 22 - Kit - Estaciondrio. Figura 23 - Kit — Viajante.

Fonte: Adaptado de Brynzér & Johansson, 1995

Bozer & McGinnis (1992) ainda referem que, geralmente, um kit ndo é
composto por todas as pecas necessarias para o produto final: parafusos,
porcas, obturadores, entre outros, devido a complexidade ou tamanho do
produto sao geralmente abastecidos em line stocking diretamente no posto de

montagem.

Brynzer & Johansson (1995) analisaram, em termos de design e
desempenho, os processos de kitting e os sistemas de order picking. Os
autores identificaram importantes consideragoes que devem ser tidas em conta
no processo de desenho e planeamento do um sistema de Kkitting,
nomeadamente, relativas a eficiéncia do processo de picking como a politica
de agrupamento de picking e de stocks. Os mesmos autores afirmam ainda
que a escolha do design do um sistema de kitting envolve decisdes relativas a
organizacgao do trabalho e a localizagao do processo de kitting. Referiram ainda
que o processo de Kitting pode ser realizado numa area centralizada (figura 24)
ou em varias areas descentralizadas, designadas por materials markets (figura
25).
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Fonte: Adaptado de Brynzér & Johansson, 1995

4.4 IDENTIFICACAO DO PROBLEMA

No decorrer do estagio, foram definidos objetivos especificos em trés
vertentes: produgao, produtividade e social. Estes objetivos foram divididos e

definidos da seguinte maneira:

o Producao:
= Garantir a produgao
= Garantir os tempos de ciclo
o Produtividade:
e Eliminar um posto de trabalho
o Social:
e Garantir aos operadores uma melhor qualidade de

trabalho no posto

No entanto, outro dos grandes desafios foi fazer com que as pessoas
percebessem que o SWK é uma mais-valia para eles proprios € nao um
transtorno. A eliminacdo de um posto de trabalho criou algum atrito na
integragdo das pessoas no préprio SWK, visto que ao eliminar um posto os
operadores pensavam que iriam ter mais carga de trabalho ou ver o seu

emprego em risco.

Um dos grandes problemas do picking MVA é a enorme perda de tempo em
operagbes NVA (operagbes que nao acrescentam valor ao produto). Os

principais erros que existiam no posto em estudo eram:
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A perda de tempo na remogao dos plasticos que envolviam as

o

pecas provenientes dos fornecedores, visto que as pegas vinham
envolvidas unitariamente com plastico;

o O tempo de deslocagao excessivo que os operadores perdiam em
colocar o proprio plastico nos ecopontos;

o Ergonomicamente, existiam caixas de maior consumo que
estavam armazenadas na parte inferior do kanban, o que
dificultava a sua remocao;

o Tempo que os operadores perdiam ao colocar os visseries (pegas

de menor tamanho) nas caixas que vao no kit até a linha.

Ao identificar o problema vamos verificar a melhor pratica, formar os
operadores, aplicar a melhor pratica e por fim standardizar a melhor pratica

como podemos ver na figura 26, nos principios do swk.

Identificar a melhor pratica

Formar os Principios
operadores a do SW
melhor pratica

Standardizar a
melhor pratica

Aplicar a melhor pratica

Figura 26 - Principios SWK.

4.5. ETAPAS DO STANDARDIZED WORK

4.5.1. OBSERVAR OS STANDARDS EXISTENTES

O primeiro passo do SWK passa por conhecer e observar os standards
existentes para que se consiga realizar e obter os melhores resultados

possiveis como podemos verificar no anexo J cujo nome € Standard de
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Otimizacao dos postos. Este anexo permite-nos perceber todos os passos que

devemos seguir, e teve a duragao de 5 dias — uma semana.

4.5.2. ESCOLHA DO POSTO EM ESTUDO

Apos a atribuicdo do posto (picking MVA) vai-se observar a variabilidade de
movimentos e tarefas que sdo realizadas no proprio posto, e daqui pode-se
verificar que a grande diversidade de tarefas que existe € no aprovisionamento
de pecas para veiculos particulares (VP) e de veiculos unitarios (VU) (figuras
27 e 28). Consideramos os veiculos VP como veiculos que transportam

passageiros e VU veiculos que transportam mercadorias.

Figura 28 - Veiculo Unitdrio (VU).

Figura 27 - Veiculo Particular (VP).
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

A fim de identificar as diferencas existentes, foi feito o calculo do TT (takt
time) e do TCT (target cycle time). Estes valores sdo calculados através do
tempo que o operador dispde para operar durante um dia de trabalho e do

numero de carros que a empresa produziu nesse dia.

— Tempo de Producgdo Disponivel

Producgdo Pedida

TCT =TT * Rendimento operacional Programado
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TAKT TIME (TT) & TARGET CYCLE TIME (TCT)

Layout:

Produto: Posto: PK MVA Data: 12-03-21
Hora:9:00 Analisado por: Leandro Coutinho Linha de Montagem MVA / Picking MVA
Calculo (sobre um calendario repetivel, equipa, dia, semana ou més)
LEANDRO COUTINHO -
U678177:
Tempo de presenga operador mn NAO SAO 3,88 MIN, OU
SEJA, SAO 3MIN E 88% DE
P " LEANDRO COUTINHO - OUTRO MINUTO? CASO SEJA
aragens programadas mn U678177: ASSIM, TEMOS 3,91MIN
Refeicdgo 30 IMPLEMENTAR A LIMPEZA PARA REALIZAR CADA FASE.
NO FIM DE CADA TURNO
Pausas 5 |
|
Management ~ - LEANDRO COUTINHO -
Manutengé&o preventiva | U678177:
| NUMERO DE CARROS A

PRODUZIR EM CADA TURNO.

Limpeza final turno 1 |

| Al

Tempo de produgéo mn Produgéo pedida
|
A1 ~
LEANDRO COUTINHO -
Takttime (TT) [SEhNoRo
235  segundos O OPERADOR TEM 3,91
Rendimento operacional programado % PPMIN PARA REALIZAR A
SUA FASE CASO SE

Tempo do TCT com um RO de 98,6% 231,24 Target cycle time (TCT)

Medigéo do TCT segundos Diferenga
OK/NOK

[ + [ 2 | 3 ]
[ Medigao TCT (mn) | [ | | 205,60 TCT medido
|:]Campos a preencher TCT medido pela linha de montagem MVA com um RO de 86%

Figura 29 - Cdlculo do Tempo de Ciclo e do Takt Time.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

O picking MVA é um posto onde o tempo de operagdo depende unica e
simplesmente da velocidade do operario, ao contrario da linha de montagem
que esta automatizada e a avancar com um intervalo de 3,44 minutos. O
picking “vé-se obrigado” a guiar-se pelo tempo que esta definido pela linha de

montagem ou, melhor dizendo, o tempo limite € sempre o tempo de ciclo da

linha.

Pode-se verificar que o tempo disponivel para produzir os 112 veiculos
diariamente por turno (336 por dia), corresponde a aproximadamente 444
minutos por turno o que se traduz num tempo de 7 horas e 24 minutos. O

rendimento operacional, valor que resulta da subtracdo das despesas
operacionais com o custo dos bens vendidos, atualmente esta fixado nos 87%
com um tempo de operagao por veiculo de 3.44 minutos (206.4 segundos). O

objetivo da empresa é obter um rendimento de 98,6% mantendo o mesmo

tempo de operacao.
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4.5.3. INQUERITO AO OPERADOR

Esta fase do SWK consiste em analisar e avaliar, em parceria com os
operadores do posto, possiveis anomalias que os proprios conhegam e que
lhes crie dificuldades (figura 30 e anexo B). E um dos passos mais importantes
da ferramenta, porque a existéncia de uma boa comunicacao e relacdo com os
operadores é fundamental para o sucesso da implementacdo do SW e das

agoes de melhoria que vao surgir.

—_CPMG | PSA PEUGEOT CITROEN l
Ty Avaliagdao da optimizagdao do posto o e —
Posto: |Nome: |Data: |

Ha algum ponto bloqueante? Qual?

Que melhorias seriam possiveis?

As acgoes melhoraram o posto? SIM |:]NAO |:]
Porqué?

Continua a haver algum ponto bloqueante? Qual?

Que outras melhorias seriam possiveis?

Avaliacgao geral? [0-5]

5 - O posto melhorou muito 2 - O posto piorou
4 - O posto melhorou 1 - O posto piorou muito
3-000610'\&171"‘)&0\0(0&1 NEIM DOrou

Figura 30 - Avaliagdo da Otimizagdo do Posto.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

Foi realizado ainda outro questionario ao operador, para complementar o
anterior, para perceber quais as dificuldades, anomalias e sugestdes para um

melhor funcionamento do posto de trabalho (figura 31).
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Questionario ao operador

AcEO

TA T8

Quaiis oz riscos da Guabidade que

identifica no pasto & que defeitos
B provocou no pasto?

= g

== -

== g

Quaiis 580 as causas ¢ ugeties

para os arradicar?

Tam alguma sugestso para
mel horar a Qualidads no su

pasto?

Anslizs @ specifica defeitos- Tecnico da Qualidads MON

DEFEITO 1:

CAUSAS:

DEFEITO 2:

CAUSAS:

IPAPORTANTE: TODAS AS AQDES A DESENVOLVER RELACIONADAS COM OS PONTOS NOK NA CHECK
LIST OU SUGESTOES DOS OPERADORES DEVEM SER INSERIDO S NO PLANO DE ACOES GLOBAL

Figura 31 - Questiondrio ao Operador. Fonte: MPMG.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.5.4. PONTOS-CHAVE DE SEGURANCA E SAUDE NOS STD DE TRABALHO

Nesta fase, pediu-se aos colaboradores para preencherem outro questionario
sobre Pontos-Chave de Seguranca e Saude no standard de Trabalho (anexo

zonas ATEX,

Existem riscos durarts a maripuasso de pagas?

Figura 32 - Pontos Chave de Seguranga e Saude.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

4.5.5. OBSERVACAO DA POSICAO DO OPERADOR ENQUANTO OPERA

Este passo vai estudar os aspetos ergonémicos sobre a posicédo e

movimentos que o operador realiza (figura 33). Por vezes existem posi¢cdes que

podem trazer lesdes, algumas graves, em termos de saude e é importante a

sua analise, visto que a empresa privilegia a saude e bem-estar de todos os

colaboradores.

Com esta atividade, pretende-se que os operadores realizem as atividades

sem grandes esforgos fisicos, ou seja, as pegas de maior peso ndo devem

estar no kanban inferior nem no kanban superior. A solugcdo passa por colocar

as pecas de maior consumo e as pecgas de peso superior num kanban que

esteja ao nivel do peito.
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GRELHA DE OBSERVACAO ERGONOMICA SWK POSTO:

NOME OPERADOR :

CuTERNO A2
) as

25 S0 as s
50 as
5 00

OPINIAO COL ANTES

Figura 33 - Observagdo Ergondmica.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

Para esta analise existe um documento ou uma grelha de observagao que

serve de guia para a analise ergondmica. Pode ser observada na figura 33, no
entanto o anexo D permite uma melhor leitura.

4.5.6. DEFINICAO DOS PONTOS DE INICIO E DO FIM DO CICLO GLOBAL —

CRONOLOGIA

A cronologia (figura 35) faz referéncia a todas as etapas que os operadores
do posto tém que seguir para completar a sua operagao. Esta definido um
circuito de maneira a passar em todos os locais de armazenamento das pecas

inicialmente definidas pela FAV - ficha de atributos do veiculo (figura 34).
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Figura 34 - FAV.

S Operagio — VERSAO VEICULO: Unidade de Tempo | I segundos

vvvvv

Desindexar o kit do AGV

Picar a FAV

Kit entra na calha ESQ

Clicano 12PTL junto dos Visseries

Enxea caixa dos Visseries

Clicano 22PTL juntodo kanban C09

Espera que a colaega de turno coloque as pegas no kit

Clicano 32PTl junto do kanban C13

Kit sai da calha DRT

Retirada das caixas vazias, plasticos e cartes

Picar a FAV

Colocar o kit no local correto

Indexar o kit no AGV para seguir paraalinha Zonas de Trabalho
Desccamests  q—p Ratomo

s reatins (2) enreies G YD)

Il

Indice
1 Modificagio Responsével Data RUA RUB RUN
Mod.
% o1 o o o
I - 02
B 5
04

Total

Figura 35- Cronologia.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.5.7. ESTUDO DO PLANO DO POSTO E DEFINICAO DA CRONOLOGIA DO POSTO

Aqui, sdo definidas as etapas de cada fase que os operadores tém que
seguir. Se todos os operadores respeitarem a cronologia, caso se verifique
alguma anomalia/ erro, este sera mais facil de encontrar e consequentemente

também a sua solugao.

O esquema cronoldgico dinamico (figura 36), descreve os movimentos, as
fases e as operagdes que os operadores do posto realizam ao abastecer um kit
para seguir para a linha. No anexo L esta demonstrado todos os passos que o
operador deve realizar para concluir a operacéo de forma correta e de maneira

a que os tempos e as atividades sejam realizados em concordancia com o

standard.
pase Operagio — VERSAO vslcm.o:| | Unidade deTempo = segundos
1 Desindexar o AGV do Kit
2 Picar a FAV —

4 Clica no 19PTL junto dos Visseries

5 Enxer a caixa dos Visseries

6 Clica no 22PTL Kanban C09

Espera pela colega de turno colocar as

pecas no Kit
8 Clica no 32PTL Kanban C13
9 Kit sai da calha DRT

Retirada das caixas vazias, plasticos e
cartoes

11 Picar a FAV
12 Coloca o Kit no local certo B CalhaDRTeESQ (2222220 Indexar e Desindexar o kit———"
i, Indexar o Kit com o AGV pronto para L Zonas de Trabalho Desioaments  q——p Retormo  @---=-b  FaseEstitica @ fase Dindmica GD
seguir para a linha l:l:l:l:l
I [] ':': Modificagso Responsdvel|  Data RUA RUB RUN
01 o - -
— [T [=
04

Ciaborads por A Wargam

Total

Figura 36 - Esquema Cronoldgico.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.5.8. IDENTIFICACAO DE ANOMALIAS

Na tabela de identificagdo de anomalias (figura 37), sdo anotados na
divisdo de observacao todos os riscos que colocam em causa a qualidade das
pecas armazenadas nos kanbans, visto que, as pecas de aspeto requerem
uma especial atengao porque sao as pecas que vao estar a vista do cliente. Na
divisdo da servante — mesa de auxilio aos operadores, sao verificadas a
correta identificacdo dos materiais de apoio ao operador, entre outros (ver
anexo F). Na divisdo dos meios, sao verificados se os meios de apoio aos
colaboradores estdo organizados e otimizados para a sua utilizagado. Na divisao
dos operadores sao verificadas possiveis anomalias que ponham em risco o
operador. Por ultimo, na divisdo da FAV sao observados e anotados riscos tais

como, se a FAV esta explicita e correta para a boa performance do operador.

Identificagao de anomalias

Posto DATA:

Riscos possiveis Notas

Parafuscs / porcas nfo stockadas sobre pegas de aspecto / eletronicas

Allura enire 2 niveis Ge Um Kanban & SUlicienie para Dermilr relrar peca e aspelo Sem nNsco
80

Pecgas longas de aspecto adas p ente & inha e ndo na profundidade do kanbam

Prateleira protegida com manga plastica por cima de pegas de aspeto

Pegas P de baixo 0t com uma superficie de cartio

Elementos mébveis com lugar definido, marcag8o ao solo realizada

Observagio

Local definido para as garrafas de agua

Pegas no passo / zona de trabalho
NEC ha slock excessivo. Gel DOXS S0 OCUPam Os ponios de CONSUMO Preconizados e identiicados

com etiouetas

Stock suficiente. Minimo de duas gef-boxs por referéncia

Pontos de consumo no kanban identificados com etiqueta

Estado adequado indexador

Caixas de stock das pegas mantém-se amoviveis. Nio tém parafusos ou mousses a fixa-las

Supories das pegas de aspeclio em Dom eslado. Inexisiencia de MOoUSSes Ou espumas para

CHO
OVISIONAMmEenio e Pegas e respeciivo Melo de aperio & realizado em SIMUIanes Sem cruzamento

g Dracos
ante & 0 mais compacta possivel, caixas, suporties ou meios encontram-se dentro do seu

5 A isposSiCE0 das pecas e melos & oplimizada de acordo COMm a Posica0 e Zona de rabaiho do

i Caixas de consumo identificadas com etiqueta

Nio hé qualquer Gef-Box na servante

Respeita as dimensdes cible, 400 mm largura x 700 mm comprimento x 1200 mm de altura

As extremidades do rall p d . em formato de “cunha”

Rodas funcionais

Caixotes kxo em bom estado. NSo ha gualguer mousse colada ou suportes de melos danificados.

Nenhuma mangueira arrasta no solo

Meios, protecgdes e calibres com suporte definido e adequado

S Ponteiras e meios protegidos
[Manipuladores, maqueles e chamols em Dom es1ado. Inexislencia de MoUSSes Ou espumas para
A0

Movimentacg8o lvre ao aprovisonar pegas bdl. Nio ha de mang

Nio ha desembalagem previa das pegas de aspecto nos kanbans

Nio deposita as pegas sob a parte de aspecto

N&o ha ac8o de op: Montagem na pista de logistica

A leitura FAV é realizada do veiculo anterior, nfo sendo ncessario realizar qualquer deslocamento

FAV

Ordem de consuita na FAV é idéntica & ordem de aprovisionamento das pegas no bdl / servante

Figura 37 - Identificagdo de Anomalias. Fonte: MPMG.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.5.9. MEDICAO E CALCULO DOS TEMPOS DE CICLO

Identificadas as fases e definidos os pontos de medida do posto de trabalho

em estudo, o passo seguinte é a cronometragem dos tempos das operagdes

de um operador por cada turno, nas duas variedades de veiculos a produzir

(figuras 9, 10 e 11 do capitulo anterior).

Para este trabalho foi utilizada uma folha de medigcdo de tempos, que

permitiu obter os resultados do tempo minimo repetivel, o tempo minimo e

tempo maximo, variabilidade por cada fase € 0 maximo e minimo total.

O esquema seguinte (figura 38) explica os detalhes das figuras 40, 41 e 42

que foram utilizadas para o calculo dos tempos das operacdes do posto de

trabalho.
Minimo repetivel: é o valor
que o operador mais repete.
Considera-se o seu “normal”
Fase: conjunto de
operacoes
Minimo: é o
Nr. 2 2ration élémentaire 1 2 3 4 5 6 m.lep m M V % valor mais baixo
1 Aprovisiona FAV'S Impressora 24 22 2.2 24 22 22 que o operador
PM: Toca amortecedor 24 22 22 24 22 22 22 [ 22 24 1% .
— fez nos 6 ciclos
2 Aprouisiera—+pares—amortecedores 124 12.0 12.0 124 119 [ 123 [
| (lPM: Toca smelle inferior ) 100 | 98 | 98 | 100 | 97 | 102] 100 97 w2 5% de trabalho
3 onta smelles inferiores 219 21.7 215 221
M: Toca FAV'S 9.5 9.7 9.5 9.7
4 erifica na FAV molas 241 238 237 242
M: Toca carro sincrono 22 22 22 22

Ponto de medicio: Auxilia na

cronometragem dos tempos, para saber
o ponto especifico para medir a
préxima fase.

Maximo: é o
valor mais

alto que o
(M-m) ,
mREP & operador fez

percentagem que relaciona a

Variabilidade:
nos 6 ciclos

diferencga entre o minimo, 0 maximo de trabalho

e o minimo repetivel.

Figura 38 - Tempos de Operagdo
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O esquema seguinte (figura 39) é o culminar dos resultados obtidos, sendo

explicados os maximos e minimos que resultou do estudo.

m.Rep m M V %
2.2 2,2 11%
10.0 9 10,2 5%
9.5 5 9.8 4%
2.2 22 | 2, 8%
25 25 N238 13%
44 4208 45,0 Yo
4480 43,08]46.0 7%
41 5%
156, 162
152 @

E a soma de todos os minimos repetiveis.
Representa o tempo ideal para o operador,
uma vez que foi o mais repetivel.

Soma de todos os tempos minimos.
Representa o tempo de ciclo minimo que o
operador fez. Apesar de ndo ser o mais
repetivel, significa que em algum momento o
operador o conseguiu fazer, logo ha uma
margem de progresso.

Soma de todos os tempos maximos.
Representa, na pior das hipédteses, o
tempo de ciclo maximo.

E a variabilidade total do ciclo de trabalho.

No fim do SW pretende-se que este valor nao
ultrapasse os 5 %. O que representa um valor
com pouca oscilagdo entre maximo e minimo e
revela que o operador ndo tem anomalias nem
desperdicios no processo.

Figura 39 Mdximo/Minimo/Minimo repetitivel/Variabilidade
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PSA PEUGEOT CITIROEN IIIEDICAO DE TEMPOS DE CICLO

Data: 16/03/21
VP - Veiculo Familiar

Posto: MVA
Analisado por: Leandro Coutinho

Versdo:

VP - VOLET + BARRAS TEJADILHO

Operador: Marisa

Hora: 15:30 Tumo: A
Nr. Operachn demertr 1l 2] 3] as]s |8 sl ol mnlafn3|1a]15]) 6] 7] 8f19]20]MRo| m M V%
1 ol.olololal.o
Desindexar o AGV no Kit 15 | 15 | 15 | 15 [ 15 [ 15 1500 | 15 | 15 i3
2 1515015 ). 151 15.].15
[Plcar 2 Pay oloflofloflo]o am | o | o [
3 1515 )15 ] 15 ] 15 ] 15
Kit entra na calha ESQ 43 | a7 | 44| 56| a3 | @ 4667 | 43 | 28%
. 8 | 62| s | 7] 58]| &2
Clipa no 1°PTL junto dos visseries 48 | 8| 59 )| 62| 8| %0 5417 48 62 25
5 108.) 110 118 ] 133 118 | 112
Enxer a caixa do Vissele 15 | 15 | 15 | 15 [ 15 [ 15 1500 | 15 | 15 i3
6 120.) 125 | 133 ] 148 | 131 | 127
Clicano 2°PTL kanban C09 o | @) e | 6| 55| @ 5200 | 41 | &0 e
7 162 174 | 193 | 208 | 198 | 174
Espera pela colega de turno colocar as pegas no Kit s | 5| 5| s|s5|s 500 5 5 T
a 167.) 979 | 198 | 213 ] 191.| 179
Clica no 3°PTL kanban C16 56 | 45 | 54 | 56 | 50 | 46 5117 | 45 | 58 21%
- 223 | 224 | 252 | 269 | 241 | 225
Kit sai da calha DRT 48 | 66 | 71 | 60 | 58 | 61 6067 | 48 | 71 -5
10 EIAN W= N W ) 28
Retirada das cabxas vazias, plisticos, cartbes 36 | 36 | 36 | 36 | 36 [ 36 300 | 38 | 38 [y
o 307|328 ) 359 | 385 | 335 | 322
__|PicaaFav 52 [ 48 | 64 | 55 | 61 | 56 5600 | 48 | 64 L
12 359 | 374 | 423 | 420 | 398 | ams
Colocar o kit no local correto 8 8 8 8 8 8 800 8 8 %
13 71352 | 43 | 428 | 404 | 395
Indexar 0 AGV no Kit par aseguir para a linha [HENENENENE 200 9 9 i s
Tempo de ciclo SEM esperas - 334 442
2%
Temgo de ciclo COM esperas 376 | 391 | 440 | 437 | 413 | 395 =
REMARQUES f
a a9
Y h
¢ )
i i

Figura 40 - Medigdo de Tempos do Turno A.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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PSA PEUGEOT CITIROERN . MEDIGCAO DE TEMPOS DE CICLO

Data:21-01-21 Posto: MVA Versao: VP -VOLET + BARRAS TEJADILHO
VP - Veiculo Familiar Analisado por: Leandro Coutinho Operador: Catia
Hora:9:20 Tumo: B P :
Ne_ Operachs demertar 1 2 3| 4 5 1 6 7 8 1 9 |10l vl 2] 13) 1a] 5] 16| 17| 18] 19] 20) MReo [ e M V%
1 Lt] a Q t] a Q 15 15 15 0%
Desindexar o AGV no Kit 15 15 15 15 15 15
o 15 15 15 15 15 15 0 ] 0 0%
Picar aFav 0 0 0 o 0 o
3 15 15 15 15 15 15 29 25 32 24%
Kit entra na calha ESQ 31 28 23 25 32 30
- 45 | 43 | a4 | 40 | 47 | 45 43 35 57 45%
Clipa no 1°PTL junto dos visseries 43 42 38 36 2 57
5 82 15 15 | 15 o%
Enxer a caixa do Visseie
6 48 3% | 65 61%
Clica no 2°PTL kanban C09
7 5 5 5 0%
Espera pela colega de turno colocar as pegas no Kit
8 49 41 55 28%
Clica no 3PTL kanban C16
a9 39 30 55 64%
Kit sai da calha DRT
10 30 30 30 0%
Retirada das caixas vazias, plasticos. cartdes 30
1 ..204. 35 23 | 3 28%
PicaaFAV 34
12 ..298.. 7 7 7 %
Colocar o kit no local correto 7 7 7 7 7 7
13 302] 301 333] 305| 305] 346 5 5 5 0%
Indexar o AGV no Kit par aseguir para a linha 5 5 5 5 5 5
Tempo de ciclo sem esperas T 35 = 35
259
Tempo de ciclo com esperas 307 | 306 | 338 | 310 | 310 | 351
REMARQUES f
2 a
b h
o i
d i
Y k

Figura 41 - Medigdo de Tempos do Turno B.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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PSA PEUGEOT CITIROEN 'AEDI(}AO DE TEMPOS DE CICLO

Data:5/3/2020 Posto: Piking MVA Versdo: VP -VOLET + BARRAS TEJADILHO
Analisado por: Leandro Coutinho Operador: Inés
Hora: 05:20 Tumo: N peracor n®
Nr. Operachn demerta 1121 3) el s |6l 7| 8] alflwo]1nf12]3]14]15]16]17] 18)19]20]MRol| m | M Vi
1 0 0 0 0 0 0 15,00 15 15
Desindexar o AGV no Kit 15 15 15 15 15 15
2 15 15 15 15 15 15 0,00 0 0 %
Picar aFav 0 0 0 0 0 0
3 15 15 15 15 15 15 63,00 59 ] 1%
Kit entra na calha ESQ 65 | 65 | 66 | 60 | 59 | 63
R : 80 80 81 75 74 78 74,40 67 =] 3%
Clipa no 1°PTL junto dos visseries 74 | 70 | 8 | & 72 pal
5 154 | 150 | 170 | 142 | 146 | 149 4500 45 45 0%
Enxer a caixa do Visseie 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45
6 199 1 195 | 215 | 187 | 191 | 194 80,00 73 83 19%
Clica no 2°PTL kanban C09 80 88 8 73 78 80
7 2730283 2981 260 1 289 | 274 500 5 5 0%
[Espera pela colega de turno colocar as pegas no Kit 5 5 5 5 5 5
8 26412081 3011 285 1. 274 1 279 13180 [ 115 [ 140 19%
Clica no 3PTL kanban C16 129 | 140 | 136 | 138 | 115 | 132
9 413 | 428 | 437 | 403 | 389 | 411 6420 59 fal 19%
Kit sai da calha DRT ksl 64 65 59 62 63
o o | am | m ) w2 | e | 4z 200 | 25 | 25 0%
Retirada das caixas vazias, plisticos, cartées 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25
1 509 | 517 | 527 | 487 | 476 | 499 3880 35 41 15%
PicaaFAV 40 | 41 | 40 | 38 | 35 |
12 949.1.999.1 967.1 525 1. 511.1.598 1500 [ 15 | 15 %
Colocar o kit no local correto 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15
13 564 | 573 | 582 | 540 | 528 | 553 15,00 15 15 0%
Indexar o AGV no Kit par aseguir para a linha 15| 15| 15| 15| 15| 15
Temgo de ciclo com esperas ] 0 4] ] 0 Q0 -+ 572 Rls
15%
T 528
‘empo de ciclo sem espernas L
REMARQUES f
a g9
b h
e i
a i

Figura 42 - Medigdo de Tempos do Turno N.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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4.5.10. A FERRAMENTA GRAFICA YAMAZUMI

A recolha e analise dos dados, feitos na etapa anterior, permitiu elaborar a
representacao grafica Yamazumi. O Yamazumi é um grafico de coluna feito
com a média dos seis tempos cronometrados em cada fase, cada um com a
respetiva cor, como se pode ver na figura 43. As fases representadas a
tracejado sdo as imprescindiveis para realizar a operagdo, mas que nao
acrescentam valor ao produto (NVA). Por outro lado, as atividades aciclicas, ou
que s6 sao feitas esporadicamente estdo representadas com metade da
largura para diferenciar e representam-se no topo da linha superior da figura
43.

Com os tempos de ciclo

medidos e as respetivas fases

9% identificadas, chega o momento de os

representar num grafico que relacione

o TAKT TIME (tempo ideal), o tempo de

ciclo definido para o posto e o tempo
de ciclo que o operador fez.

273

ACICLICA: Operagdo que sé é realizada

esporadicamente. Por exemplo, retirar
el — - contra formas vazias de um contentor.
' — Representa-se no topo do Yamazumi
com metade da largura das restantes

Tempo em segundas

“chaminés”.

NVA: Operagdo que ndo tem valor
acrescentado. Desperdicios que ndo sGo
pagos, mas que o operador tem de fazer
para fazer a operacdo. Pretende-se com
o SW, que estes valores diminuam.

VA: OperacGo de valor acrescentado,

aquilo que realmente é pago para fazer
a a operacdo.

Figura 43 - Representagdo Grdfica das fases do Yamazumi
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350

300

250

1
POSTO:PKMVA  [TGT  |RESPONSAVEL:
YAMAZUMI  yooero:vu — [pAtAcemani |

350
378
\
I>'1—§% 300
. g
313
250

— 350
) N
k \ﬂ |
32% 721%
}f 300 —
331 380
250

Fase aciclica representada no
{opo da chaminé, com metade da
altura

Target cycle TIME
TCT ( Tempo ciclo alvo)

WY e

Figura 44 - Yamazumi da Variedade VU (Veiculo Unitdrio).
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4.5.11. SELECAO DA MELHOR PRATICA E STANDARDIZACAO

A standardizagcao do posto de trabalho € a etapa final da aplicacédo do SW,
que consiste na escolha da melhor pratica e do calculo dos ganhos com a nova
implementagdo. Os ganhos podem ser em termos de segurancga, de qualidade,

ergonomicos, ambiente e de performance, como se pode verificar na figura 45.

A selecdo das melhores praticas pode implicar que seja alterada a
cronologia (caso seja necessario) e o Yamazumi; por ultimo é atualizada a JES
(Job Elementar Sheet) do posto (anexo K). A JES (figura 47) é uma folha onde
sdo escritas as alteracdes feitas no posto de trabalho, inserido no standard
para que os colaboradores possam consultar caso exista duvida, até

aprenderem as novas operacdes/ alteragoes.

ESCOLHA DA MELHOR PRATICA

Figura 45 - Escolha da Melhor Prdtica.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 46 - Seguimento do Standard.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 47 - JES do Posto.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c

As tabelas acima representadas correspondem a parte final do SW, visto
que sao elas que vao representar e mostrar as novas praticas e as alteragdes
realizadas. Na figura 45 sao inseridas observagdes em termos ergonémicos, de
segurancga, de performance, de qualidade e de ambiente que fizeram com que
existisse a propria alteragao para a melhor pratica. Na figura 46, podemos ver o
seguimento do SWK, tais como as etapas, os dias e o respetivo horario para
realizar o SWK. A figura 47, tal como o nome indica, job element sheet
representa a folha de elementos de trabalho, ou seja, qualquer alteragdo que

seja feita é escrita na JES e colocado no standard do posto.
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5. IMPLEMENTACAO DO SWK
Este capitulo descreve a forma de como se aplicou o SWK ao posto de

estudo (picking MVA). como ficou organizado, a sua disposi¢ao, a formacéao e
treino dos operadores envolvidos bem como a nova definicdo das fungdes

operacionais.

Apos definido o posto de trabalho em estudo, vai ser aplicado o SWK.
Genericamente, o principal objetivo da Stellantis para o posto & eliminar o
desperdicio, aumentar o rendimento, melhorar a performance e reduzir as

operagdes que nao acrescentam valor ao produto final.

A aplicacdo da filosofia SWK tem como objetivo melhorar o posto de
trabalho em termos de tempo de ciclo, de ergonomia, de performance e de

qualidade.

5.1. APLICACAO DO SWK —PICKING MVA

O picking MVA, atualmente funciona com 2 colaboradores por turno que
tém de abastecer 112 kits num tempo disponivel de operagao de 444 minutos.
O tempo total de um dia de trabalho sdo de 480 minutos, dos quais 30 minutos
sao dedicados ao almoco, 5 minutos de pausa e 1 minuto para desinfegcao do

material, o que perfaz um total de tempo de trabalho util de 444 minutos.

Calculo do Takt Time:

_ Tempo de Produgdo Disponivel

Producgdo Pedida
TT = Mt 3.96 minut
=113 = 396 minutos

3.96 minutos = 238 segundos

Através do Takt Time e do rendimento operacional, no departamento da

montagem, permite-nos calcular o Target Cycle Time (TCT).
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Calculo do Target Cycle Time:
TCT =TT * Rendimento operacional Programado

TCT = 3.96 * 0.87 = 3.44 minutos
3.44 minutos = 206.4 segundos

Na montagem, como o rendimento operacional é 87% e o Takt Time é de
3.96 minutos (238 segundos), conseguimos calcular o Target Cycle Time, cujo

calculo resulta de 3.44 minutos (206.4 segundos).

Calculo do Rendimento Operacional:

Producgdo Real

Rendimento O onal =
endaimento Uperacionat = -~ o cial de Produgao

112

Rendimento Operacional = 129 = 87%

Tempo Dispoivel da Producao

Potencial de Produgdo = Tempo de Ciclo

Potencial de Producdo = 344" 129 carros

O objetivo da empresa por dia € produzir 336 carros, que dividindo pelos 3

turnos existentes, resulta dos 112 carros por turno.

O rendimento operacional da empresa é calculado a partir da relacédo entre
a producao real com o potencial de produgdo da organizagdo. Sendo que:
Produgao real — produgcao que efetivamente a empresa realiza; Potencial de

producao — quantidade de producao que a possibilita numa unidade de tempo.

Na montagem o rendimento operacional é calculado através do tempo de

nao producdo (30 minutos de refeigdo, 5 minutos de intervalo e 1 minuto para
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desinfegdo de material), tempo de produgdo por cada turno (444 minutos),

tempo de ciclo (3.44 minutos) e o potencial de produgao (336 carros).

O objetivo para conseguir diminuir o intervalo que existe entre a linha do TT
(takt time) e do TCT (target cycle time), ou seja, ao diminuir o intervalo entre
ambos (linhas vermelhas da figura 48) € diminuir o NRO — atividades que n&o
acrescentam valor a operacao, e incluir a atividade no espacgo de producgao de

maneira que nao existam tempos mortos.

5.1.1. CRONOMETRAGEM INICIAL
Nesta primeira fase, foram cronometrados os tempos de ciclo das duas
variedades VU e VP existentes no posto como podemos observar nas chavetas

da figura 48 e 49 respetivamente, nos trés turnos e com seis repetigdes.

Foram construidos os respetivos Yamazumi’s e retiradas as seguintes

conclusoes (Figura 48 e 49):

e Variabilidade superior ao esperado — objetivo da empresa é
conseguir uma variabilidade de 5%;

e Operadores operam de forma desigual — a diferenga do tempo
minimo com o0 maximo é elevada;

e Realizacado de operacdes em velocidade acelerada o que traz ma
qualidade — na medida que a atividade laboral é realizada a
“‘correr” a probabilidade de haver queda de pecas e

consequentemente surgir uma peca com defeito é elevada,;
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Figura 48 - Yamazumi dos 3 Turnos, Variedade VU.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 49 - Yamazumi dos 3 Turnos da Variedade VP.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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5.1.2. OBSERVAGAO DO POSTO EM ESTUDO — PICKING MVA

Da observagdo do posto de trabalho foram identificadas algumas das

situagdes que podem ser melhorados, tais como:

o Recolha dos plasticos que envolvem as pecgas

o Atrasos dos kits provenientes da linha de montagem MVA

o O enchimento dos visseries

o Cartdes a obstruir a passagem do kit

o Calhas empenadas

o Reorganizacdo dos kanbans para resolver em termos

ergonéomicos

Em primeira instancia foi discutido a principal anomalia. Esta que se prende
pelo excesso de plastico ndo acrescenta valor ao produto, contudo acrescenta

imenso tempo a operagao.

Problema Solucao

Figura 50 - Problema 1.
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Problema

Figura 51 - Problema 2.

e Excesso de plastico.

O plastico existente neste posto de trabalho é elevado, visto que € um posto
constituido com um numero elevado de pecas e que sdo pegas de ultimo
acabamento e faz com que os defeitos de aspeto sejam de atengéo redobrada.
A envolvéncia das pegas em plastico é a solugdo mais rapida, mas em
contrapartida faz com que os operadores do posto (picking MVA) percam 2/3
segundos em cada pecga a retirar o plastico. A solugdo passou por retirar o
plastico de 50% das pecas de cada caixa, sendo esta operacgéo realizada pelo
fornecedor, o que resulta no ganho de 50% de tempo em cada caixa relativa a

remogao do plastico das pegas.
Com esta solugao, conseguem-se os seguintes ganhos:

o Ergonémicos: o0s operadores nao vao fazer tantas

deslocagdes ao lixo;
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o Tempo de Ciclo: os operadores passam a retirar 50% do
plastico, ganho de 50% do tempo, antes perdido;
o Ambiente: reducao do plastico ameniza o impacto ambiental;

o Financeiro: Redugéo de 50% do plastico na reciclagem.

Problema

Solucao

Figura 52 - Problema 3.

e \isseries.

O enchimento dos visseries — pecas de pequena dimenséo (parafusos,
borrachas, porcas) € uma operagao em que os operadores perdem tempo e em
termos ergondmicos, ndo € muito favoravel, visto que os operadores tinham de
encher as caixas no chao e isso requeria que o operador estivesse a operar
com a coluna dobrada, a pegar numa caixa com um peso de 7 quilogramas.
Outro problema encontrado era o risco de cairem parafusos no chao o que
resultava em desperdicio. Em discussdao com o monitor e os operadores do

posto, chegou-se a conclusdo que a melhor solugdo era criar uma estante a
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altura da cintura e nela inserir uma espécie de funil para o operador n&o
trabalhar dobrado e desta forma reduzir o numero de parafusos desperdigados

no chao.
Com isto, obtiveram-se os seguintes ganhos:

o Ergonomicamente o operador opera com a coluna direita;
o Reduziu-se o desperdicio de parafusos no chao;
o 5’s: limpeza (seiso);

o 5’s: organizacéo (seiton).

Problema Solucao

Figura 53 - Problema 4.
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e Kanban suspenso.

Apods a analise do posto de trabalho verificou-se que os operadores perdiam
algum tempo com as caixas que transportavam as coulisses (borracha que é
colocada em torno da porta do veiculo) e o espago de armazenamento das
caixas vazias era reduzido, como podemos verificar na figura 54. As caixas
que transportavam as coulisses (caixa verde) eram arrumadas entre os
grandes volumes (caixa cinzenta) ou numa esquina do proprio local como
podemos verificar na figura 54. A solugdo encontrada passou por colocar um
suporte kanban suspenso, de maneira que os operadores ao fim de esvaziar a
caixa colocassem a caixa verde num suporte kanban e assim, o risco de as
caixas cairem para dentro dos grandes volumes ou até cairem para o corredor

de trabalho foi eliminado como esta demonstrado nas figuras em baixo.
Com esta alteragédo conseguiram-se os seguintes ganhos:

o Ergonomicamente, o operador deixa de estar a retirar uma coulisse e
a segurar a caixa verde.

o Performance, o operador ganha tempo, visto que é sé retirar a
coulisse e colocar no kit.

o 5’s: limpeza (seiso), consegue-se ter um local de trabalho limpo e

organizado;

o 5’s:arrumacgao (seiton).

Figura 54 - Antes e Depois das Alteragdes.



5.2. DISCUSSAO DE RESULTADOS

5.2.1. ESTADO INICIAL

ApOs a realizagdo dos passos do SW e a construgdo dos graficos
Yamazumi’s, verificou-se ser possivel a implementacdo de melhorias com
pequenas alteragdes no posto de trabalho. Os Yamazumis (figura 55, 56 e 57)

representa os tempos cronometrados inicialmente, sem alteracdes.

A primeira analise aos trés turnos, identificou que o turno que estava a
operar com maiores dificuldades era o turno da noite, dai se verificar um tempo
maximo de duragao das operagdes de 600 segundos, no turno da noite (figura
56). Este valor resultava da falta de experiéncia da operadora, que ainda

estava em formagao.

Uma das alteragdes pretendida pelos responsaveis do posto era a redugao
do tempo de ciclo por motivos externos como, falta de material na linha e
sobretudo pecas riscadas, de maneira que os operadores nao trabalhassem

sob pressao o que os induzia ao erro

A variabilidade era outro dos fatores que os responsaveis do posto queriam
reduzir, ou seja, fazer com que os operadores trabalhassem sem stress e que
realizassem a operagao todas da mesma maneira. A variabilidade corrige-se

quando o operador realiza a operagcao sempre da mesma maneira

O objetivo das alteragdes realizadas era baixar o valor do TC (tempo de
ciclo) em ambas as variedades, mas, no entanto, s6 foi atingido na variedade

de veiculo particular (VP), como se pode ver na figura 60.
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Figura 55 - Yamazumi dos 3 Turnos da Variedade VU Antes das Alteragdes.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 56 - Yamazumi dos 3 Turnos da Variedade VP Antes das Alteragées.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 57 — Resumo dos Yamazumi’s das Duas Variedades VU e VP Antes das Alteragdes.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 58 - Yamazumi's dos 3 Turnos da Variedade VU Apds as Alteragdes.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 59 - Yamazumi's dos 3 Turnos da Variedade VP Apds as Alteragées.

Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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Figura 60 -Resumo dos Yamazumi’s das Duas Variedades VU e VP Apds as Alteragdes.
Fonte: Adaptado de PSA Groupe, 2021c
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5.2.2. RESULTADOS

Resultados Turno A
O turno A apresenta inicialmente um valor minimo de 335 segundos e um

valor maximo de 462 segundos na variavel VU (veiculo unitario) e o valor de
405 segundos de minima e 582 segundos de maxima na variavel VP (veiculo
particular). A dispersdo da variavel VU é de 32% e da variavel VP é de 36%

como se pode ver na tabela 3.

Turno A
Posto  Valores Iniciais Valores Finais
VU VP VU VP
Minimo Maéaximo Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
Picking
VA 335 462 405 582 313 378 346 442
Tabela 2 - Tempos Minimos e Mdximos, Iniciais e Finais do Turno A.
Turno A
Posto Valores Iniciais Valores Finais
VU VP VU VP
TC Variab. TC Variab. TC Variab. TC Variab.
Picking
VA 2064 32% 206,4 36% 2064 19% 206,4 25%

Tabela 3 - Tempo de Ciclo e Variabilidade, Iniciais e Finais das Duas Variabilidades do Turno A.

No turno A, conseguiu-se ganhar TC (tempo de ciclo) em ambas as
variaveis VU e VP como podemos observar na tabela 2. O valor da
variabilidade baixou tanto na variavel VP como na variavel VU como é visivel

na tabela 3.
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Resultados turno B
A dupla de trabalho que constitui o turno B era a dupla que operava num

tempo de ciclo mais rapido verificando-se um valor de 241 segundos na
variavel VU como podemos ver na tabela 4, em contrapartida a sua
variabilidade (tabela 5) era de valor elevado o que refletia uma realizagado da

operacao inconstante.

Turno B
Posto Valores Iniciais Valores Finais
VU VP VU VP
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
Picking
MVA 327 435 346 499 241 331 259 365
Tabela 4 - Tempos Minimos e Mdximos, Iniciais e Finais do Turno B.
Turno B
Valores Iniciais Valores Finais
Posto VU VP VU VP
TC  Variab. TC Variab. TC Variab. TC Variab.
P ;\;';Z\g 206,4 29% 2064  37% 2064 32% 206,4 35%

Tabela 5 - Tempo de Ciclo e Variabilidade, Iniciais e Finais das Duas Variabilidades do Turno B.

No turno B, inicialmente na variavel VU temos um valor minimo de 327
segundos e um valor maximo de 435 segundos (tabela 4) que resulta numa
variabilidade de 29% (tabela 5), na variavel VP temos um valor minimo de 346
segundos e um valor maximo de 499 segundos (tabela 4) que resulta numa
variabilidade de 37% (tabela 5).

ApdOs as pequenas alteragdes no posto conseguiu-se atingir resultados
positivos no turno B, tais como, uma redugdo do TC em ambas as variaveis,
VU e VP, e uma redugado da variabilidade na variavel VP e um aumento na

variavel VU como podemos observar na tabela 5.
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Resultados turno N
O turno N, foi o turno que se verificou mais dificuldades, devido a falta de

experiéncia dos operadores e por ser um turno onde a rotagao de operadores &
constante dai os tempos de operagdo eram os mais elevados comparado com

os restantes turnos como podemos observar na tabela 6.

Turno N
Posto Valores Iniciais Valores Finais
VU VP VU VP
Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo Minimo Maximo
Picking
MVA 357 461 513 600 380 469 528 615

Tabela 6 - Tempos Minimos e Mdximos, Iniciais e Finais do Turno N.

Turno N
Posto Valores Iniciais Valores Finais
VU VP VU VP
TC Variab. TC Variab. TC Variab. TC Variab.
Picking )06 4 25% 2064 16% 206,4 21% 206,4 15%

MVA
Tabela 7 - Tempo de Ciclo e Variabilidade, Iniciais e Finais das Duas Variabilidades do Turno N.

Neste turno, o turno N, verificou-se um aumento do tempo de operagdo em
ambas as variabilidades (VU e VP) porque houve a rotagdo de operadores no
turno e até os operadores conhecerem o posto. Apds a implementacdo das
acoes de melhoria a variabilidade baixou, visto que, os operadores operavam
com as melhorias implementadas o que se traduziu numa menor oscilagao das

operacoes.

A variavel VU teve um valor minimo de 357 segundos e um valor maximo
de 461 segundos (figura 6), que daqui resulta uma variabilidade de 25% (figura
7) e na variavel VP um valor minimo de 513 segundos e um valor maximo 600
segundos (figura 6) que resulta numa variabilidade de 16% (figura 7) numa
fase inicial. Apos as alteracbes, o tempo de operacdo aumentou tanto na

variavel VP como na variavel VU, verificando-se assim valores minimos na
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variavel VU de 380 segundos e valor maximo de 469 segundos (figura 6),
resultando uma variabilidade de 21% (figura 7). Por outro lado, na variavel VP,
houve da mesma forma um aumento no tempo da realizacdo das operacoes,
observando-se um valor minimo de 528 segundos e um valor maximo de 615

segundos (figura 6), resultando uma variabilidade de 15% (figura 7).
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6. CONCLUSAO E TRABALHOS FUTUROS
Na producdo de um veiculo, qualquer perda de tempo é crucial para o

objetivo final da empresa, e pode representar uma perda competitiva

relativamente aos seus concorrentes.

A aplicacdo da filosofia SWK tem como objetivo melhorar o posto de

trabalho em termos de tempo de ciclo, de ergonomia, performance e qualidade.

O principal objetivo da empresa Stellantis € eliminar o desperdicio,
aumentar o rendimento, melhorar a performance e reduzir as operacdes que

nao acrescentam valor ao produto final.

O trabalho principal do estagio foi o estudo e aplicagdo da ferramenta SWK
num posto de trabalho especifico, o picking MVA. Os resultados das agbes de
melhoria foram positivos e bastantes satisfatérios, como sejam a introdugéo de
posturas ergonomicamente menos penalizantes para o operador, uma melhoria
de performance que permitiu que os operadores realizassem as suas
operagoes sem pressas. Relativamente ao 5’s, foi possivel criar um posto de
trabalho mais organizado e limpo. A nivel do tempo de operagao foi possivel
reduzir o tempo que os operadores demoravam a realizar as operacdes na
maior parte dos turnos e das variaveis (VU e VP) e, consequentemente, reduzir

a variabilidade que existia inicialmente.

Uma das grandes dificuldades sentidas no desafio proposto foi sobretudo,
na aplicagao da metodologia e agdes de melhoria no turno da noite, visto que
as operadoras do posto ainda ndo tinham a experiéncia e formag¢ao adequada,
ao contrario das operadoras do turno A e B; para agravar esta dificuldade, o
turno da noite é onde a rotatividade do posto € maior, sendo uma das razdes
apontadas para a dificuldade de chegarem a parte superior do kanban (local de
armazenamento das pegas/ caixas), o que fazia com que as operadoras nao se

identificassem com o posto de trabalho e pediam para mudar.

As solugdes encontradas e desenvolvidas no estudo foram importantes
para a melhoria do posto, contudo ainda existem mais solugdes que podem
melhorar o posto e com isso chegar ao objetivo principal da empresa, reduzir

um posto de trabalho no picking MVA. A redugao de um colaborador no picking
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MVA neste momento € impossivel, visto que € um posto onde a carga de

trabalho ainda é demasiado elevada para ser atribuida a uma pessoa sé.

Em conclusdo, os objetivos propostos inicialmente pela empresa foram
quase todos alcancados e o balanco final € bastante positivo quer a nivel

profissional, académico e pessoal.

6.1. PROPOSTAS DE TRABALHO FUTURO

O trabalho de melhoria na zona de abastecimento da montagem vai
continuar, uma vez que o picking MVA vai servir de standard para os outros
picking’s existentes. Um dos exemplos é a implementagdo de um sistema de ar
comprimido, como podemos ver na proposta visivel na figura 61, que ira
recolher todos os plasticos de uma maneira mais rapida, ganhando espago no
chdo de fabrica e conseguindo manter o espaco de trabalho mais limpo e

organizado.
Outras propostas para trabalhos futuros sao:

o Aplicagdo da ferramenta SWK noutros postos da linha geral de
montagem;

o Aplicagcdo de outras ferramentas Lean na linha de montagem,
nomeadamente o DMAIC,;

o Aplicagédo do TPM e OEE no posto de montagem MVA.
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Figura 61 - Protdtipo da recolha dos pldsticos.
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Anexo A | Calculo do Takt Time (TT) e do Traget Cycle Time (TCT).

Produto: Posto: Data: Layout:
Hora: Analisado por:

Célculo (sobre um calendario repetivel, equipa, dia, semana ou més)

Tempo de presenga operador | 480 |mn
Paragens programadas | 36 |mn
30
Pausas 5
Management 1

Manutengao preventiva
Limpeza final turno

Tempo de produgio | 444 mn ’ | 112 |Produgéo pedida
’ | 3,96 |Takt time (TT)
¥ 238 segundos
Rendimento operacional programado| 98% |%
| 233,10 |Target cycle time (TCT)
Medicdo do TCT segundos Diferenca
1,00 |
1 2 3 OK/NOK

| Medigao TCT (mn) | 230 236 231 | 232,00 |TCT medido



Anexo B | Avaliagao da otimizagao do posto.

CPMG I
—=mo| Avaliagdo da optimizagdo do posto |4 "FUEEOT N ‘I“’*Tl
Posto: [Nome: |Data:

Ha algum ponto bloqueante? Qual?

Que melhorias seriam possiveis?

As acgoes melhoraram o posto? SIM NAO

Porqué?

Continua a haver algum ponto blogueante? Qual?

Que outras melhorias seriam possiveis?

Avaliagdo geral? [0-5)

Legenda:
5 - O posto melhorou muito 2 - O posto plorou
4 - O posto melhorou 1 - O posto plorou muito
3 - O posto nem melhorou, nem plorou
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Anexo C | Integragéo dos 15 pontos chave de seguranga e saude nos STD de trabalho.

doa 4 Po de « Saide noa STD de Trbalho

= I ot s

| | rasho

Dencrichs doa Pontos-Chavn de Segurancs @ Saude no Trataho

=T=

Dascrich doa Pontos-Chavn de Segurancs e Saude no Trataho

' Existern erfios de indvidusl no posto de rabalhg? . Existern ferramentas especificas no posto de rabaiho (martdlos. navalhas de detricistas)?
— ]
i 2 rarca e Pauts ¢ ta cumprinmnto cbguino. Eata indica ce EP Cbegasiace « Recorendadce pas o peud de Taaaka pimy e
'
)|
2 Exigte o rieco de gamerta cu de q L de h;( L] . Cog e gas de nivel I - O pasto de rabalho é una instalagio especifica (zonas de acesso restrito, zanas ATEX, ilha rabofizada)? I
pacas espeihadas)
e = e el
1 2 P 1 3 )
3| )
3 || Existe 3 maovimn. marudl de car ior 8 12.5Kq)? || n Exste s 30 de residogs @ meas vasos no locs da rasgho? ||
[R— ——e Coptuents [r— I~ B
c—— ) py ey
1 2 3 ' 1 3 )
3| 3|
) )|
. I O ambientie de rabalho esth adequada, existen abstiouilos de acesso 30 posto de rabaho? I v Existern riscos durante a manipulagio de pagas? I
T | G e e
1 5 5 ‘ [—— — — . 3 | — Coma? )
i 3| 3|
3| )
1 oot efetiadas no pasto de Yabalho =50 as masl:dmm (dtra, dstinga, dbstiados, | Cxizta deym rizoo de odisho com demenos Sxas ou méves, mum rao de 1 metro 3 vats do casbaradar? I
JaiB A NS wilsa el
1 2 3 pese———y T | Gt 1 3 ———— Treaan | G
iy ey pemry prey
3| 3|
) )|
i En'shcrisccg'mioammdamhu? | Na resi do rabalho é necessdvia a ulli de meias de dev: 7 l
. s ——a— A —a 1 3 ——— T
) y
3| 3|
3| )
2 L0 ruido @ 3 temperatura do meio ervalvertie arigna riscos? | NtE’tilidadedeg'WG&'ﬂm ferramentas & scessirios? |
1 3 — — 1 3 p— o —
pimry e pimry o
) '
3| 3|
) )|
1 2 3 de ferramentas e magquinas existe no pasto de rabalho, hi riscos associados? I
e e
3|
3|
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Anexo D | Grelha de observagéo ergonémica.

GRELHA DE OBSERVAGAO ERGONOMICA SWK POSTO

NOME OPERADOR :

AUTONOMA CHITERO AL CHTENO A2
© Qs
5 S0 as s as s
%H0 a5
s 00

OPINIAO COLABORADOR ANTES (Dificuldades nas operagdes ;poskBes;esforgos; melo envolvente............)

o RUT LoD LT ST

[ Homme

Impossible

AL AT AR RRARARAAAAARAARARARARAAAS
LLLEEEECCCUULL LU UL L LLLLLLLLLLLLLLLLLLLLL LLLLLULLLL LU LU LLLLLLLLLL LY
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Anexo E | Esquema cronolégico dinamico.

pase Operagio e VERSAO VEICULO: Unidade de Tempo segundos
A A A A A A A A AAAA A A
[l
e N O R © 1)
>| l m Modificagso Responsével|  Data RUA RUSB RUN
I |I l ES - -

Total
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Anexo F | Identificagéo de anomalias.

Identificagcao de anomalias

Posto

Riscos possiveis

Parafusos [ porcas nfo stockadas sobre pe¢as de aspecto / eletronicas

Altura entre 2 nivess de um Kanban & suficiente para permitir retirar pe¢a de aspeto sem nsco
| deqradacdo

Pecgas longas de aspecto acondicionadas paralelamente a linha e no na profundidade do kanbam

Prateleira protegida com manga plastica por cima de pegas de aspeto

Pegas aspecto de baixo consumo tapadas com uma superficie de carto

Elementos mbveis com lugar definido, marcagdo ao solo realizada

Local definido para as garrafas de agua

Pegas no passo / zona de trabalho

[NBo ha stock excessivo. Gel DOXs 80 OCUpam 08 pontos de CONSUMO Preconizados e ientiicados
| com etiquetas

Stock suficiente. Minimo de duas gef-boxs por referéncia

Pontos de consumo no kanban identificados com etiqueta

Estado adequado indexador

Caixas de stock das pegas mantém-se amovivels. Nio tém parafuses ou mousses a fixa-las

Supories das pegas de aspecio em Dom es1ado. Inexisiencia de MousSsSes ou espumas para

%WBWD&C“O de pegas e respectivo mew de aperto é reakzado em simultaneo sem cruzamento

gﬁ\'rame € 0 mais compacta possivel, caixas, suportes ou meios encontram-se dentro do seu
iro

disposica0 das pegas e melos & oplimizada de acordo com a PosiGao e zona de irabaiho do
| operador

Caixas de consumo identificadas com etiqueta

N&o ha qualquer Gef-Box na servante

Respeita as dimensdes cible, 400 mm largura x 700 mm comprimento x 1200 mm de altura

As extremidades do rall possuem batentes adequados, em formato de “cunha”

Rodas funcionais

Caixotes kxo em bom estado. Nio hd qualquer mousse colada ou suportes de meios danificados.

Nenhuma mangueira arrasta no solo

Meios, protecgdes e callbres com suporte definido e adequado

Ponteiras e melos protegidos

Mangpuladores, maquetes e chamots em bom estado. Inexistencia de mousses ou espumas para
 proteccio

Movimentagdo livre ao aprovisonar pegas bdl. N3o ha necessidade de contormnar mangueiras

Nio ha desembalagem previa das pe¢as de aspecto nos kanbans

Nio deposita as pegas sob a parte de aspecto

Nio ha movimentag8o de operadores Montagem na pista de logistica

FAV

A leltura FAV é realizada do veiculo antenor, ndo sendo ncessano realizar qualquer deslocamento

Ordem de consulta na FAV & idéntica & ordem de aprovisionamento das peg¢as no bdl / servante

92



Anexo G | Mediczo dos tempos de ciclo.

PSA PEUGEOT CITROEN l MEDIGCAO DE TEMPOS DE CICLO

Produto / referencia:

Processo

Data

Hora

Posto:

Analisado por:

Layout:

Nr.

Opération élémentaire

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

m.Rep

V %

1

PM:

PM:

PM:

PM:

PM:

PM:

PM:

PM:

PM:

10

PM:

11

PM:

Tempo de cdo com esperas

Tempo de cdo sem esperas

REMARQUES

-

T |a

-

o |a|o |
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Anexo H | Yamazumi dos 3 turnos.

POSTO: TOT o [RESPONSAVEL:

“won | YAMAZUMI  Gooeo— oama
1
350 350 350
Max 424 424 424
~ Y
| R \ 2\
300 ~36% 300 736% 300 ~36%
297 297 297
Min
250 250 250
TT
TcT W-_-—._.W - - mE-_-—-—
150 150 150
Fase aciclica representada no
topo da chaminé, com metade | 100 100 100
da altura
T TIME 50 50 50
TCT (T:r:ptow::oalvo)
m - Fase de deslocamento 0 0 1 0 1
(NVA)
TA B TN
—
1 DATA: DATA: DATA: 1
2 | | | |Ass: |ass: |ass: H
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Anexo | | Escolha da melhor prética.

ESCOLHA DA MELHOR PRATICA
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Anexo J | Seguimento do standard de otimizagéo do posto.

PSA PEUGEOT CITROEN

Seguimento - Standard de optimizacdo dos postos v.5

Estado
Fase Pomto O qué
| Excoiee do podo @ dos modelos o srsdber
o
mom » Propor chpectivas o oo
r Cuadioner cohbaoredr oty e ANosdedes encorinedes e nedoecio do sid
& Avieio ergondsmecs
L Corfrrruegio 1T _Tel
o
%0 o0 Excrevr 0 croncioga 9o posdo por Cede modeo 8 rsdtesr
™ Exguarsdior ox dedocemsrios do ocko de Irabadho por cede modeo & rsdber
T SariHcecho de wnarmudies BUL ¢ Avedecio Cusicede
r Otzearviecito « medcio do pasdo no merema de 8 weoulos por Cede modeo o o
we CQuadioner colbonedor sobrwe e dNoukdedes encorinedes e nedoecio do sid
" Avleo ergondsmecs
w Excrever o croncioga do posdo por Cede modeo & rsdtesr
=\
o
oW Exguarsdior ox dadocerwrios do ocko de ndadho por e modeo @ rsdoer
i S Niceso e wnorredes BUL + Aveieciho Cusicbede
. Otzearviecito & meddcio da posdo no meema de 8§ vweoulos por e modeo o ersdber

.y Corndrur Yrseosm por cede modeo o srsdber @ erdfosr boes prdices
mom
Standardized o
2
work + Kthn o Corndrur mudne de decnala ¢ Kerifor sbexded o Lot an ooda
2 ™ Corndnur pheg de eopes
nm g )
o i Actisdoecio da cronciogs
" Actisdoecio des XS
ar Mmoo dies woptes FKasom
a8 Viddesho podo de eoorda Com e precorioepOes ipecio spds conchoslo do phea
. e
/o Marsrcesio de oo de Indadho @ de chusmseds i conchoso 3o phena sopies
oo
"o
DI o Otzearviecito w medciho do posdo no meremo 8 vweoukos por cede modelo e
3 P Corndruciho segoer cronckgon drslimeco
> Corndruco Yerseours frd posdo ¢ Yerseosms Solberseck
a Formeecio bedrcs @ priics sos openedones o slbarepoes rfrodoockes no sbeded de
"o podo
o
P Ml WIS doe modioetes nedosdes w0 sbarcded de posdo
4 Formuegcig Dedrics « pridics eos openedones o slbarepoes rirodoockes no sbeded de
ar podo
Dia oo .
4 o -r Fadoeciho WIS o modioephes nedosdes w0 sbarded de posdo
» Contatioe gatos nos KM%
. | ol Agraertaciho Cruetsr & egups ( OFMONS U RGN )

M

uo “m
5
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Anexo L | Job Elementar Sheet (JES).

N*® da ragao v R '
S BN @H .
Tipo de veiculo Modelo Opcio Tempo standard EPl

{sagundas) 1. Protecior de arfetrago 2 Bank 3 Luvas

Tempo fisica 4. Protecgio sudva || 5. Oadas 6. Luvas
({segundas) 7. Ouro espacias

Pontos especificos da JES Legenda dos Pontos Chave
Qualidsde @ |ZeOUNS [T |técnico .- Amblente
Fase Descrigdo das operagdes elementares Saber fazer N* Ponto chave Porqué ?

L ) 11

6

7

llustragoes (fotos, OK/NOK ...)

Fase 1 Fase 1.1

RUTA Mon TA RUTB Mon TB RUTC Mon TC Tecnico Versio Modificagoes D




Anexo L | Esquema cronolégico dinamico.

rase Operagso — ':":“| — VERSAO VEICULO: Unidade deTempo = segundos
1 Desindexar o AGV do Kit
2 Picar a FAV

4 Clica no 19PTL junto dos Visseries

Enxer a caixa dos Visseries e B R R R

6 Clica no 29PTL Kanban C09
2 Espera pela colega de turno colocar as —4<—A‘—A{—A<—A<—A‘—A{— 4<—A‘—A{—A{—A<—A‘—A{—A<—_
pegas no Kit
8 Clica no 3¢2PTL Kanban C13
9 Kit sai da calha DRT
" Retirada das caixas vazias, pldsticos e
cartoes

11 Picar a FAV
12 Coloca o Kit no local certo P . X

CalhaDRTeESQ t-ueuaus o) Ind e Desind o kit
" Indexar o Kit com o AGV pronto para Zonas de Trabalho Deslocamento g Retorne € ----- > Fasetstitca @ fase Dinimica G:

seguir para a linha | | | | |
| Indice
— Modificag3o Responsével [  Data RUA RUB RUN
01 (Caea | Caeac (Caea
| | 02
L [ [ | 03 - - -

04
Tiaborac por. Ade Marge

Total




