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RESuMO

A presente dissertagdo inserida no 2° ano do mestrado em Engenharia Industrial, do
Departamento de Sistemas e Producdo da Universidade do Minho, tem como principais
objetivos a implementacdo de procedimentos de autocontrolo através do tratamento de
reclamacdes internas de produtos ndo conformes e normalizacdo de postos de trabalho através
da criacdo de instrucbes de trabalho de apoio a producdo numa empresa de fabricacdo de
mobiliario de madeira, a IKEA Industry Portugal, com sede em Pacos de Ferreira.

A IKEA Industry tem vindo, ao longo dos anos, a implementar sistemas e ferramentas da
qualidade, que tém como base a eliminacéo de desperdicios ao longo do fluxo produtivo, como
forma de se manter competitiva no mercado. Para tal, a empresa desenvolve projetos de
investigagdo em parceria com as universidades, acolhendo jovens estagiarios, sendo que o
principal foco dos temas dos projetos incide essencialmente na implementacao de ferramentas
de forma a controlar os processos e melhora-los de forma continua.

Cada vez mais, as empresas tém vindo a ser pressionadas para melhorar as suas préaticas de
gestdo de producdo devido a diversos fatores, como baixa produtividade, alto indice de
desperdicio e excesso de tempo gasto nas tarefas e na resposta aos clientes. Uma filosofia que
pode trazer contribuicdes nesse contexto sao os sistemas de gestdo da qualidade que recorrem
a um conjunto muito diversificado de ferramentas.

Para a elaboracdo da presente dissertacdo usou-se a metodologia Investigacdo-Ac¢do. Assim,
numa primeira fase, fez-se uma andlise geral da empresa e de seguida, uma analise mais
pormenorizada da area de estudo recorrendo a ferramentas da qualidade como fluxogramas,
diagramas de Pareto, diagramas de Causa-Efeito (diagrama de Ishikawa), entre outras. Atraveés
desta analise constatou-se a falta de um método de trabalho standard nas &reas de autocontrolo,
retrabalho, desperdicio e, nomeadamente, elevado nimero de defeitos. Assim, através da
implementacdo de procedimentos de autocontrolo e criacdo de instrucbes de trabalho
apresentaram-se melhorias para atingir o Trabalho Normalizado ou Standard Work permitindo
diminuir as taxas de erro, aumentar a polivaléncia entre operadores, visualizar com maior
facilidade os problemas existentes, aprender mais facilmente novas operagdes e reduzir a

variabilidade na execucéo de tarefas.

PALAVRAS-CHAVE: Tratamento de reclamacdes, Autocontrolo, Trabalho Normalizado,

Instrugdes de Trabalho
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ABSTRACT

The present dissertation, inserted in the 2nd year of the Master's Degree in Industrial
Engineering, from the Department of Systems and Production of the University of Minho, has
as main objectives the implementation of self-control procedures through the treatment of
internal complaints of nonconforming products and standardization of jobs through the creation
of production support work instructions at a wood furniture manufacturing company, IKEA
Industry Portugal, headquartered in Pacos de Ferreira.

Over the years, IKEA Industry has been implementing quality systems and tools that are based
on the elimination of waste along the production flow as a way to remain competitive in the
market. To this end, the company develops research projects in partnership with universities,
welcoming young trainees, and the main focus of project themes is essentially the
implementation of tools in order to control processes and improve them continuously.
Increasingly, companies have been under pressure to improve their production management
practices because of several factors, such as low productivity, high waste rates, and excessive
time spent on tasks and customer response. One philosophy that can make contributions in this
context is quality management systems that use a wide and varied set of tools.

For the elaboration of the present dissertation the Research-Action methodology was used. In
a first phase, a general analysis of the company was made and then a more detailed analysis of
the study area using quality tools such as flowcharts, Pareto diagrams, Cause-Effect diagrams
(Ishikawa diagram), among others. This analysis revealed the lack of a standard working
method in the areas of self-control, rework, waste and, in particular, a high number of defects.
That way, through the implementation of self-control procedures and creation of work
instructions, improvements were made to achieve Standard Work, allowing to reduce error
rates, increase operator versatility, more easily visualize existing problems, learn more

operations and reduce variability in task execution.

KEYWORDS: Handling complaints; Self-monitoring; Standard Work; Work instructions

vii
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobilidrio e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

1. INTRODUCAO

Neste capitulo faz-se um enquadramento do tema do projeto elaborado, bem como uma

descricéo dos objetivos, da metodologia de investigacdo e da estrutura da dissertagéo.

1.1 Enquadramento

Nas ultimas décadas, o conceito de sustentabilidade adquiriu uma grande importancia, e um
grande nimero de metodologias, ferramentas, padrdes e regulamentacfes foram desenvolvidos
para promover a implementacdo dos seus principios dentro das empresas industriais (Rossi,
Germani, & Zamagni, 2016). Além disso, a constante mudanca na economia a nivel mundial e
a existéncia de alta competitividade no mercado, impulsiona nas organizacdes a procura pela
lideranga e por lucros cada vez maiores, obrigando as empresas a atualizarem-se,
implementando técnicas mais eficazes de forma a aumentar a produtividade, prevenir falhas e
reduzir os desperdicios (Silveira & Coutinho, 2008). Demirbag, Tatoglu, Tekinkus, & Zaim,
(2006) afirmam também que a intensificacdo da concorréncia global e a crescente procura por
melhor qualidade por parte dos clientes levaram cada vez mais as empresas a perceber que terdo
de fornecer produtos e/ou servigos de alta qualidade para competir com sucesso no mercado.
Por isso, para aumentar a qualidade dos produtos e servicos sao implementadas metodologias
de melhoria continua, como por exemplo o Total Quality Management (TQM) e o ciclo PDCA,
e também ferramentas da qualidade e ferramentas Lean como o Standard Work.

O Trabalho Normalizado ou Standard Work é citado como um dos elementos mais importantes
da metodologia Lean (Machado, V. C., & Leitner, 2010), que ¢ utilizado para melhorar o
desempenho organizacional e, nomeadamente, para reduzir as taxas de erro. Uniformizar ou
normalizar significa fazerem todos do mesmo modo, seguindo a mesma sequéncia, as mesmas
operagdes e usando as mesmas ferramentas, tendo por base a documentacdo dos modos
operatérios (Citeve, 2012). A normalizacdo € obtida através de regras formais com o objetivo
de orientar as atividades dos colaboradores, recorrendo a instrugfes de trabalho, diretrizes,
manuais e procedimentos de trabalho (Nissinboim & Naveh, 2018).

Dadas as potenciais vantagens do Standard Work decidiu-se implementa-lo nas areas de
autocontrolo de forma a solucionar a falta de método de trabalho standard nas linhas de
producéo, as elevadas percentagens de defeitos detetados e sucata produzida. Segundo AIAG

(2008), a detecdo de falhas nas atividades de verificacdo ou medicao pode ser realizada durante

Introducéo 1
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a execucdo da atividade ou em postos de trabalho posteriores. O autocontrolo ou autoinspecao
ndo é nada mais que a inspecéo realizada pelo proprio operador do seu proprio trabalho, de
acordo com regras especificadas.

O presente projeto elaborado na IKEA Industry visa aplicar procedimentos de autocontrolo
numa area de colocacao de orlas, furacdo e formatacdo de pecas. Através da implementacéo de
procedimentos de autocontrolo é possivel diminuir o numero de falhas ocorridas no
autocontrolo, uma vez que este estudo permite encontrar as origens dos defeitos mais criticos e
atuar nos problemas.

Além disso, pretende-se ainda normalizar os postos de trabalho dessa mesma area para garantir
um fluxo continuo da producdo, aumentar a previsibilidade dos processos, reduzir desvios e
diminuir custos.

Visto que, a aplicacdo de procedimentos standards em todas as workstations da area em estudo
é uma prioridade da empresa, o atual projeto tem como objetivo a realizacdo de instrucfes de
trabalho nas areas de autocontrolo de forma a normalizar as rotinas dos operadores, de

diferentes turnos laborais, e minimizar desperdicios.

1.2 Objetivos

A presente dissertacdo decorreu no grupo IKEA Industry Portugal, que nos ultimos anos tem
tido uma notavel expansdo industrial, permitindo a criagdo continua de novos postos de
trabalho. O principal objetivo deste projeto prende-se essencialmente com a normalizacdo dos
procedimentos de trabalho nas areas de inspegdo, onde as pecas sdo controladas de forma
periddica, permitindo para a empresa uma reducdo dos desperdicios e custos e para o operador
uma maior facilidade para aprender novas operacdes ou para mudar de posto de trabalho,
criando uma maior polivaléncia entre estes. Para tal, foi necessario ter contacto com as areas de
trabalho e estuda-las de forma pormenorizada, ou seja, observar 0s operadores do mesmo posto
de trabalho e comparar os diferentes modos de executar o mesmo trabalho. Desta forma, tornou-
se mais facil descobrir as principais falhas existentes em determinadas linhas de producéo e por
conseguinte, tomar medidas para a resolucdo desses mesmos problemas.

Além disso, o elevado nimero de produtos ndo conformes que era rejeitado para a anélise de
qualidade levaram a que um dos objetivos principais da dissertacdo consistisse na
monitorizacdo e analise de reclamacgfes de produtos ndo conformes por parte da propria
empresa para perceber quais os principais defeitos, de forma a implementar aces de melhoria.

Deste modo, de forma mais detalhada, para a elaboracao deste projeto pretendeu-se:
Introducéo 2
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- Identificar os defeitos mais criticos com base na analise de reclamaces internas;
- Implementar melhorias no autocontrolo;
- Normalizar o modo operatdrio nas areas de inspecédo de pecas;

- Criar instrugdes de trabalho para cada posto de trabalho.

Relativamente as medidas de desempenho a melhorar neste projeto, pretendeu-se:

- Aumentar a polivaléncia entre operadores;

- Aumentar a facilidade em visualizar problemas;

- Aumentar a produtividade do fluxo de producdo e melhorar procedimentos e rotinas;
- Reduzir a variabilidade existente na execucdo de tarefas;

- Reduzir taxas de erros.

1.3 Metodologia de Investigacédo

Para a realizagdo desta dissertacdo, numa primeira fase, foi realizada uma pesquisa bibliografica
recorrendo a artigos e revistas cientificas, livros, relatorios e dissertacfes onde o tema abordado
incidia essencialmente nas ferramentas e metodologias da qualidade, no autocontrolo e no
Standard Work. Depois de recolhida toda a informacao, foi feita uma revisdo critica da literatura
de forma a selecionar apenas a informacdo mais relevante e conseguir adquirir todo o
conhecimento necessario para a aplicacao da ferramenta na area de estudo. Em simultaneo, foi
feito o planeamento detalhado de todas as tarefas a desenvolver durante o estigio e também
uma breve discusséo relativamente ao tema.

Numa segunda fase, foi feito um acompanhamento por toda a empresa de forma a perceber o
funcionamento geral desta. Tal permitiu obter todo conhecimento das areas envolventes da
empresa, sendo crucial para entender na integra todo o fluxo operatério da organizacdo, desde
a rececdo de matéria-prima até ao embalamento e transporte do produto acabado.

Na terceira fase para atingir os objetivos pretendidos utilizou-se como metodologia de pesquisa
a metodologia Investigacdo-Acao, criada por Lewin (1946), que segundo Eden & Ackermann
(2018) é um metodo de pesquisa ideal quando o objetivo é explorar a teoria em relacao a prética.
A ideia principal desta metodologia passa por utilizar uma abordagem cientifica para a
resolucdo de importantes problemas operacionais, em conjunto com aqueles que vivenciam
esses problemas diretamente (Coughlan & Coghlan, 2002). Esta metodologia ndo é meramente
“fazer o bem”, ¢ também fazer as coisas bem (Brydon-Miller, Greenwood, & Maguire, 2003).
Segundo Lewin (1946), esta metodologia envolve cinco fases: 1) diagndstico, 2) planeamento
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de acBes, 3) implementacado de acdes, 4) avaliacdo do resultado dessas a¢des e 5) especificacdo

de aprendizagem. Assim sendo e seguindo a logica da metodologia:

1) Diagnostico - nesta etapa, inicialmente, analisou-se todas as ndo conformidades provocadas
tanto pelos operadores como pelo processo, de forma a serem estabelecidos objetivos para
diminuir a ocorréncia de ndo conformidades e, posteriormente, a implementacdo de
procedimentos de autocontrolo. Numa fase seguinte, analisou-se todas as tarefas executadas
aquando a realizacdo dos testes de inspec¢do, ou seja, durante o autocontrolo. Essa analise foi
fundamental uma vez que possibilitou o registo dos tempos gastos para completar o ciclo de
producéo, do tempo que demora cada tarefa, a identificacdo de todos os produtos fabricados e
verificacdo das ferramentas de trabalho a utilizar em cada tarefa e como utilizar. Além disso,
foi possivel recolher toda a informacdo necesséria para o preenchimento da documentacdo da
empresa e verificar problemas existentes no processo produtivo. Para a obtencdo desses dados,
foram utilizados como suporte, documentos basicos criados pela empresa, nomeadamente,
WES (Work Element Sheet) e SOS (Standard Operation Sheet) e metodologias de melhoria
continua como o ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act). Além disso, usou-se ferramentas da
qualidade tais como: diagrama de Pareto, fluxograma e diagrama de causa-efeito.

2) Planeamento de acdes - numa fase seguinte, analisou-se de forma pormenorizada a melhor
sequéncia de realizar todas as tarefas para fazer uma combinacdo das sequéncias de trabalhos
com as tabelas de tempos, definindo alternativas ao funcionamento atual da empresa.

3) Implementacdo de acdes - quando o plano de acdes foi devidamente planeado e aceite,
partiu-se para a implementacdo de melhorias. Através desta ferramenta, Standard Work, foi
possivel reduzir o desperdicio, os defeitos e aumentar os indices de produgdo. Em simultaneo,
foi feito o preenchimento da documentacdo, com o auxilio dos operadores e da equipa de

qualidade recorrendo a documentacao ja existente na empresa.

4) Avaliacéo do resultado dessas acdes - depois de implementadas as melhorias, fez-se uma
comparagdo entre a situacdo atual e a situacdo proposta de forma a perceber o impacto das
melhorias.

5) Especificacdo de aprendizagem — nesta fase fizeram-se sugestdes para trabalho futuro de

melhorias que n&o puderam ser implementadas.
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1.4 Estrutura da dissertacao

Esta dissertacdo esta dividida em sete capitulos. No primeiro capitulo é feito um enquadramento
do tema do projeto elaborado, bem como uma descricdo dos objetivos, da metodologia de

investigacao e da estrutura da dissertacéo.

No segundo capitulo faz-se uma reviséo bibliografica relativamente a conceitos e ferramentas
da qualidade, dando maior énfase aos procedimentos de autocontrolo e trabalho normalizado,
visto que sdo os principais objetivos deste projeto. Sendo assim, no subcapitulo autocontrolo
sdo apresentadas algumas definicdes e os principais objetivos deste procedimento. Enquanto
no subcapitulo trabalho normalizado, apresenta-se a sua origem, a importancia da
documentacdo normalizada na procura da melhoria continua, elaboracdo de instrucbes de

trabalho e beneficios & sua implementacao.

No terceiro capitulo faz-se a apresentacdo da empresa onde foi desenvolvido o trabalho, a IKEA
Industry Portugal. Identificam-se alguns aspetos importantes relativamente a empresa, desde 0s
valores e visdo da empresa, a cadeia de valor, medidas de desempenho, os varios produtos
produzidos pela empresa e por fim, descreve-se todo o fluxo produtivo, de materiais e de

informac&o da fabrica BOF.

No quarto capitulo faz-se uma descricdo e analise critica da situacao atual da empresa na area
de estudo, EB&D (EdgeBand&Drill). Numa primeira fase, faz-se a caracteriza¢do da seccao
em estudo e depois é feita uma analise critica de forma a perceber os principais problemas

existentes.

No quinto capitulo sdo apresentadas propostas de melhoria para colmatar os problemas

encontrados, ou seja, minimizar os problemas com base nas solu¢des apresentadas.

No sexto capitulo sdo apresentadas outras acGes desenvolvidas para além das acGes
desenvolvidas para o projeto.

No ultimo capitulo apresentam-se as conclusdes obtidas neste trabalho e faz-se ainda

referéncias as oportunidades para trabalho futuro.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 Introducéo

Este capitulo tem como objetivo apresentar a revisao bibliografica sobre a qualidade. Sobre este
tema apresenta-se as varias defini¢ces de qualidade, a evolucao da gestao da qualidade e as sete
ferramentas basicas da qualidade utilizadas como suporte na resolucao de problema industriais.
Para além disso, aborda-se ainda a definicdo de Autocontrolo e Trabalho Normalizado (ATN)
que, além de serem os principais focos deste projeto, sdo dois suportes fundamentais para

garantir a qualidade dos produtos.

2.2 Definicao de qualidade

Nos ultimos anos, a palavra qualidade é sinébnimo de sucesso ou fracasso em muitas empresas,
sendo que esta situacdo resulta da visdo que as empresas tém dos conceitos de qualidade
(Calarge & Lima, 2001). A qualidade apresenta diversas definicdes, sendo facil de reconhecer,
mas dificil de definir, uma vez que o conceito qualidade depende de vérios fatores como por
exemplo, caracteristicas técnicas, design, durabilidade, preco, entre outros (Pinto et al., 2016).
Constantemente, procura-se melhorar a qualidade nas empresas, no entanto, nem sempre se
parte de uma definicdo clara de qualidade (P. J. P. GOMES, 2004). Existem cinco abordagens
para definir qualidade (Garvin, 1984):

o focalizada na producéo: “A qualidade ¢é o grau que determina se um produto especifico

estd em conformidade com um design ou especificagdo” (Gilmore, 1974);

o focalizada no cliente: “A qualidade consiste na capacidade de satisfazer os desejos...”
(Edwards, 1968);

e focalizada no valor: “A qualidade é o grau de exceléncia a um preco aceitavel e o

controlo da variabilidade a um custo aceitavel” (Broh, 1974);

e focalizada no produto: “Diferencas na qualidade equivalem a diferengas na quantidade

de alguns elementos ou atributos desejados” (Abbott, 1955);

e transcendente: “A qualidade ndo é nem pensamento nem matéria, mas uma terceira
entidade independente das duas... Ainda que a qualidade ndo possa ser definida, sabe-

se que ela existe” (Pirsig, 1974).
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Foram diversos tedricos ou gurus que ajudaram a sedimentar os conceitos da qualidade e a
construir a area da qualidade, dos quais se destacam William Edwards Deming, Joseph Juran,
Philip Crosby, Kaoru Ishikawa e Genichi Taguchi. A Figura 1 apresenta as principais ideias e

contribuigdes sugeridas por estes gurus da qualidade.

eDeming percorreu varias periodos da qualidade, demonstrando o interesse pelas ferramentas estatisticas
aplicadas ao controlo do processo e pelo método de andlise e solugdo de problemas utilizando o ciclo
PDCA. Deming percebeu que o ciclo PDCA trazia o conceito de melhoria continua (kaizen) e sistematizava-o
de forma adequada. Além disso, Deming enumera catorze principios da qualidade (Anexo 1), que tém sido
diretrizes enfatizadas na Gestdo da Qualidade em empresas de todo o mundo.

e Juran propos a trilogia da qualidade: planeamento, controlo e melhoria da qualidade. O planeamento da\
qualidade estabelece os objetivos de desempenho e o plano de ag¢des para atingi-los. O controlo da
qualidade consiste em avaliar o desempenho operacional, comparar com os objetivos e atuar no processo
guando os resultados se desviarem do desejado. Por fim, a melhoria da qualidade procura aperfeigoar o
patamar de desempenho atual para novos niveis, tornando a empresa mais competitiva. Juran foi o
primeiro a propor uma abordagem dos custos da qualidade, classificando-os em trés categorias: falhas
(externas e internas), prevencao e avaliacdo. )

~\

*Crosby defendeu o programa "Zero Defeitos" que aproveitava as nogGes de custos da qualidade propostas
por Juran, contudo tinha como principal énfase produzir bem a primeira. Tal como Deming, enumerou
catorze pontos prioritarios para a qualidade (Anexo Il).

J

N

¢ /shikawa teve também um importante papel na qualidade, contribuindo na difusdo das sete ferramentas
da qualidade (gréfico de Pareto, diagrama de causa-efeito, histograma, cartas de controlo, diagrama de
dispersdo, diagrama do processo e folha de verificagdo) e técnicas de andlise e solugdo de problemas.

J

~

e Taguchi argumenta que a qualidade esta relacionada com todas as perdas que um produto causa para a
sociedade, mesmo que eventualmente esteja dentro dos limites de especificagdo, ou seja, a redugdo das
perdas ndo esta diretamente relacionada com a conformidade das especificacGes, mas com a redugdo da
variabilidade em torno do valor-alvo.

J

v
g
¥

Figura 1-Definico de qualidade segundo os gurus da qualidade (Carvalho & Paladini, 2013)

De certa forma, os gurus da qualidade tiveram um papel fundamental na demonstracdo da
importancia da implementagéo da gestéo da qualidade nas empresas, enfatizando os seguintes
pontos: comprometimento da alta gestdo, organizacbes com objetivos, diretrizes e metas
claramente definidos, qualificacdo e formacédo dos profissionais da empresa como o principal
investimento, procura constante de solucdes dos problemas e da diminuicdo de erros e énfase

na prevencao, para evitar custos elevados de desperdicio (Longo, 1994).
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Apos a andlise do pensamento dos principais tedricos da qualidade, foi possivel compreender
melhor a definicdo de qualidade. A qualidade de um produto ou servico tem maultiplas faces e

tem como foco principal as necessidades dos clientes (P. J. P. GOMES, 2004).

2.3 Gestao da qualidade
e Evolucao histérica

Segundo Toledo&Carpinetti (2000), a gestdo da qualidade é definida como um sistema ou
método de suporte aos processos de negdcios, com o objetivo de melhorar a satisfacdo do
cliente quanto ao produto e também quanto aos seus aspetos exteriores, 0s quais dependem da
gestdo da organizacao.

Numa perspetiva histérica, a gestdo da qualidade passou por varias modificacdes,
especialmente a partir da Revolugédo Industrial, com o desenvolvimento das ferramentas de
trabalho e dos sistemas de unidades de medidas (Qualidade, 1992). De um conceito restrito ao
ch&o de fabrica, em que o foco era a conformidade de produtos alcangada através da inspecao,
a qualidade evolui até aos dias atuais, direcionada para a satisfacdo total do cliente e para a

melhoria continua de toda a organizacdo (M. Leite, 2005), Figura 2.

1980-90 ; Qualidade
| total

[
|

Programas de gestdo
1970-80 da qualidade.
Circulos da qualidade

Garantia qualidade
Motivagdo para

1960 a qualidade >
Zero defeitos
‘ Controlo estatistico
1930-50 da qualidade »
Fiabilidade/manutibllidade
Inspecgao g
1920

da qualidade >
3
1900 Supervisio » 6
]

ANTES Predominéncia
1900 da mio-de-obra >

Figura 2-Evolucéo da qualidade (Pires, 2004)
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Segundo Garvin (2002), até a atualidade, a qualidade passou por quatro etapas cruciais: etapa
da inspecdo, etapa do controlo estatistico da qualidade, etapa de garantia da qualidade e etapa

da gestéo estratégica da qualidade.

Na etapa da inspecdo, o produto era verificado pelo produtor e pelo cliente. Nessa época, 0
foco principal estava na detegdo de eventuais defeitos de fabricagcdo, sem existir uma

metodologia preestabelecida para executa-la (O. J. Oliveira, 2003).

Na etapa do controlo estatistico da qualidade, devido ao crescimento da procura mundial,
tornou-se impraticavel a inspecédo de produto a produto, tal como na fase anterior. Sendo assim,
surge a técnica da amostragem, em que através de célculos estatisticos eram selecionados, de
forma aleatdria, um determinado numero de produtos para serem inspecionados, de forma a
representarem toda a populacéo e assim verificava-se a qualidade de todo o lote (O. J. Oliveira,
2003). A inclusdo das técnicas de amostragem proporcionou um grande avango nos processos
da qualidade, promovendo a formacdo de profissionais na area da qualidade, pelo que a
inspecdo da qualidade passou a ser efetuada por profissionais especializados (M. Junior, A.
Cierco, V. Rocha, B. Mota, & Leusin, 2011).

A etapa de garantia da qualidade apoia-se em programas e sistemas, que envolvem todos 0s
departamentos associados a cadeia de producdo, de forma a existir um planeamento da
qualidade para impedir falhas e garantir a uniformidade do produto acabado (Martins, Neves,
José, & De Toledo, 1999).

A Ultima etapa, gestéo estratégica da qualidade, engloba elementos de visao e planeamento
estratégico das organizacdes. Segundo Hagan (1984), a abordagem estratégica da qualidade

tem como esséncia o0s seguintes pontos:

e ndo sdo os fornecedores, mas os clientes do produto que tém a ultima palavra
relativamente as especificacbes que este deve ter de forma a satisfazer as suas

necessidades;
e asatisfacdo relaciona-se com o que a concorréncia oferece;
e asatisfacdo é conseguida durante a vida Gtil do produto, e ndo apenas no ato da compra;

e énecessario um conjunto de atributos para proporcionar o maximo de satisfacdo aqueles

a quem o produto atende.

Na Tabela 1 é possivel verificar um resumo das etapas da qualidade anteriormente referidas.
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Tabela 1-Etapas da qualidade (Garvin, 1992)
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Etapas da qualidade

Caracteristicas Inspecéo Controlo Garantia da Gestédo Estratégica da
Estatistico da Qualidade Qualidade
Qualidade
Principal objetivo Detetar ndo Manter o Coordenacdo das Impacto estratégico
conformidades processo atividades relacionadas
controlado com a qualidade
Visdo da qualidade  Um problema | Um problema Um problema para Uma oportunidade

para resolver

para resolver resolver, mas competitiva
proactivamente
Enfase Uniformidade | Uniformidade Toda a cadeia de O mercado e as
do produto do produto com producéo, desde o necessidades do cliente
inspecao projeto até ao mercado
reduzida
Métodos Calibragdo e Técnicas e Programas e sistemas = Planeamento estratégico,
medicdo ferramentas de garantia da definigdo de objetivos e
estatisticas qualidade mobilizacao da
organizacao
Funcdes dos Inspecéo, Resolugdo de Avaliacéo da Estabelecimento de

profissionais de classificagdo e problemas e qualidade, planeamento objetivos, educagdo e
qualidade contagem aplicacdo de da qualidade e formacdo, trabalho

métodos concecao de um consultivo com outros

estatisticos programa departamentos e

concegao de um

programa

Quem é Departamento = Departamento Todos os Todos na organizagdo
responsavel pela de inspecéo de producdo e  departamentos, embora  com a gestdo de topo a
qualidade? de engenharia a gestdo sd se envolve exercer uma lideranga

Orientacéo e
abordagem

“Inspeciona a

qualidade”

“Controla a
qualidade”

perifericamente no
projeto, planeamento e
execucdo das politicas
de qualidade

“Constroéi a qualidade”

forte

“Produz a qualidade”

o Gestao da Qualidade: Trilogia de Juran

Segundo Juran e Gryna (1988), a gestdo da qualidade estd dividida em trés fases distintas
(trilogia de Juran): planeamento da qualidade, controlo da qualidade e melhoria da qualidade

(Figura 3) e, além disso, recomenda equipas de projeto responsaveis por cada uma destas fases.
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Planeamento

Controlo

Melhoria

eDeterminar os clientes;

eDeterminar as necessidades
dos clientes;

eDesenvolver caracteristicas
para o produto que atendam

eAvaliar o desempenho
operacional real;

eComparar o desempenho real
com os objetivos do servigo;

eAtuar na diferenca.

eEstabelecer, através de
politicas, programas e
procedimentos uma infra-
estrutura que potencia a
melhoria continua da

as necessidades dos clientes;

eTransferir o plano para o nivel
operacional.

qualidade, reduzindo
desperdicios, melhorando a
satisfacdo dos empregados e
clientes;

* Fornecer os recursos,
motivagao e formagdes
necessarias as equipas para
diagnosticar as causas,
estimular o estabelecimento
de uma solugdo e estabelecer
controlos para os ganhos.

Figura 3-Trilogia de Juran (Davis, 1994)

As trés fases da Trilogia de Juran estdo inter-relacionadas com o tempo e o custo da baixa
qualidade no orgcamento das operac@es, Figura 4. Como ja referido anteriormente, a primeira
atividade é o planeamento onde se determina os clientes e as suas necessidades, na fase seguinte
0 desenvolvimento e implementacdo de projetos de produtos e processos que atendem as

necessidades dos clientes e, na ultima fase, identificar uma oportunidade de melhoria e tomar

medidas para aproveitar essa oportunidade.

Planeamento da
qualidade

A —

Controlo de qualidade (durante as operacdes)

———————————

Controlo
40% _|
pico .'.‘
esporadico |" \
|

desperdicio cronico
(oportunidade
para melhoria)

operacoes

Controlo

zona original de

controlo de qualidade

nova zona de
controlo de qualidade

comego das

Custo da baixa qualidade no orgamento das
operacoes
[~
[==]
-2
£

melhoria de

qualidade

=]

T Licdes aprendidas

Figura 4-A Trilogia de Juran (Nunes, 2017a)
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Por observacdo da Figura 4, verifica-se que o eixo vertical demonstra as unidades de medida
como o custo da ma qualidade, a taxa de erros e a percentagem de defeitos. Nesse eixo, tudo o
que estiver acima do valor zero é considerado defeito. Quando ha uma reducdo das
inconformidades do produto significa que houve uma queda do custo da ma qualidade, reducéo
da insatisfacdo dos clientes e melhoramento no cumprimento de prazos de entrega (Jos,
Mattioda, & Cardoso, 2009).

e Gestao da Qualidade Total

Nas organiza¢des mais evoluidas, adota-se a chamada Gestdo pela Qualidade Total ou TQM
(do inglés, Total Quality Management). E um conceito que emergiu recentemente como forma
de alcangar uma abordagem integradora em toda a organizagdo. Assim sendo, o TQM implica
um total comprometimento com a qualidade e, para tal, nessa abordagem integradora todos os
aspetos da qualidade devem ser considerados desde as pessoas, 0s equipamentos e todos 0s
recursos da organizacao, envolvendo a participacao de todos (Adedeji Bodunde Badiru, 1995).
Outro papel fundamental atribuido ao TQM envolve o seu relacionamento com a procura
constante da satisfacdo do cliente, pela utilizacdo integradora de ferramentas e técnicas que
envolvam a melhoria continua dos processos organizacionais (Calarge & Lima, 2001). Na

Figura 5 pode observar-se os principais elementos e valores associados a TQM.

Transmissao dos
poderes do
funcionario

Trabalho em equipa Melhoria do valor

Melhoria
continua

Foco no
cliente

Selecéo de

fornecedores Benchmarking

Envolvimento
de todos 0s
colaboradores

Prevencdo

Compromisso
continuo da
administragdo

Acdo corretiva
aplicada a raiz do
problema

Figura 5-Elementos do TQM (Adaptado: (Jos et al., 2009))
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Assim, o0 TQM é compreendido como uma metodologia direcionada para agregar valor aos
clientes, produzindo excelentes produtos e servicos e melhorando sua satisfacdo. O principal
pilar do TQM ¢é reconhecer que 0s associados sao 0s principais ativos das organizacgdes, 0 que
significa que 0 seu compromisso com o processo de melhoria continua é imperativo (J. Oliveira,
S4, & Fernandes, 2017).

2.4 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade, conceitualmente, sdo técnicas simples para selecionar,
implementar ou avaliar alteragfes no processo produtivo através de andlises de partes bem
definidas do processo. Contudo, a ferramenta, por si s6, ndo produz melhoria nem implementa

alteracdes, apenas orienta a acdo de quem a usa (Carvalho & Paladini, 2013).

O processo da melhoria continua da qualidade requer uma equipa de especialistas para utilizar
as ferramentas da qualidade nas atividades de melhoria e nos processos de tomada de deciséo.
As ferramentas séo instrumentos essenciais para o sucesso de um programa de qualidade, uma
vez que sdo utilizadas para identificar e analisar solucdes de problemas existentes (Sokovi,
Jovanovi, & Vujovi, 2009). Podem ser utilizadas isoladamente, mas os melhores resultados
serdo obtidos com uma abordagem sistematizada de solugbes de problemas, ou seja, €
necessario administrar o esforgo coletivo na solucao de problemas e na consequente procura de
melhoria da qualidade (Lins, 1993). Atualmente existe uma grande variedade de ferramentas
da qualidade. Contudo o foco sera nas sete ferramentas basicas da qualidade propostas por
Kaoru Ishikawa: o fluxograma, o diagrama de causa-efeito, o diagrama de Pareto, 0
histograma, a folha de verificacdo, a carta de controlo e diagrama de disperséo (Sokovi et al.,
2009), Figura 6.

Identificacdo do problema Analise do problema

Histograma

Fluxograma

Diagrama
de Pareto

Diagrama de
disperséo

Folha de
verificacdo

Diagrama
de causa-
efeito

Carta de
controlo

Figura 6-Ferramentas basicas da qualidade (Nunes, 2017)
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2.4.1 Fluxograma

O fluxograma é uma representacao grafica de todas as etapas necessarias e sequéncias para
executar um processo ou atividade, contendo uma simbologia especifica com significados
diferentes (Mach & Guéqueta, 2001).Um fluxograma traca o fluxo de informacéo, pessoas,
equipamentos ou materiais através das varias partes do processo e facilita a visualizagdo ou
identificacdo dos produtos produzidos, dos clientes e fornecedores internos e externos do
processo (Martins et al., 1999). A Figura 7 mostra um exemplo de um fluxograma com alguns

dos simbolos mais utilizados.

Inicio

Cliente espera na fila Cartdes de crédito
do balcéo de reservas

Mapa de lugares

O cliente
tem
bilhete?

Bilhete de companhia
aérea e cartdo de

x embaraue
Nao

O cliente
tem Bagagem despachada

bagagem?
Sim
Cliente embarca no
avido
Néao
Fim

Figura 7-Exemplo de um fluxograma (Juran & Godfrey, 1998)

2.4.2 Diagrama de causa-efeito

O diagrama de causa-efeito (também conhecido como diagrama de Ishikawa ou diagrama de
espinha-de-peixe) foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa em 1943 e tem como objetivo perceber
as causas raiz de um problema. Ao concentrar a atengdo nas possiveis causas de um problema
especifico de forma estruturada e sistematica, o diagrama permite que uma equipa esclareca 0s

seus pensamentos relativamente as potenciais causas do problema e permite que a equipa
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trabalhe de forma mais produtiva para descobrir a verdadeira causa raiz ou causas (Juran &

Godfrey, 1998). A Figura 8 mostra 0s passos para construir um diagrama de causa-efeito:

Como construir um diagrama de causa-efeito

1. Definir o problema a ser analisado.

2. Formar a equipa para realizar a analise. Geralmente a equipa encontrard as principais causas do

problema realizando um brainstorming.
3. Desenhar a caixa de efeito e a linha central.

4. Especificar em categorias (maquinas, materiais, métodos, meio-ambiente, medicdo e méo-de-obra)

as principais causas e liga-las a linha central como caixas interligadas.

5. Identificar as possiveis causas e classifica-las nas categorias do passo 4.

Figura 8-Passos para a construgdo do diagrama de causa-efeito (Montgomery, 2009)

Na Figura 9 pode verificar-se um exemplo pratico da aplicabilidade do diagrama de causa-

efeito cujo problema em analise séo defeitos em pecas de madeira.

Magquina Material Método

Nimero excessivo de
operadores no mesmo posto
de trabalho

Matéria-prima de ma
Falta de manutencéo qualidade

Danos no manuseamento Sequéncia de trabalho

Ferramentas desgastadas
errada

\ \ Defeitos em
pecas de
madeira

Ambiente com alto

. : . . Profissionais ndo
indice de ruido Falta de calibragfo

. lifi
dos equipamentos qualificados
Falta de Excesso de
infraestruturas trabalho
belos Medicéo Méo-de-obra
ambiente

Figura 9-Exemplo de um diagrama de causa-efeito
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Contudo, este diagrama apresenta algumas limitacbes uma vez que, geralmente, ndo se
consegue esclarecer as sequéncias das causas, apenas pode-se resolver um problema de cada

vez e todas as causas identificadas requerem verificacdo (Sharma, Kumar, & Kumar, 2006).

2.4.3 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto ou analise ABC foi desenvolvido pelo italiano Vilfredo Pareto na
distribuicdo de rendas em Mil&o, tendo como principio base “80% dos efeitos resultam de 20%
das causas”. Juran resolveu entdo aplicar esta teoria a qualidade e verificou que esta ideia
aplicava-se a todos os problemas da qualidade (Trivellato, 2010). Assim, esta ferramenta
permite identificar como se distribuem as causas de um problema, causas essas que foram
levantadas através de um brainstorming ou outra fonte de recolha de dados (L. G. dos S.
GOMES, 2006). Este diagrama prioriza a acdo que trara o melhor resultado, uma vez que
ordena as frequéncias das ocorréncias da maior para a menor e permite a localizacdo de
problemas vitais e a eliminac¢do de perdas. Um dos principais beneficios do diagrama de Pareto
¢ identificar as “poucas causas vitais” das “muitas causas triviais” (Ppgcep & Aspectos, 2009).
Assim sendo, o diagrama de Pareto inclui trés aspetos basicos: (1) o resultado total,
classificando a informagdo da categoria de maior importancia para a categoria de menor
importancia; (2) Essa importancia é expressa numericamente; e (3) a curva de percentagem

acumulada das categorias (Juran & Godfrey, 1998), Figura 10.

12 1

0,9
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4

0,3
0,2
Pl
[
B D F C | J G

s Quantidade de defeitos ==@==Percentagem acumulada

10

~

A E H

Figura 10-Exemplo de um diagrama de Pareto

Como referido anteriormente, o diagrama de Pareto é também conhecido como anélise ABC,
uma vez que as causas dos problemas sdo categorizadas em classes, nomeadamente A, B ou C.

A classe A, de maior importancia, valor ou quantidade, corresponde a 20% do total e 80% do
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valor acumulado. A classe B corresponde a 30% do total e 95% do valor acumulado, j& a classe
C, de menor importancia, valor ou quantidade, corresponde a 50% do valor total e 100% do

valor acumulado.

2.4.4 Histograma

O histograma ou distribuicdo de frequéncias é uma ferramenta estatistica simples que permite
observar a forma de dispersdo de uma caracteristica de um determinado objeto num processo
qualquer (Pinto et al., 2016). Um histograma € uma representacdo grafica dos dados por
importancia, observando-se no eixo horizontal os valores medidos e no eixo vertical a
frequéncia de cada intervalo (Mach & Guaqueta, 2001). Para construir um histograma para
dados continuos, deve-se dividir os dados em intervalos, que sdo geralmente chamados de
intervalos de classes. Se possivel, os intervalos devem ser da mesma largura para aumentar a
informacdo visual do histograma. O numero de classes depende da quantidade observada ou da
dispersdo de dados, pelo que um histograma com poucos ou demasiados dados ndo é

informativo (Montgomery, 2009). Na Figura 11 apresenta-se um exemplo de um histograma.

=
N B

0 10
(8]
<§ 8
g 6
a 4 I ® Total
2 I
2 ) .
0 1 2 3 4 5 7 8 9 10

Ne de defeitos

Figura 11-Exemplo de um histograma

2.4.5 Folha de verificacao

A folha de verificacdo ou folha de registo é uma ferramenta simples que permite recolher dados,
sendo uma ferramenta base para a construcao de outra ferramenta, nomeadamente, o diagrama
de Pareto (LIU, 1995). Tanto o registo como a anéalise de dados séo efetuados de forma rapida
e simples, uma vez que uma das suas principais caracteristicas é a facil compilacdo de dados
(L. G. dos S. GOMES, 2006). Assim sendo, os principais objetivos desta ferramenta séo
(Trivellato, 2010):

e Facilitar o trabalho de quem realiza a recolha de dados;
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e Organizar os dados durante a recolha, evitando que haja necessidade de se organizar 0s

dados numa fase posterior;

e Normalizar os dados que serdo recolhidos, independentemente de quem os recolhe.

Na Tabela 2 pode observar-se as recomendagdes gerais para a elaboracdo de folhas de
verificacéo.

Tabela 2-Recomendaces Gerais para a elaboragdo de Folhas de Verificacdo (Adaptado: (Werkema, 2006))

Recomendagdes Gerais para a elaboracgéo e utilizacdo de Folhas de Verificacio

1. Definir claramente o objetivo da recolha de dados.

2. Determinar o tipo de folha de verificacdo a ser utilizado: itens com defeito, tipos de defeitos,

localizacdo de defeitos, distribuicio do processo e inspecéo e validacgéo.

3. Incluir campos para o registo de dados, codigos de departamentos, nomes e cddigos dos produtos,
identificacdo da (s) pessoa (s) responsavel (eis) pelo preenchimento da folha de verificacdo e origem
dos dados (por exemplo: turno, data de recolha, instrumentos de medida utilizados, nimero total de

produtos analisados, entre outros).

4. Informar todas as pessoas envolvidas no processo de obtencao de dados o objetivo e a importancia da
recolha desses dados.

5. Formar todas as pessoas envolvidas na recolha de dados sobre a forma de preenchimento da folha de

verificacdo.

6. Executar um pré-teste antes de comecar a utilizar a folha de verificagdo, com o intuito de identificar
possiveis falhas na elaboracédo da folha.

2.4.6 Grafico de controlo

O gréfico de controlo foi desenvolvido em 1920 por Walter A. Shewhart e das sete ferramentas
existentes é provavelmente a mais sofisticada tecnicamente (Montgomery, 2009). O gréafico de
controlo ou grafico de controlo de Shewhart é uma ferramenta que ajuda a distinguir causas
especiais de causas comuns. Por observacdo da Figura 12, verifica-se que o grafico é composto
por dois eixos, 0 eixo horizontal identifica o tempo e o eixo vertical o desempenho da qualidade.
O gréfico exibe ainda trés linhas horizontais. A linha central representa a média do desempenho
no passado e é, portanto, o nivel expectavel do desempenho da qualidade. As outras duas linhas
sdo linhas limite ou de controlo, isto é, limite superior de controlo (LSC) e limite inferior de
controlo (LIC) (Juran & Godfrey, 1998).
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LSC

Figura 12-Exemplo de um gréfico de controlo

Os dados que séo recolhidos ao longo do tempo séo colocados no grafico e as linhas de controlo
permitem distinguir causas especiais de causas comuns, isto €, pontos que estdo fora ou dentro
dos limites superior e inferior. Caso os pontos estejam dentro dos limites ou a distribuicdo dos
pontos é normal, entdo o processo é estavel. Caso existam pontos fora dos limites ou a
distribuicdo dos pontos é anormal, 0 processo diz-se instavel e € necessario implementar acoes
corretivas (Juran & Godfrey, 1998).

2.4.7 Diagrama de dispersao

Esta ferramenta permite identificar se existe uma relagéo entre duas variaveis, uma dependente
e outra independente. O diagrama € Util para determinar se existe uma correlacao entre as duas
variaveis (por exemplo, linear, quadratica, entre outras) que pode ou ndo indicar uma relacéo
de causa-efeito (Juran & Godfrey, 1998). Normalmente, no eixo do X coloca-se a variavel que
se pensa que pode influenciar uma outra variavel, sendo esta colocada no eixo do Y, Figura
13. Deste modo, sdo necessarias varias medi¢oes do valor da variavel Y para diferentes valores
da variavel X (Pinto et al., 2016).

1L
P e

[T}

=1
*
*

0 E 10 1B 2 25 30 38

Figura 13-Exemplo de um diagrama de disperséo
(LIU, 1995)
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Hoje em dia hd muitas ferramentas e metodologias de melhoria e consolidacdo da qualidade
que permitem enfrentar uma grande variedade de situacdes. Qualquer organizacdo que queira
ter sucesso deve utilizar devidamente um conjunto razoavel destas ferramentas (Pinto et al.,
2016).

2.5 Autocontrolo

O Autocontrolo (AC) ou autoinspecdo surgiu devido ao aumento das restricdes da qualidade
(Faye & Falzon, 2009). E uma ferramenta de gestdo que auxilia o controlo da producgéo no
préprio posto de trabalho (PT) contribuindo para a qualidade final do produto e também para a
reducdo de custos da fabrica uma vez que ndo é necessario qualquer tipo de retrabalho no final
da linha de producdo (Sequinel, 2013). A Tabela 3 apresenta algumas defini¢cBes de

autocontrolo para uma melhor percecéo deste conceito.

Tabela 3-Algumas defini¢cdes de Autocontrolo (Sequinel, 2013)

Definicdes

“O autocontrolo é um método de controlo que permite identificar, quantificar e priorizar acfes para

problemas do processo, exatamente na etapa onde eles ocorrem.”

“O autocontrolo é uma inspecdo técnica que o préprio operador executa no seu posto de trabalho,

assegurando a conformidade e qualidade da sua operagdo com o objetivo de melhoria continua.”

“Autocontrolo ¢ uma medida japonesa de inspeg¢do informativa que delega a responsabilidade da

qualidade do processo ao operador tendo sempre como principio a ideia de “fazer bem a primeira”.”

De acordo com Rot (1998), esta ferramenta tem trés propositos fundamentais para a melhoria

da qualidade:

e De um ponto de vista preventivo, visa manter os operadores vigilantes e estimula-os a

alcancar com precisdo as operagdes corretas a primeira;

e De um ponto de vista reativo, tem como objetivo que os operadores reajam de forma

imediata quando os problemas ocorrem;

e De um ponto de vista analitico, visa 0 acompanhamento de anomalias sendo mais facil

resolvé-las.

O AC ¢ efetuado pelo mesmo operador que realizou a operagdo. As operac¢des que necessitam

desses controlos sdo aquelas que acrescentam mais valor ao produto final e/ou de importancia
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para o cliente (Sequinel, 2013). Assim, normalizam-se as operagdes em documentos WES e
SOS que irdo ser abordadas no capitulo cinco. Caso algum problema seja detetado, sdo tomadas
medidas corretivas para eliminar o problema com a ajuda dos formans da area e da equipa de

qualidade, alteram-se os documentos e é dada formac&o aos operadores.

Contudo, segundo Shingo (1996), o autocontrolo apresenta também algumas desvantagens uma
vez que podem ocorrer erros involuntarios do préprio operador e o operador pode fazer uma

maé avaliacdo na aceitacdo das pecas, podendo aceitar pecas que deveriam ter sido rejeitadas.

Uma forma de melhorar o AC é fazer com que o operador inspecione ndo s6 a qualidade das
suas operacGes, como também as atividades anteriores as suas, para que os defeitos ndo passem

para a proxima etapa.

2.6 Trabalho Normalizado

O Trabalho Normalizado (TN), do inglés Standard Work, é uma ferramenta Lean que foi
desenvolvida por Ohno em 1950 (Ohno, 1988). E uma das ferramentas mais aceitaveis, usada
para melhorar o desempenho organizacional e, nomeadamente, para reduzir as taxas de erro
(Nissinboim & Naveh, 2018). Nissinboim & Naveh (2018) afirmam ainda que a normalizacéo
é obtida através de regras formais com o objetivo de orientar as atividades dos colaboradores,
recorrendo a instrugOes de trabalho, diretrizes, manuais e procedimentos de trabalho. Apesar da
normalizacdo enfatizar a homogeneidade, uniformidade e continuidade de comportamentos,
pode impor algumas barreiras a inovagdo e, assim, restringir as empresas a produtos ou

tecnologias ja existentes (Wang, Zhang, Sun, & Zhu, 2016).

Contudo, o TN nédo é uma normalizacgdo rigida de trabalho que nunca muda, até pelo contrério,
0 TN é um nivel de oscilagdo do 6timo trabalho que tem de ser feito pelas pessoas e maquinas,

diariamente, de forma a satisfazer a procura do cliente (Team, 2002).
Segundo Monden (Silveira & Coutinho, 2008), o TN é composto por 3 elementos (Figura 14):

% Sequéncia de trabalho normalizado: sdo as operagdes realizadas por um operador
numa sequéncia pré-determinada, ou seja, € a melhor ordem pela qual se devem efetuar
as diversas operacOes que conduzem a realizacdo de uma tarefa. Estas estdo dispostas
nas folhas de processo e devem ser seguidas, rigorosamente, por quem estiver a executar
as respetivas operagdes com objetivo de evitar erros, reduzir desperdicios e tornar o

processo consistente, sem muitas variagdes relativamente aos tempos;
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% WIP (Work In Process) normalizado: quantidade minima de stock necessaria para a

realizacdo do processo;

+«+ Tempo de ciclo normalizado: tempo gasto para completar o ciclo de producdo de um

produto, isto €, para que cada etapa seja concluida.

Sequéncia de WIP (Work In Tempo de ciclc

trabalho Process)

Figura 14-Trés elementos do Trabalho Normalizado

Conforme Spear e Bowen (Silveira & Coutinho, 2008), para uma empresa conseguir a

normalizacdo das suas atividades deve ter como base quatro regras principais:

i. Todo o trabalho deve ser altamente especificado quanto ao conteudo, sequéncia,

funcionamento e resultado;
ii.  Cada ligacéo cliente-fornecedor tem de ser direta;
iii. O caminho para cada produto ou servigo deve ser simples e direto;

iv.  Qualquer melhoria deve ser feita de acordo com o método cientifico, sob a orientacdo

de um instrutor, no nivel organizacional mais baixo possivel.
Para a utilizacdo desta ferramenta s&o necessarios quatro passos (Team, 2002):

1. Criacao do diagrama Parts-Production Capacity Worktable — descreve a capacidade

de cada operacdo (Figura 15);

AL e Part #: Type: RY Entered by:  Sato
Part name: 6" pinion Quantity: 1 Creation date: 1/17/02
Basic times Blades and bits
% | Description of operation Machine| Manual |Auto feed/| Comple- [Retooling|Retooling | Per unit Total [Production| Graph time
Y number | operation| machine | tion time [ amount | time  |retooling | time per | capacity
g time (A) | time (B) | (C)=A+B| (D) (E) time unit (1)/(6) Manual work
Min. Sec. | Min, Sec. | Min. Sec. (AE/ON (G1=CF AR T
1 | Pick up raw materials - 1 - 1 - - - 1.0 -
2 | Gear teeth cutting A01 4 35 39 400 [ 2'10” | 03" | 393 | 717 [4 ST - |
3 | Gear teeth suface fin. A02 6 15 21{ 1,000 [ 200" | 01" | 211 [1336 [ &, _ 15 _,
4 | Foward gear surface fin. | A03 7 38 45/ @00 | 300" 0 [Tussi| 619 |y 38 i |
5 | Reverse gear surface fin. | A04 5 28 33[ 400 [ 230" | 04" | 334 | 844 [T 2 __
6 | Pin width measurement | B01 8 5 B —-| - 13.0 | 2169 | & 4 57,
7 | Store finished workpiece - 1 - 1 - - 1.0 -
——
:«‘F_“m».ﬂ" e %“_ —| M . %i{%
Total 32| 2| 1|2 |33] Daily operating time (I): 7 hours, 50 min. 28,200 seconds

Figura 15-Exemplo do diagrama Parts-Production Capacity Worktable (Team, 2002)
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2. Criacdo do diagrama Standard Operations Combination Chart — é necessaria a
informac&o obtida do diagrama anterior. Combina as operagdes tanto manuais como
da maquina e mostra a relacdo entre ambas em termos de tempo. O tempo calculado

inclui tempo de setup e deslocamentos do operador (Figura 16);

Standard Operations Combination Chart
Entered by: Sato
Process: Gear cutting Required output: 613 units Mantal °pe'an°f‘s .
-------- Auto feed/machine time Date: 1/17/02
- . ————— Walking
Part name: A-0112 6” pinion Cycle time: 46 seconds Breakdown #: 10f1
H oo g i Operation time shown in one-second units
E Description of operation i il:ment_s P
Manual e 8 Walk 5 10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95
Il [
1 | Pick up raw materials 2 - N ! ! I ‘ ‘ I T ’
Remove AO1 workpiece, attach next and = \ Lalalaclindsadesduss | |
| 2 | feed A01 4 35 B Zm 1 I | | |
Remove AOZ workpiece, attach next and = " T G I O B [ 171 i =1 |
3 | feed A0L 6 15 z | |
Remove AO3 workpiece, attach next and 3 T o . shfassavdondt 1 1 |1 |
4 | feed AO1 7 38 N [ Y 1 | ‘ ]
Remove AO4 workpiece, attach next and G sika =
5 | feed AO1 5 28 N [ |’ N | | ( [ ] N
Remove BO1 workpiece, attach next and = i || | |
6 | feed A01 8 5 ¥ | al - 1
1 T
7 | Store finished workpiece 1 - P f [ \-\ | N
| | |
i | ‘ | |
: T 1 t -
| l | | l
I T I
| L12) | ! | \
[T N

Figura 16-Exemplo do diagrama Standard Operations Combination Chart (Team, 2002)

3. Criagédo do digrama Work Methods Chart — detalha o processo em cada workstation,
providenciando instru¢bes explicitas para novos trabalhadores. Este diagrama

permite que estes aprendam os métodos corretamente e rapidamente (Figura 17);

oA L Work Methods Chart _
ﬁart-#: Required output: Confirmation: Name:
Part name: Breakdown name: Dept: Date:
Cycle time: Standard in-process inventory:
s Description of operation Quality Critical factors Net time
g (correct/incorrect,
3 ki) Heaiine safety, facilitation, etc.) ol e,

Figura 17-Exemplo do diagrama Work Methods Chart (Team, 2002)
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4. Criagdo do diagrama Standard Operations Chart ou Standard Work Sheet —
providencia uma ilustracdo do processo com o respetivo layout da maquina. Isto

inclui o tempo de ciclo, sequéncia de trabalho e 0 WIP normalizados (Figura 18).

< Standard Operations Chart
Line name:
PG U-shaped ceil
Process name:
Gear cutting
A02 A01
Operation description: + . + .

Gear cutting of 6" pinion

. = A03 Raw
Previous process: Next process: e —®\® material

blonk blank

Cycle time: Net time: + = ﬁ;;z";id
46 seconds 46 seconds

Amount of standard | [ greaxdown #: = e Odp @
WIP inventory: % A04 BO1
5 units 1of2 ==
Symbols
Standard WIP Quality Safety
inventory chackpoint checkpoint Revision Date
+ _=—

3 o
ﬁz 7/02 J Brsm ;+ = I

Figura 18-Exemplo do diagrama Standard Operations Chart (Team, 2002)

2.6.1 Documentacdo normalizada na procura da melhoria continua

A normalizacdo de processos passa pela documentacdo dos modos operatorios garantindo que
todos os operadores seguem 0 mesmo procedimento, utilizam do mesmo modo as mesmas

ferramentas e sabem o que fazer quando confrontados com diversas situacoes (Citeve, 2012).

Devido as contantes mudancas do mercado, as empresas necessitam de estar constantemente a
inovar 0s seus processos, e como tal, necessitam também de atualizar as documentacGes
standard. Esta documentacdo deve ser alterada sempre que hajam alteracBes no processo
(maquinas, métodos, ferramentas e layout). Deste modo, todas estas alteracfes implicam a
criacdo de um ciclo de melhoria continua. O ciclo de melhoria continua PDCA pode ser
adaptado para criar o ciclo da uniformizagdo. Neste caso, altera-se o “P” (plan) para “S”

(standard), criando assim o ciclo SDCA, conforme demostra a Figura 19.
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Desempenho do processo
{ex. Qualidade)

L
v

tempo
Figura 19-Ciclo de melhoria continua SDCA (Citeve, 2012)

De realcar que o ciclo PDCA pouco vale se ndo tiver o apoio do ciclo SDCA. Sé depois da
normalizacdo dos procedimentos, de praticas e a criacdo da respetiva documentacdo (ciclo
SDCA) é possivel fazer um planeamento dos processos (ciclo PDCA), criando assim uma
melhoria continua e garantindo a consisténcia das opera¢es, produtos e servicos. A

consisténcia é, atualmente, uma das caracteristicas de qualidade mais apreciadas (Citeve, 2012).

2.6.2 Beneficios do Trabalho Normalizado

Ao normalizar processos, materiais e equipamentos, a empresa esta a contribuir para a reducéo
dos desvios (variacdo ou oscilacdo dos processos) e elevacdo do nivel de qualidade aplicada. A
implementacdo do TN nas organizacGes pode trazer varios beneficios tanto para a prépria

organizacdo como para os operadores (J. Oliveira et al., 2017; Team, 2002).

Para a empresa:
e Reduz a variabilidade, uma vez que o trabalho mantém-se estavel e mensuravel;

e Reduz custos através da reducdo de desperdicio resultante de procedimentos de trabalho

ineficientes tornando o sistema mais econémico;

e Mantém o processo controlado;
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e Melhora a qualidade porque se a mesma operacdo fosse executada de forma diferente,
a probabilidade de defeitos iria aumentar. Assim, com a melhoria da qualidade obtém-

se lead times mais curtos e previsiveis;
e Obtencdo de certificacfes de qualidade.
Para o operador:
e Aprende novas operacGes mais facilmente;

e Cria uma maior polivaléncia entre operadores, sendo mais facil a troca de postos de

trabalho;
e Maior facilidade em visualizar problemas e consequente melhoria de ideias.

Para uma melhor compreensdo das forcas, fraquezas, oportunidades e ameacas do TN foi
realizada uma analise SWOT (do inglés —Strengths, Weaknesses, Oportunities e Threats) como

é possivel verificar pela Figura 20.

4 N
e Determina o melhor método de
trabalho; eDesconhecimento desta ferramenta
*Obtencdo de tempos de ciclo mais por parte da equipa ou ndo ter
curtos e previsiveis; profissionais com know-how no
eAumenta a produtividade ( maior mercado.
seguranga, qualidade e tempo de
execugao).
\_ J
Fraquezas
X/

Oportunidades Ameagas

ePouco benchmarking, o que dificulta a
andlise de riscos da empresa;

*Hoje em dia os processos e produtos
estdo cada vez mais dindmicos o que

dificulta a estabilidade do standard
work.

eInovagado de processos de
trabalho com vista a melhoria da
qualidade e redugdo de custos
operacionais;

eEliminar fontes de desperdicio;

eGanhar cooperagdo de outras
empresas que também estdo a

\investir nessa ferramenta.

Figura 20-Analise SWOT do Trabalho Normalizado
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2.7 Conclusao

Hoje em dia, muitas empresas estdo a enfrentar varios desafios no que toca a analise de dados.
Muitos sistemas de gestdo ndo estdo preparados para tratar de grandes quantidades de dados
devido a falta de ferramentas de analise. Contudo, a partir do trabalho normalizado é possivel
elaborar a documentacdo dos métodos de operacdo de todos 0s processos, permitindo
estabelecer o fundamento para implementar um sistema de Gestdo da Qualidade Total. Assim,
os dados podem ser sistematicamente processados em informagao que pode explicar incertezas
e, deste modo, tomar decisfes mais informadas (Lee, Kao, & Yang, 2014).

Tanto a metodologia Gestdo da Qualidade Total como o trabalho normalizado séo temas muito
importantes, uma vez gque suportam a industria 4.0. Por isso, além dos principais autores que
abordam estes temas, atualmente, existem varios autores que aprofundam estes topicos
nomeadamente (Clegg, Rees, & Titchen, 2010; Starzynska & Hamrol, 2013; Kiran, 2016;
Mikva, Prajova, Yakimovich, Korshunov, & Tyurin, 2016; Kent, 2016; Gross & MaclLeod,
2017).
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo apresenta-se a empresa onde foi desenvolvido o projeto de dissertacdo — IKEA
Industry Portugal. Primeiramente, hd uma contextualizacdo da empresa relativamente ao que
produz e quanto a sua localizacao e, de seguida, apresenta-se a visao e valores da empresa, bem

como a cadeia de valor, setores de negdcios e fungfes exercidas na organizagao.

Além disso, faz-se referéncia aos indicadores de performance utilizadas pelo grupo — medidas
de desempenho, e por fim, apresenta-se também a metodologia de producéo adotada pelo IKEA
designada por Lean&Quality. Neste terceiro capitulo, apresenta-se ainda todos os produtos
desenvolvidos pela fabrica e todo o fluxo produtivo, desde a chegada de matéria-prima até ao

embalamento, armazenamento e transporte do produto acabado.

3.1 Identificagéo e localizagéo da empresa

A empresa IKEA Industry destina-se a fabricacdo de mobiliario e componentes feitos a base de
madeira para todas as lojas IKEA. A organizacao localiza-se em Portugal, nomeadamente em
Pacos de Ferreira, distrito do Porto e comecou a laborar em outubro de 2007. Atualmente, a
empresa contém cerca de 1445 colaboradores e abrange uma area de 181 323m?, Figura 21. A
fabrica IKEA Industry - Pacos de Ferreira faz parte do Grupo IKEA Industry, sendo uma das
41 unidades de producéo distribuidas por trés continentes — Europa, Asia e América do Norte,

pelo que tem vindo a proporcionar um crescimento anual de 20 a 25%.
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Figura 21-Instalacdes e Organizacédo da IKEA Industry (IKEA Industry, 2018)
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Pela Figura 21, pode observar-se que a IKEA Industry, em Portugal, é composta por dois
setores de negocio distintos (correspondentes a duas fabricas), a BOF (Board on Frame) que se
subdivide na Lacquering&Print (L&P) e Foil, e a PFF (Pigment Furniture Factory) constituida
pela Pigment. A principal diferenca entre as duas fabricas da BOF é que na fabrica
Lacquering&Print o produto final € pintado, enquanto na fabrica Foil é aplicado papel de cor
(filler) para dar o acabamento final. Além disso, existe ainda um Warehouse onde sdo

armazenados todos os produtos da BOF e da PFF.

No Anexo Il é ainda possivel analisar o organigrama da empresa e verificar como esta

organizada a sua estrutura interna e divisdo em departamento.

3.2 Grupo IKEA e Grupo Swedwood

Esta organizacéo foi fundada em Almhult, Suécia no ano de 1943 por Ingvar Kamprad, com
apenas 17 anos. O nome da empresa é um acronimo composto pelas primeiras letras do seu
nome, seguido das primeiras letras dos nomes da quinta e vila onde cresceu, dai Ingvar
Kamprad Elmtaryd Agunnaryd. O IKEA € uma empresa multinacional privada, de origem
sueca, controlada por varias corporacdes sediadas nos Paises Baixos, especializada na producgéo

e comercializacdo de mobiliario doméstico e artigos de decoracao a precos acessiveis.

Devido ao seu carater empreendedor, Ingvar Kamprad, decidiu em 1991 criar o Grupo
Swedwood para evitar a quebra de produtos devido a instabilidade dos seus fornecedores tendo
como consequéncia a falta de capacidade de resposta aos pedidos dos clientes. Assim, o
proposito do grupo Swedwood era garantir a capacidade de producdo de mobiliario de madeira

para a marca IKEA, sendo por isso considerado o seu brago industrial.

Segundo os seus fundadores, isto é conseguido através da gestdo de florestas a longo prazo e
da criagdo de varios pdlos industriais localizados em pontos estratégicos no mercado, para a

producdo de componentes e mobiliario de madeira.

Contudo, durante o ano fiscal de 2013, o Grupo IKEA sofreu uma reorganizagédo, sendo que 0
Grupo Swedwood, o Swedspan e Ikea Industry Investment & Development tornaram-se numa
Unica empresa, passando a designar-se por IKEA Industry Group. Esta juncdo teve como
principal objetivo aumentar a cooperacédo do trabalho em equipa, a competitividade do grupo e
integrar todo o seu conhecimento de forma a fortalecer a empresa no mercado. O grupo IKEA
Industry, atualmente, é responsavel pela producao de 11% dos produtos disponiveis nas lojas

IKEA. A nova organizacdo do Grupo IKEA pode ser analisada na Figura 22.
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Figura 22-Organizacéo do grupo IKEA ap6s a reorganizagdo (IKEA Industry, 2018)

As lojas da IKEA encontram-se distribuidas por 29 paises, sobretudo em paises europeus,
totalizando 355 lojas no final do ano fiscal de 2017 que terminou a 31 de agosto de 2017. O
grupo IKEA conta com 149 mil colaboradores, 975 fornecedores, uma gama de 9500 produtos
(em cado ano séo langados no mercado 2500 produtos novos) e totalizou um volume de vendas

de 34,1 mil milhdes de euros no ano fiscal 2017, Figura 23.
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Figura 23-Volume de vendas em euros até 2017 (IKEA Industry, 2018)
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3.2.1 Viséo e valores do grupo

A IKEA Industry partilha como visao inspiradora “criar um dia a dia melhor para a maioria das
pessoas” de forma a proporcionar o conforto daqueles que sao apaixonados pela vida em casa.
A forma como concretizam essa visao baseia-se na partilha de valores humanisticos. No que
concerne as pessoas, 0 IKEA defende que a unido e o entusiamo sao dois fatores fundamentais
para a tomada de decisdes pelo que os seus colaboradores sdo 0 seu recurso mais importante.
Além disso, acreditam que todos os seus colaboradores devem ser autbnomos e assumir
responsabilidades como forma de crescerem e de se desenvolverem. Importa ter uma
consciéncia dos custos, ou seja, fazer mais com menos sem comprometer a qualidade. O baixo
custo retrata 0 menor custo possivel na cadeia de valor desde o inicio até ao fim, investindo
numa producdo eficiente de grandes quantidades. De certa forma, a ideia de negécio do IKEA
¢ “oferecer uma vasta gama de produtos funcionais ¢ com bom design a pre¢os baixos que a

maioria das pessoas pode compra-los”.

Por fim, e ndo menos importante, 0 empreendedorismo resulta da forma de pensar do grupo

IKEA, isto é, deve-se olhar para os resultados com o coracao e ndo apenas com o céerebro.

3.2.2 Cadeia de valor, setores de negocio e funcdes

A IKEA Industry controla toda a sua cadeia de abastecimento desde a chegada de matéria-prima
até a entrega do produto acabado ao cliente final. Assim sendo, para alcancar a exceléncia
desejada, o grupo estd devidamente organizado como se pode observar com mais detalhe na
Figura 24.
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Figura 24-Cadeia de valor da IKEA Industry (IKEA Industry, 2018)
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O grupo IKEA Industry Portugal divide-se em dois setores de negdcio distintos, o sector BOF
e o setor PFF. Esta divisdo em setores deve-se ao facto de se produzirem produtos diferentes e

também ao tipo de materiais utilizados, Figura 25.

m nf%

a) Setor BOF b) Setor Flat Line

Figura 25-Exemplos de tipos de produtos produzidos em cada setor: a) Setor BOF; b) Setor PFF (IKEA
Industry, 2018)

Como anteriormente referido, cada setor produz:

s BOF - a matéria-prima utilizada ¢ HDF (Hight Density Fiberboard), MDF
(Medium Density Fiberboard), melamina, PB (Particle Board), papel Honeycomb
(“favo de mel”) e foil. E um tipo de material com uma estrutura mais leve e com
baixos consumos de matéria-prima. Este setor é caracterizado por uma construcao
em “sanduiche”.
% PFF — a matéria-prima utilizada é a melamina. E um tipo de material com uma
estrutura mais resistente relativamente ao setor anteriormente referido.
De forma geral, a BOF é um setor mais vocacionado para a produgdo de mobilidrio de
arrumacdo como estantes, prateleiras, secretarias, entre outros. Enquanto a PFF é um setor de

negocio mais vocacionado para a producdo de mobiliario de cozinha e quarto.

3.3 Medidas de desempenho

A IKEA Industry Portugal definiu um conjunto de medidas de desempenho para melhorar a
performance da organizacdo. Através destas medidas € possivel avaliar o desempenho atual da
empresa e estabelecerem metas a serem alcancadas num futuro proximo.

A IKEA Industry Portugal divide as medidas de desempenho em financeiras e ndo financeiras.
Quanto as medidas financeiras, a empresa acredita que estas sdo menos importantes que as
medidas ndo financeiras, contudo o resultado de uma esta implicita na outra. Como medida
financeira ¢ considerado apenas o valor da producgdo (€), enquanto que como medidas nao
financeiras s@o consideradas a Eficiéncia (resulta do calculo de dois fatores: a disponibilidade
e a performance) e também o Absentismo, as Avarias, a Sucata, o Retrabalho e as Horas-extras
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que sdo expressas na forma de percentagem. Estas medidas sdo avaliadas mensalmente, pelo
que existe um responsavel por cada area que tem como responsabilidade compilar todos os
dados recolhidos. Assim sendo, melhorando as medidas de desempenho das medidas nao

financeiras, melhora-se a medida de desempenho financeira.

3.4 Lean&Quality

A IKEA Industry implementou uma filosofia baseada num modelo de producdo denominada
filosofia Lean. A implementagdo ¢ apoiada na “estratégia de gestdo operacional e na filosofia
de melhoria continua que vai para além da melhoria da produtividade”. A metodologia usada

assenta essencialmente em 3 fatores:

v" Melhoria continua — tem como objetivo principal a constante mudanca, de forma a
permitir a empresa a reducdo de percentagem de produtos defeituosos;
v' Trabalho em equipa — organizacdo das equipas de forma a existir uma maior
cooperacéo entre operadores;
v" Normalizacdo do método produtivo — desempenhar todas as tarefas da melhor
maneira e da mesma forma.
Esta metodologia pode ser dividida em cinco etapas: Qualidade, Fiabilidade, Eficiéncia e

Flexibilidade, Figura 26. Flexibilidade

Eficiéncia m
m Etapa 5
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Qualidade Etapa 4
m Etapa 3
Etapa 2 VSM (estado
5S futuro) TQM
Etapa 1 58 SMED Produgao TPM
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Implantacdo Trabalho Preventiva Takt Time
A Ip 5 Rg id Normalizado Resolugo Sistemas Pull
Vo aga0 hepica Gestdo Visual Sistematica de Kanban
das Instalaces Dbl
Medidas de PD_CA
desempenho Qualidade

Figura 26-Metodologia Lean&Quality e as suas etapas de implementa¢do (IKEA Industry, 2018)

A etapa 1 visa perceber o que o cliente pretende, por isso alguns métodos utilizados séo a

Politica de Implantacdo que tem como objetivo consolidar os objetivos do neg6écio em acdes
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especificas; Avaliacdo Rapida das InstalacGes permite perceber o estado da féabrica e a sua
eficiéncia; e Medidas de Desempenho que permitem avaliar o desempenho atual da empresa e
estabelecer metas a serem alcangcadas num futuro proximo.

A etapa 2 tem como objetivo analisar e perceber em detalhe o funcionamento do processo, por
iSso recorre-se a ferramentas como 0s 5S (nomeadamente os 3S: Separacdo, Arrumacao e
Limpeza), VSM, Trabalho Normalizado, Gestdo Visual, PDCA e Qualidade.

A etapa 3 pretende estabilizar e simplificar os métodos produtivos, e novamente, utiliza-se
ferramentas como os 5S (nomeadamente a Normalizagdo e a Autodisciplina), SMED,
Manutencéo Preventiva e Resolucdo Sistemética de Problemas.

A etapa 4 prevé-se a passagem do modelo push para pull, sendo que é através da ordem do
cliente que se inicia o processo produtivo. Nesta etapa recorrem-se a técnicas e ferramentas
como o VSM (estado futuro), Producéo Nivelada, Takt-time, Sistemas Pull e Kanban.

A etapa 5 visa combater a reducdo de desperdicios e para tal recorrem-se ao TQM (Total

Quality Management), TPM (Total Productive Maintenance) e JIT (Just-in-Time).

3.5 Organizacao do departamento da qualidade

Na IKEA Industry Portugal, o departamento da qualidade da fabrica BOF esta organizado
conforme a Figura 27 e tem como objetivo o cumprimento das especificacfes exigidas e para
tal, € necessario um controlo rigoroso de todo o fluxo produtivo. Os diversos membros da
qualidade, desde o responsavel da qualidade, coordenadores e inspetores de area, efetuam um
constante acompanhamento do processo de forma a garantir o cumprimento da qualidade.

Como podemos constatar pela Figura 27, a empresa criou um sistema de forma a abranger

todos os pontos de controlo da qualidade nas diversas areas de producéo.
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Figura 27-Organigrama da organizacgdo do departamento da qualidade (IKEA Industry, 2018)

3.6 Fabrica Foil

Como referido anteriormente, as instalacdes da IKEA Industry Portugal sdo constituidas por
dois setores de negocio, a BOF e a PFF. A presente dissertacdo foi desenvolvida na fabrica
BOF, mais concretamente na fabrica Foil. No Anexo IV é possivel verificar o layout geral da
fabrica BOF.

3.6.1 Produtos

A fabrica Foil, que faz parte da fabrica BOF, produz mobiliario do tipo “sanduiche”, como
referido anteriormente. Uma vez que o processo produtivo é igual para a construcdo de qualquer
mobilia, podem-se agrupar todos os produtos fabricados na mesma familia. Existem seis
familias de produtos, KALLAX , STUVA , BESTA, PAX, PLATSA e LACK, sendo que este Gltimo
é comum a Foil e a L&P. No Anexo V, é possivel verificar alguns exemplos dos produtos
fabricados na empresa.

Dentro de cada familia de produtos existem diferentes modelos, na KALLAX destacam-se sete
produtos que estdo disponiveis nas cores branco, madeira e preto-acastanhado. Ja a STUVA

dispde de sete modelos e esta disponivel apenas na cor branco, enquanto a BESTA dispde de
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onze modelos. A BESTA dispOe nas cores branco, castanho-escuro e cinzento. A PAX dispde
de varios modelos em quatro cores diferentes: branco, preto-acastanhado, carvalho e carvalho
branco. A PLATSA ¢é uma nova familia de produtos, que comecou a ser produzida na fabrica
em novembro de 2017. Dispde de quatro modelos, apenas na cor branco. Por fim, a LACK
dispde de seis modelos diferentes nas cores branco, bege e preto-acastanhado.

Além disso, os produtos sdo constituidos por varios componentes que se agrupam nas seis

familias de produtos como se verifica na Figura 28.

Laterais
(Side)

Divisérias
(Partition)

Componentes
Foil

Figura 28-Familia de componentes da Foil (IKEA Industry, 2018)

3.6.2 Fluxo de materiais e layout geral das areas da fabrica

O diagrama SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) possibilita a visualizacao
do processo estudado e dos principais componentes. E estruturado em cinco colunas, nas quais
sdo indicadas, da esquerda para a direita: os fornecedores envolvidos (suppliers), as entradas
necessarias (inputs), o processo em analise (process), as saidas do processo (outputs) e 0s
clientes atendidos pelo processo (customers) (Jorge & Miyake, 2016). O SIPOC da Foil foi
efetuado e encontra-se no Anexo VI.

No Anexo VII ¢é apresentado, detalhadamente, o layout geral das &reas pertencentes a fabrica
em estudo, que é constituida por cinco areas de producdo: Cutting, Board On Style (BOS),

Foil&Wrapping, Edgeband&Drill e Packing que sdo descritas nas sec¢des seguintes.

Cutting

Esta area é responsavel pelo corte, através da Schelling, de matéria-prima como a melamina, o
aglomerado Particle Board (PB), MDF (Medium Density Fiberboard) e HDF (Hight Density
Fiberboard), vindas do fornecedor. Estas placas sao cortadas conforme as medidas necessarias

para cada produto, segundo um programa de otimizacdo que visa minimizar os desperdicios de
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corte. Esta otimizacdo é feita, ainda nesta &rea, na linha PBP, que cola através de
eletromagnetismo as placas que sao consideradas desperdicio no corte, e depois volta a cortar
as placas conforme as especificacfes para cada produto. Os diferentes tipos de matérias-primas
seguem fluxos diferentes. Na fébrica L&P, a melamina é enviada para a area EB&D
(EgdeBand&Drill), as ripas de MDF e aglomerado para a area de Frames e as placas de HDF
para a area de ColdPress. Na fabrica Foil, as placas de HDF e o aglomerado PB seguem para a
BOS.

Esta area, Cutting, é comum as duas fabricas, Foil e L&P, pelo que abastece simultaneamente
estes dois fluxos da fabrica BOF.

No processo de corte alguns parametros tém de ser controlados como o tipo de serra a ser
utilizada, o seu desgaste e a velocidade do corte, a espessura e tolerancia das pecas e o
paralelismo do corte. Estes controlos periddicos permitem diminuir o nimero de produtos ndo

conformes.

Board On Style (BOS)

Apos o corte do HDF e do aglomerado PB, nas dimens@es pretendidas, a matéria-prima segue
para a BOS. A area BOS e composta por duas linhas de producdo, a Biele e a Lamek. Enquanto
a linha Biele é mais mecanizada e produz todos os produtos, a linha Lamek é mais manual e
produz apenas Side, Top e Bottom da familia BESTA.

Na area BOS ¢ feita a montagem das estruturas dos produtos na forma “sanduiche”, que apds
estarem montadas, sdo preenchidas com cartdo “favo de mel” (honeycomb).

Nesta area sdo produzidos painéis de maiores dimensdes e necessitam de seis horas de cura,
isto é, os painéis devem permanecer pelo menos seis horas antes de serem enviados para o

processo seguinte.

Foil&Wrapping

Esta linha é composta apenas por uma linha de producdo, a Complete Line, e subdivide-se em
duas etapas, a Foil e 0 Wrapping. Na primeira etapa, Foil, os painéis que vém da BOS, passam
pela calibradora para ajustar a espessura, depois as laterais do painel sdo lixadas colocando a
largura da peca com as medidas requeridas. De seguida € um aplicado nas laterais um filler para
disfarcar os defeitos resultantes do corte e lixagem. Por fim, o painel é pré-aquecido, aplica-se
um endurecedor para facilitar a aplicacdo do Foil e aplica-se também uma cola para entdo ser

colocado o Foil (papel).
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Na segunda etapa, Wrapping, os painéis sdo cortados de forma transversal podendo originar

varias pecas duplas.

EdgeBand&Drill (EB&D)

A EB&D da Foil é constituida por quatro linhas de producéo e uma zona de retoques (CNC)
de produtos defeituosos. Trés das quatro linhas de producgéo séo idénticas, sendo responsaveis
pela colocacgdo de orlas nas laterias, furacdo necessaria para a montagem final do mével, corte
longitudinal de pecas duplas em pecas simples e novamente colocacdo de orla nas duas laterais
que sofreram o corte anteriormente. A quarta linha, denominada de Insert Line, é responsavel
pela aplicagdo de nuts (roscas) apenas no componente bottom (base do moével). Daqui os painéis

seguem para a Ultima area produtiva, o Packing.

Packing

O Packing é uma area comum aos dois fluxos Foil e L&P, sendo responsavel embalamento dos
produtos acabados, colocacéo de fittings (ferramentas necessarias a montagem) e de um manual
de instrucOes também necessario a montagem final do moével. Esta &rea é composta por cinco
linhas, duas delas responsaveis pelo embalamento de cartdo dos produtos da Foil, outras duas
séo responsaveis pelo embalamento de cartdo dos produtos da L&P e a ultima linha € comum

pelo que é responsavel pelo embalamento em plastico das paletes.

Warehouse

Depois dos produtos serem embalados no Packing sdo enviados para o Warehouse. Nesta area

é onde os produtos sdo armazenados e enviados para o cliente final, as lojas IKEA.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL DA EMPRESA

Como referido anteriormente, a implementacdo de procedimentos de autocontrolo e
normalizacdo de postos de trabalho foram desenvolvidos na Foil, na area EB&D. Assim, neste
capitulo caracteriza-se detalhadamente esta area, identificando-se o processo produtivo, 0s
controlos periddicos do sistema produtivo, os parametros do processo, o planeamento e controlo
da producdo e da qualidade na &rea EB&D e as workstations que existem nessa area. Depois

realizou-se uma analise critica da seccdo de forma a identificar os problemas existentes.

4.1 Descricdo do sistema produtivo da area EdgeBand&Drill

A érea de producdo EdgeBand&Drill é responsavel por trés processos: colocacdo de orlas,
processo de furacdo e formatacdo de pecas duplas em pecas simples.

A area de producdo, representado na Figura 29, tem quatro linhas de producdo que tém a
designacgéo de linha 1, 2, 3 e 4. As linhas 1, 2 e 3 ttm um processo semelhante e com quatro
postos cada uma das linhas, sendo que a linha 4 € uma excec¢do em termos de processo e contém
apenas dois postos de trabalho. Uma vez que o foco do projeto foram as linhas 1,2 e 3, apenas
sdo descritas estas linhas de producdo. O processo inicia-se com a colocagdo de pecas que
chegam da area de producao anterior (Foil&Wrapping) e que estdo no buffer de entrada na linha
de producdo da EB&D que através de um braco automatizado designado por RBO ou

alimentador de pecas, coloca as pecas nas linhas da EB&D.
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Figura 29-Layout da area EdgeBand&Drill (IKEA Industry, 2018)
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e Linhal

O alimentador de pecas abastece a linha 1 colocando as pecas na linha. De seguida, as pegas
rodam 90° atraveés de um cone virador para que seja possivel a colocacao de orla nas laterais da
peca, passando assim na orladora. O processo seguinte é a furagdo em que de quatro em quatro
pecas sdo transferidas duas para uma linha de furacdo paralela, através de um braco robotizado,
denominado de misturador 1. Em cada uma destas linhas existe a furadora L1 e furadora L2
responsaveis por efetuar as furagdes verticais e horizontais. Depois de furadas as pecas, as pe¢as
que passaram pela furadora 2, voltam novamente para a linha principal, através de um braco
robotizado, denominado de misturador 2. Posteriormente, as pegas passam por um segundo
cone virador, rodando novamente a peca 90°.

Por fim, as pegas passam pela maquina de corte, denominada de Splitter, onde as pecas duplas
sdo cortadas em pecas simples, dando origem a duas pecas iguais e pela Swapper, que tem como
funcdo trocar as pecas de forma a ser colocada orla nas laterais que foram cortadas. No final é
efetuado um controlo de qualidade que retira as pecas da linha e, de seguida, através de um
alimentador de baseboards o produto é colocado no buffer de saida da linha 1. O layout da linha

1 encontra-se na Figura 30 e no Anexo VIII para melhor visualizagéo.

Controfador
de Qualidade

Misturador 2 |

Méquing de
Corte

Figura 30-Layout linha 1 da EdgeBand&Drill (IKEA Industry, 2018)

Alimentador de
baseboards

Alimentador
de Pegas

e Linha?2

O alimentador de pecas abastece a linha 2 colocando as pecas na linha. Tal como na linha 1, as
pecas rodam 90° através de um cone virador, seguindo para a orladora 1, denominada de Homag
1, que tem como fungdo a colocacdo de orla nas laterais da pega. Depois segue-se para a
furadora, onde as pecas sdo furadas na vertical e horizontal. Apds a furacdo, as pecas rodam
novamente 90° e as pecas duplas sdo cortadas em pecas simples por uma maquina denominada
de Splitter, dando origem a duas pecas simples iguais. Ainda nesse posto, existe uma maquina
denominada Swapper que tem como fungdo trocar as pecas de posicdo com o objetivo de

colocar orla nas laterais que foram cortadas.
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Por fim, as pecas seguem para a orladora 2, denominada de Homag 2, onde é colocada orla nas
laterais. No final da linha os produtos sdo colocados em paletes, seguindo para o buffer da linha

2. O layout da linha 2 encontra-se na Figura 31 e no Anexo IX para melhor visualizagéo.

Maguina de F"Sm de
Troca de Contron
Cone Virador Posicao
2
-
-
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-
Cone Virader
1
3 Miqunade
) m.:h o gz.z Orlzdora 2 Amzntador
el Orladora 1 FUrKlors e dez baseboards

Figura 31-Layout linha 2 da EdgeBand&Drill (IKEA Industry, 2018)

e Linha3

Tal como as linhas anteriores, 0 processo € muito semelhante. A principal diferenca é que no
inicio do processo existem duas orladoras. A orladora 1 coloca orla nas laterais da peca,
enquanto a orladora 2 coloca orla nos topos da peca. De seguida, as pegas vao para as furadoras
onde véo ser feitas as furagdes verticais e horizontais. A seguir as pegas passam novamente por
um cone virado, seguindo para a maquina de corte (Splitter) e troca de posicdo (Swapper). Por
fim, na orladora 3, é aplicada orla nas laterais que foram cortadas e, portanto, encontram-se sem
orla. No final da linha os produtos séo colocados em paletes, seguindo para o buffer da linha 3.

O layout da linha 3 encontra-se na Figura 32 e no Anexo X para melhor visualizagao.

Maguina de
Troca de
Posgao

Cone Virador
2

Alimentador
@ boseboards

Almentador
de Pegas

Orladora 2 |

Figura 32-Layout linha 3 da EdgeBand&Drill (IKEA Industry, 2018)

As linhas 1,2 e 3 da EdgeBand&Drill sdo compostas por 4 postos de trabalho por linha. O
processo associado a cada posto esta representado na Figura 33.
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EdgeBand&Drill
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Figura 33-Diagrama representativo do fluxo produtivo da EdgeBand&Drill

4.2 Controlos periodicos do sistema produtivo

O fluxo Foil, mais concretamente a area EdgeBand&Drill, requer cuidados continuos de forma
a garantir a qualidade das pecas. Para tal sdo efetuados controlos periédicos nas areas de
inspecdo. Os testes de qualidade efetuados sdo realizados tanto na 1* Peca OK como na
Execucdo das rotinas de 12 Peca OK, que sera explicado mais a frente. Deste modo, na inspe¢édo
séo efetuados quatro testes de qualidade: controlo dimensional da peca, controlo da furagéo,

controlo da orla e controlo da superficie da peca.
e Controlo dimensional da peca

Um dos controlos efetuados é o controlo dimensional da peca de hora-a-hora que consiste em
verificar o comprimento, largura, paralelismo e esquadria da peca, Figura 34. Ao verificar
todos estes parametros € possivel garantir que a peca tem a dimenséo especificada pelo grupo
IKEA. Este tipo de teste € realizado numa unica mesa de medicgdo existente para as 3 linhas de

producéo.
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Figura 34-Controlo do comprimento, largura,
esquadria e paralelismo da peca (IKEA Industry,
2018)

O comprimento e esquadria da peca sdo verificados no PT1 uma vez que com a aplicacdo de
orla nas laterais da peca é necessario garantir que o comprimento esta dentro das especificacoes.
O comprimento, largura, esquadria e paralelismo da peca sédo verificados no PT2 para garantir
que a furacdo é efetuada numa peca com as dimensdes corretas. A largura e paralelismo da peca
sdo controlados no PT4 porque a peca é cortada em duas pecas simples e é aplicada orla
novamente nas laterais que foram cortadas o que pode alterar a largura das duas pecas

produzidas.
e Controlo da furacéo

Outro controlo realizado é o da furacdo. Este tipo de controlo é mais minucioso uma vez que

consiste em verificar varios parametros, Tabela 4.

Descricdo e analise critica da situacao atual da empresa 45



Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

Tabela 4-Controlo da furacdo

-Mesa de medicdo Para garantir a

- Verificagio da posicio com o auxilio do profundidade da

vertical em X e Y (PT2) desenho técnico furacio e o

alinhamento e

- Presenca/auséncia  de = CEEE!
¢ 1em 1 hora encaixe dos
furacdo (PT4) -Calibre Go/NoGo fittings
- Didmetro (PT2 e PT4)
Controlo da

furagio Verificagdo da posicdo - Calibre

vertical em X e Y (PT2 e .
- Paquimetro
PT4)
15 em 15

- Verificacdo da posicao minutos

horizontal em X e Z (PT2)

Este controlo é realizado com bastante pormenor no PT2, uma vez que € o PT responsavel pela
furacdo da peca, sendo um dos controlos mais importantes uma vez que caso haja alguma
irregularidade nos pardmetros descritos na Tabela 4, iss0 podera implicar a impossibilidade da
montagem final do mdvel. Além disso, no PT4 também se inspeciona a furagdo, uma vez que
se trata de um posto de inspecdo final tendo como obrigacéo a verificagcdo de todos os controlos.

Contudo, neste PT ndo sdo executados exatamente os mesmos controlos efetuados no PT2.

No PT2, que é composto apenas por um operador por turno, todos os controlos sao efetuados

numa zona de autocontrolo, Figura 35.
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Figura 35-Zona de autocontrolo (PT2) (IKEA Industry, 2018)

No PT4, que é composto por um operador por turno, os controlos relativos a furacdo também

sdo efetuados numa zona de autocontrolo, Figura 36.
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e Controlo daorla

De 15 em 15 minutos € feito o controlo visual da orla. O operador tem de verificar a presenca
ou auséncia de orla, o estado da orla (curta/comprida), colagem da orla e ainda a cor da orla,
Figura 37. Este controlo é efetuado no PT1 e no PT4, uma vez que a colocagdo de orla é

efetuada nesses postos.

Figura 37-Controlo da orla (IKEA Industry, 2018)

A zona de autocontrolo do PT1 onde é efetuado o controlo da orla é composto apenas por um
operador, Figura 38.

Figura 38-Zona de Autocontrolo (PT1) (IKEA Industry, 2018)

A zona de autocontrolo do PT4 ja foi anteriormente apresentada (Figura 36).
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e Controlo da superficie da peca

Outro teste realizado na area EB&D € o controlo do estado da superficie da peca,
nomeadamente verificar se existe sujidade, mossas, bolhas, casca de laranja, esmilhados ou
riscos tanto na superficie como nas orlas da peca. Verifica-se ainda se existem rebarbas ou
serrim nos furos da mesma. Todo este controlo € feito visualmente de 15 em 15 minutos e

efetuado em todos os postos de trabalho.

4.3 Descricado dos parametros de producao

Caso num destes controlos efetuados seja detetada alguma anomalia, é necessario verificar
todos os parametros de producdo que influenciam a producdo de pecas. Existem quatro
parametros: parametro de orlagem (das maquinas das orlas-orladora), furacdo (das maguinas
de furacdo — furadora), corte (das maquinas de corte — Splitter) e gerais (relacionados com os

tlneis UV e outros parametros da linha), Figura 39.

eTemperatura da cola

eQuantidade de cola aplicada

ePosicdo do grupo de pré-fresagem e fresagem fina
*Posicao das escovas de limpeza

eAltura e espessura da orla

*Posicdo das serras de corte
eProfundidade de entrada e saida das serras

*Posicdo dos motores de furagdo verticais inferiores e superiores
*Posi¢ao dos motores de furagdo horizontais

eProfundidade de furagdo

eTempos de furagdo

*Pressdo do ar comprimido nos cones viradores
*Velocidade da linha nas zonas de transporte
*Velocidade de avanc¢o nas maquinas

eEspagamento entre pegas

*Pressdo das ventosas nos alimentadores de baseboards
ePressdo das ventosas nos misturadores

eComprimento, largura e espessura da peca

Figura 39-Parametros de producédo que influenciam a producédo de pecas (IKEA Industry, 2018)
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4.4 Planeamento e controlo da producdo e da qualidade na area EB&D

A seccdo EB&D inicia a producdo quando sao colocadas encomendas por parte do grupo IKEA
que abastece atualmente 47 lojas. As encomendas chegam a empresa através de uma master
planner e séo recebidas pelo departamento de planeamento que faz a gestdo das encomendas
de acordo com as necessidades de venda e a quantidade de material disponivel em armazém. E
elaborado um ficheiro Excel onde contém toda a informacao relativa a quantidade de produtos
a serem produzidos e 0 tempo necessario para a producdo de uma semana. Este ficheiro é

partilhado numa pasta comum para que todos os colaboradores possam ter acesso ao ficheiro.

Depois de programada a producdo é efetuada, diariamente e antes de comecar o turno, uma
reunido com os departamentos de processos, qualidade, planeamento e foremans de cada area

para averiguar se é necessario efetuar alteracdes.

Além disso, em cada linha existe um OPC Show, Figura 40, que informa o estado atual da
producdo, isto é, a referéncia do produto, eficiéncia, nimero de pecas por minuto, quantidade
produzida na dltima hora, nUmero de pecas que faltam produzir, previsdo do tempo de término,
numero de pecas NOT-OK (NOK) e o tempo de paragem da linha. Este OPC Show tem como
funcdo permitir ao foreman daquela &rea saber o que esta a ser feito em cada instante, ou seja,
permite saber se a produtividade esta dentro dos parametros ou se ocorreu algum problema que

impediu a producédo planeada.

S023KXEBSH01BB2 11980p | &

Kallax EB SH 01 BB2

615 Sy 1476

Figura 40-OPC Show (IKEA Industry, 2018)

Contudo, mesmo efetuando este controlo e planeamento da producgéo e qualidade existem pecas
ndo conformes gque acabam mesmo por chegar as lojas, originando reclamacges externas.
Quando tal acontece, existe em cada linha um quadro de resolucdo de problemas (Figura 41)

onde se identificam os problemas existentes e implementam-se a¢es.
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Figura 41-Quadro de Resolucéo de Problemas (RCPS) (IKEA Industry, é018)

O quadro de resolucdo de problemas ou RCPS (Root Cause Problem Solving) tem como
principio fundamental a resolucdo de problemas usando ferramentas simples da qualidade
(5W2H, diagrama de causa-efeito e 5W) para identificar e resolver problemas criticos que
ocorrem durante a producdo (Murugaiah, Jebaraj Benjamin, Srikamaladevi Marathamuthu, &
Muthaiyah, 2010). Os 3 principios fundamentais do RCPS sdo (IKEA Industry, 2018):

e Numa primeira fase, deve-se verificar a ocorréncia anormal de problemas e descobrir a
causa-raiz;
e Aguardar até ter uma boa compreensdo e analise do que realmente aconteceu,;

e Estabilizar a relacdo causa/efeito com base em factos e ndo em suposicdes.

Para encontrar a causa raiz dos problemas e posteriormente as acdes necessarias para a

resolucéo, esta ferramenta segue oito passos conforme mostra a Figura 42.
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Figura 42-Método de resolucéo de problemas (IKEA Industry, 2018)

O RCPS oferece solugcfes 6timas e sustentaveis, tratando a causa-raiz do problema de forma
eficaz em vez de oferecer solucGes rapidas, mas ndo eficazes. Toda a resolugdo de problemas
comeca pela definicdo do problema com o auxilio da ferramenta 5W2H e, depois, pela
descoberta da origem dos problemas. Para tal utiliza-se o diagrama de causa-efeito, que através
de um brainstorming, descobre as causas diretas do problema e a cada uma das causas

questiona-se o porqué (5W) até chegar a causa raiz.

4.5 Workstation

A IKEA Industry, ao longo do tempo, tem vindo a desenvolver um projeto focado no operador,
e para isso, criou a workstation que tem como objetivo garantir o0 acesso a toda informacao
relativa a um posto de trabalho, de forma a permitir ao operador a completa execucéo de todas
as tarefas com seguranca, qualidade e cumprimento dos standards, numa perspetiva de

melhoria continua.

A workstation permite assegurar que todos os turnos trabalham de forma standard, Figura 43.
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Ii 39 TURNO

2° TURNO
Figura 43-Workstation (IKEA Industry, 2018)

1° TURNO

Como demonstra a Figura 44, a workstation € composta por 3 elementos: a) a Voz do Operador
(VDO) em que os operadores preenchem uma folha de registo com o problema ou sugestéo e
de seguida colocam a VDO na éarea relacionada com o departamento que melhor se enquadra
para lhes solucionar o problema e comunicam ao foreman; b) rotinas standard do operador e c)
informacdes dos standards relativos ao posto de trabalho: SOS, WES, OPL e FP.

= das Tintaseg
o

Figura 44-Elementos da Workstation (IKEA Industry,
2018)
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Rotinas da workstation

O principal proposito das rotinas é garantir o correto e bom funcionamento do turno, garantindo
que todos os processos sdo efetuados com seguranca e zelando pela qualidade do produto em
curso.

Cada posto de trabalho tem 7 rotinas e estas rotinas sdo elaboradas de acordo com cada posto
de trabalho:

e Arranque — todos os procedimentos que o operador deve executar para iniciar ou
reiniciar a atividade no seu posto de trabalho (por exemplo, maquina desligada para
ligada e passagem de turno);

e Execucdo —todas as atividades e respetivos conhecimentos técnicos que o operador tem
que executar durante a producéo para validar a estabilidade do processo (por exemplo,
qualidade de produto, estabilidade parametros, ajustes sem interromper a producéo e
estado da maquina). E nesta rotina que sdo definidos todos os passos que o operador
tem de controlar durante o processo e também a periocidade do controlo, de forma a
manter a qualidade dos produtos;

e Manutencao de 1° nivel - todas as atividades e respetivos conhecimentos técnicos que
0 operador tem que executar para assegurar a conservagao dos equipamentos, reduzir a
probabilidade ocorréncia de problemas, aumentar a disponibilidade do equipamento e
reduzir custos de reparacdo, avarias, sucata e rework;

e Setup - todas as atividades e respetivos conhecimentos técnicos que o operador tem que
executar para uma mudanca de referéncia/ferramenta;

e 12 Peca OK - todas as atividades e respetivos conhecimentos técnicos que o operador
tem que executar para garantir que a peca executada assegura todos os requisitos de
qualidade definidos pelo cliente. A realizacdo da 1* Peca OK é das rotinas mais
exigentes e foi também uma das rotinas mais elaboradas na documentacdo de
autocontrolo, uma vez que permite, como referido acima, cumprir 0s requisitos de
qualidade e também verificar se o setup foi bem efetuado;

e Fecho—todos os procedimentos que o operador deve executar para terminar a atividade
no seu posto de trabalho (por exemplo, desligar maquina e passagem de turno);

e Problemas — todas as atividades e respetivos conhecimentos técnicos que o operador
tem que executar sempre que é detetada uma ndo conformidade ou a série é

interrompida: a) por causa inesperada: deve identificar a origem da paragem. Conforme
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a origem, deve usar o0 ABC de problemas respetivo e caso ndo resolva em tempo Util

(pré-definido), ativar as funcbes de suporte; b) por decisdo de alguém: usar o ABC de

Problemas respetivo e caso ndo resolva em tempo util (pré-definido), ativar as funcbes

suporte.

4.6 Analise e identificacdo de problemas

4.6.1 Falta de normalizacdo no preenchimento de reclamaces internas

Numa primeira fase, de forma a perceber se o0 autocontrolo estava a ser bem executado e
determinar qual a &rea que produz mais defeitos, realizou-se uma analise minuciosa, de janeiro
de 2017 a janeiro de 2018, de todas as reclamacdes internas, isto é, dos defeitos que sdo
detetados e corrigidos na seccdo de reparacdo de pecas durante as inspegdes finais, nunca
chegando até ao cliente. Todas as reclamac@es internas sdo registadas pelos inspetores da
qualidade num ficheiro Excel, denominado de 1Q108, onde s&o registados todos os dados das
pecas inspecionadas. O ficheiro contém o0s seguintes campos: a) o numero de rejeicdo da
reclamacdo interna, ndo podendo existir reclamacdes distintas com o mesmo numero de
rejeicdo; b) data de inspecéo; c) fluxo da fabrica responsavel pelo defeito; d) a area de origem
do problema; e) equipa, turno e linha onde ocorreu o problema; f) descrigédo, cor e referéncia
do produto onde foi detetado o problema; g) descricéo do tipo de problema; h) tipo de inspecéo
realizada, isto é, por amostragem ou inspecdo total; i) quantidade inspecionada e quantidade
NOK; j) inspetor que realizou a inspecao; k) tempo gasto na inspecéo e I) observacdes.
Contudo, foram detetadas muitas inconformidades no preenchimento deste ficheiro
nomeadamente a falta de normalizacdo do ficheiro, o que dificultou a anlise dos dados
tornando-se um processo bastante demorado. Os principais erros no preenchimento do ficheiro
Excel s&o:

a) Nem todos os campos acima indicados estdo preenchidos;

b) Existem varios campos, em que os dados preenchidos ttm nomes diferentes, mas
representam o mesmo, isto €, o0 mesmo tipo de problema é preenchido com nomes
diferentes. Exemplo: efeito banana e empeno;

c) No campo “descri¢do do problema”, existem problemas inconclusivos, isto €, que nao
se percebe o verdadeiro defeito. Por exemplo, o problema “furacdo NOK” nao se

compreende se o defeito é falta/excesso de furos, furagéo descentrada, entre outros;
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d) Existem varias reclamagfes internas com o mesmo nimero de rejeigdo e 0 com 0 mesmo

tipo de inspecdo, contudo com uma quantidade diferente de pecas inspecionadas nédo

sendo possivel perceber o nimero de paletes inspecionadas;

e) Os numeros atribuidos as rejeicdes ndo seguem uma ordem cronoldgica relativamente

a data de inspecéo.

Nas Figura 45 e Figura 46 podem ser verificados alguns dos erros acima descritos.

Area de detegao T Equipa . Turno . Linha Descigéo do problema T
A FORNECEDOR b) EFEITO BANANA
2 BIELLE EMPENO
a) 3 PAUL LARGURA INFERIOR
B L1 b) PECA MAIS PEQUENA 2WM
C 3 PECA MAIS PEQUENA A LARGURA
A 3 L2 FURACAO NOK
C 3 L2 C) FALTA DE PROFUNDIDADE
PACKING A A 2 EXCESSO DE PROFUNDIDADE
PACKING A A 1 VARIOS DEFEITOS
PACKING B B 1 VARIOS DEFEITOS
LACQUERING A A 1 VARIOS DEFEITOS
LACQUERING A A 1 VARIOS DEFEITOS

Figura 45-Exemplos de erros cometidos no preenchimento do ficheiro Excel 1Q108 (IKEA Industry, 2018)

fp . . . Quantidade .
N° rejeicéo Data Tipo de inspe . . uantidade NOK

Jeiea0 | ¥ - | P PE¢ - inspecionada | ™ Q -
218 04-01-2017 10% 16 16
218 04-01-2017 100% 856 856

e) 166 06-01-2017 10% 200 68
166 06-01-2017 10% 960 398
166 06-01-2017 10% 360 3
225 08-02-2017 10% 6 G
225 09-02-2017 100% 3866 2738

d) 208 09-02-2017 100% 1296 824
225 09-02-2017 100% 324 324

Figura 46-Exemplos de erros cometidos no preenchimento do ficheiro Excel 1Q108 (IKEA Industry,

2018)

Apobs analisar todas as reclamacdes internas e juntamente com a ajuda dos inspetores da

qualidade, percebeu-se que dos dois fluxos existentes na BOF, a Foil e a L&P, o fluxo Foil é

aquele que apresenta um maior nimero de reclamacdes, embora o nimero de reclamacdes

internas abertas na Foil ndo € muito superior ao valor da L&P, Figura 47. Na Figura 47 pode

também verificar-se que existem 7 reclamacdes internas cujos defeitos tém origem na matéria-
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prima fornecida pelos fornecedores e 3 reclamacgdes em que ndo existe qualquer tipo de

informacé&o relativamente ao fluxo responsavel pelos defeitos.

NA (N3o
BOF disponivel); 3

(Fornecedores); 7

L&P; 193 FOIL; 206

= FOIL = L&P = BOF (Fornecedores) = NA (N3o disponivel)

Figura 47-Numero de reclamagdes internas por fluxo

Uma vez que os defeitos sdo mais frequentes na Foil tentou perceber-se quais das cinco areas
da Foil é responsavel pelo maior nimero de reclamacdes internas, conforme é possivel observar
na Tabela 5.

Tabela 5-Area de origem das reclamagdes internas

Area (origem do problema) N° de reclamag6es internas

Cutting
BOS
Foil&Wrapping 80
EdgeBand&Drill 124
Packing
Fornecedor
Sem dados
Total 223

Constatou-se, deste modo, que a EB&D em relacdo as outras areas € a principal area onde 0s
defeitos ocorrem e também onde sdo detetados, uma vez que alguns dos defeitos sdo
provenientes da Foil&Wrapping, processo anterior a EB&D, e s sdo detetados na EB&D.

De salientar que, de acordo com a Figura 47, existem 206 reclamac@es internas existentes no
fluxo Foil, contudo, pela Tabela 5, o total do numero de reclamacdes existente

nas areas da Foil é de 223, uma vez que o numero de rejeicdo atribuido a algumas reclamagdes
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internas sdo iguais para diferentes reas, contabilizando-se assim mais do que uma vez a mesma
reclamacdo interna. Isto acontece porgue na empresa pratica-se uma producdo cruzada.
Assim sendo, com os dados fornecidos pela tabela anterior, foi possivel calcular as percentagens

de defeitos por &rea, tal como mostra a Figura 48.

CUTTING BOARD ON STYLE FOIL&WRAPPING EDGEBAND&DRILL PACKING FORNECEDORES SEM DADOS

Figura 48-Percentagem de defeitos por area
Apos perceber-se que a EB&D é a principal &rea de ocorréncia e detecdo de defeitos, decidiu-

55,6%

se analisar quais os defeitos mais criticos e frequentes dessa mesma area que sao apresentados
na Tabela 6. O defeito mais critico é definido como aquele que apresenta um maior nimero de

reclamacdes internas.

Tabela 6-NUmero de reclamagdes internas por defeito (janeiro 2017 a janeiro 2018)

Desbaste/Orla alta 32 25.20% 25.20% A

Furacao 22 17.32% 42.52% A

Orlas descolada 14 11.02% 53.54% A

Danos internos 13 10.24% 63.78% A

Inlay 11 8.66% 72.44% A

Sujidade/Cola 8 6.30% 78.74% A

Groove 5 3.94% 82.68% A

Nut (Falta de nut; Bottom 4 3.15% 85.83% B
sem nut)

Esmilhado/Esbroncado 7 5.51% 91.34% B

Buracos 3 2.36% 93.70% B

Aresta 2 1.57% 95.28% C

Bolhas 1 0.79% 96.06% C

Bolhas no inlay/foil 1 0.79% 96.85% Cc
descolado

Dimenséo incorreta 1 0.79% 97.64% C

Esquadria 1 0.79% 98.43% C

Mistura de elementos 1 0.79% 99.21% C

Rebate 1 0.79% 100.00% C

Total 127 100%
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Através da informag&o da Tabela 6, efetuou-se um diagrama de Pareto onde os defeitos foram
ordenados por ordem decrescente, desde o que apresenta um maior nimero de reclamacdes
internas até ao que apresenta menor nimero de reclamagdes internas. Como pode observar-se
pelo gréafico de Pareto construido a partir dos dados da tabela anterior, Figura 49, cerca de 40%
das reclamagdes internas tévm como defeitos o desbaste/orla alta e furacéo.

1,00
0,90
0,80
0,70
0,60
0,50
0,40
0,30
0,20
0,10
0,00

mm Tipos de defeitos =@=% acumulada de Rl's por defeito

Figura 49-Grafico de Pareto dos principais defeitos (janeiro 2017 a janeiro a 2018)

A partir da Figura 49 percebe-se que as praticas de autocontrolo e também as préprias
méaquinas falham provocando varios defeitos. Normalmente, atuam-se nos defeitos que
representam 80% dos problemas, que neste caso sdo desbaste/orla alta, furacdo das pegas, orla
descolada, danos internos (marcas, mossas, pancadas e riscos), inlay e sujidade/cola.

De seguida, apresenta-se uma breve descricdo das possiveis causas de alguns defeitos

mencionados anteriormente:

e Desbaste/orla alta, geralmente, estes defeitos aparecem em simultaneo e sdo provocados
pela posicao do cunha ou do grupo de fresagem fina da maquina;

e Furacdo pode ser provocados pela posicdo dos motores verticais superiores e inferiores
e horizontais. Relativamente a este defeito estdo associados varios tipos de defeitos
desde furacdo descentrada, falta de furacdo, nimero de furos em excesso, pouco
profundidade e excesso de profundidade da furagéo;

e Orla descolada pode resultar da quantidade de cola aplicada e até mesmo da sujidade

existente no rolo;
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e Danos internos sao todos aqueles defeitos que se encontram na superficie da pega como
marcas, mossas, pancadas e riscos. Todos estes defeitos podem resultar do excesso de
agregados de orla, pressdo das ventosas nos alimentadores de baseboards e velocidade
de avan¢o nas maquinas e, também, devido ao transporte e manuseamento de pecas;

e Inlay pode ser provocado pelas rodas da maquina;

e Sujidade/cola, geralmente, resulta do desgaste das serras da maquina ou na quantidade

de cola aplicada.

Na Figura 50 estdo representados alguns dos defeitos que aparecem com mais frequéncia na
area EB&D.

C) 1 d)

Figura 50-llustracBes de algumas pecas com defeitos: a) orla descolada; b) orla curta; c) desbaste; d) inlay (IKEA
Industry, 2018)

Quando as pecas defeituosas sdo analisadas pelos inspetores da qualidade podem acontecer
diversas situacdes: a) as pecas sdo sucatadas, b) as pecas sdo retrabalhadas, mas mesmo assim
ndo ficam de acordo com os critérios da qualidade, c) defeitos que podem ser retrabalhados,
mas algumas das pecas sdo enviadas para a sucata e outras sdo introduzidas novamente na
producdo e d) as pecas sdo retrabalhadas e continuam o processo.

Caso algum destes defeitos seja detetado de imediato pelo operador, estes podem ser reparados
ndo deixando que o defeito passe para o processo seguinte. Contudo, caso o defeito ndo seja
detetado de imediato no posto associado aquela maquina pode ndo ser possivel efetuar o
retrabalho nas pecas, obrigando a sucatar todo o material. Assim, é importante ter boas praticas

de autocontrolo de forma a minimizar o nmero de pecas sucatas e respetivos custos.

4.6.2 Taxa de sucata

Para analisar a producdo, em termos de qualidade, é necessario analisar a sucata produzida na
area EB&D. Na Tabela 7 podem ser visualizados os valores de sucata de janeiro de 2017 a

janeiro de 2018, bem como as quantidades de pecas que foram sucatadas.
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Tabela 7-Dados da sucata produzida na EdgeBand&Drill de janeiro de 2017 a janeiro de 2018

Més/Ano Valor (em €) Quantidade de pecas

janeiro/2017 12065,24€ 7705
fevereiro/2017 10 785,64 € 6929
margo/2017 22 325,98 € 16368
abril/2017 1282791 € 7492
maio/2017 18 004,69 € 9683
junho/2017 18 882,05 € 10803
julho/2017 11 856,31 € 8542
agosto/2017 11 702,60 € 5994
setembro/2017 21 551,25 € 9963
outubro/2017 17 078,65 € 8377
novembro/2017 14 043,89 € 7064
dezembro/2017 12 107,73 € 6331
janeiro/2018 17 725,13 € 10774

Total 200 957,07 € 116025

e @000 ]
Quantidade de pecas produzidas 13928924
Taxa de sucata 0.83%

Por observacdo da Tabela 7, verifica-se que ao longo dos meses existe uma variabilidade de
custos de sucata. Esta variabilidade pode ser justificada devido a incidéncia de um defeito ou
devido ao custo individual de cada defeito, uma vez que existem defeitos mais dispendiosos do
que outros. Pode-se constatar que 0 més de marco apresenta o valor mais elevado de sucata
com um custo de 22 325,98 €.

No periodo de analise de sucata anteriormente referido foram produzidas 13 928 924 pecas das
quais 116 025 tiveram de ser sucatadas, obtendo-se uma taxa de sucata de 0.83%.

Além disso, analisaram-se 0s valores de sucata, para 0 mesmo periodo de tempo, para diferentes
tipos de defeitos. Como a lista de defeitos para cada més era muito extensa e, visto que, esta a
analisar-se um grande periodo de tempo, juntaram-se os mesmos defeitos existentes em
diferentes meses, conseguindo perceber-se o valor da sucata por defeito de janeiro de 2017 a

janeiro de 2017, como pode observar-se na Tabela 8.
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Tabela 8-Valores de sucata para diferentes defeitos de janeiro de 2017 a janeiro de 2018

Descricéo do defeito Valor (em €) % valor % Total Classe
sucata acumulado
EB&D Marcas e Riscos Gt 24.08% 24.08% A
Danos nas faces planas 24 182.92 € 12.03% 36.11% A
Transporte/Manuseamento 23 960.31 € 11.92% 48.03% A
Furagdo incorreta 21 898.45 € 10.90% 58.93% A
Danos nas faces verticais 19 139.55 € 9.52% 68.46% A
Dimensdes incorretas 10961.59 € 5.45% 73.91% A
Pegas partidas 10 300.80 € 5.13% 79.04% A
Painel com backpanel danificado 10 054.30 € 5.00% 84.04% A
Esmilhado/Esbroncado 8751.20 € 4.35% 88.39% B
Desbaste HDF 7979.22 € 3.97% 92.37% B
Processo Tecnoldgico 4002.01 € 1.99% 94.36% B
Desperdicio técnico 2859.57 € 1.42% 95.78% C
EB&D Marcas e Riscos de Nuts 2 652.88 € 1.32% 97.10% C
EB&D Geral 257438 € 1.28% 98.38% C
MovimentacGes Cloud 1 996.76 € 0.99% 99.37% C
Esquadria 449.16 € 0.22% 99.60% C
Marcas e riscos origem EBD 449.16 € 0.22% 99.82% C
EB&D Empeno 358.76 € 0.18% 100.00% C
Total 200957.07 € 100.00%
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A partir do grafico de Pareto, Figura 51, é possivel verificar que existem sete defeitos

responsaveis por cerca de 80% do valor da sucata: EB&D marcas e riscos, danos nas faces

planas, transporte/manuseamento, furacdo incorreta, danos nas faces verticais, dimensdes

incorretas e pecas partidas.

60000

50000

40000

30000

20000

10000

1,00
0,90
0,80
0,70
0,60
0,50
0,40
0,30
0,20
0,10
0,00

I Tipos de defeitos

=@=—% acumulada do valor de sucata por defeito

Figura 51-Grafico de Pareto do valor da sucata por defeito

Da andlise da Figura 51, percebe-se que problemas relativos a furacdes representam uma

elevada parcela no valor total de sucata e €, atualmente, uma das principais preocupacdes da

empresa. Geralmente, defeitos na furacdo correspondem a falta de normalizacdo tanto dos

parametros de furagdo como nas inspec¢des periddicas realizadas pelos operadores. De modo a

identificar as causas raiz de problemas relativos a furacdo elaborou-se o diagrama de causa-

efeito que pode ser observado na Figura 52.
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Material

Falta de alinhamento dos Matéria-prima de ma Sequéncia de trabalho
motores qualidade errada

) Broca partida
Falha do sistema de detecéo

Falta de normalizagdo nos
Pecas com diferentes postos de trabalho

\ Falha nos calcadores espessuras

\

Furacéo

Falta de calibracdo dos

Ambiente com alto indice .
equipamentos

de ruido Falha do operador
Falta de
infraestruturas Mau manuseamento dos Excesso de trabalho

equipamentos

Meio-
ambiente

Medicéo

Méo-de-obra

Figura 52-Diagrama de causa-efeito. Identificacdo das causas para a furagéo.

Qualquer defeito existente na furacdo ndo é possivel ser retrabalhado. O retrabalho engloba
todas as pecas que tenham defeitos permitidos a retrabalhar e caso ndo seja possivel recuperar
as pegas significa que ndo passaram nos critérios de controlo de qualidade do posto de trabalho.
Para melhor compreensdo da avaliacdo dos defeitos detetados pelos operadores, estd

representado na Figura 53 um fluxograma do processo produtivo da linha 2 da EB&D.
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Figura 53-Fluxograma do processo produtivo da EdgeBand&Drill
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4.6.3 Falta de Instrucdes de Trabalho de Producéo (ITP)

A falta de documentacéo associada as tarefas realizadas em cada posto de trabalho acarreta uma
maior dificuldade para os novos operadores, uma vez que implica esperas para que 0S
operadores mais experientes possam explicar como se executam as tarefas e, também, defeitos
e falhas provocadas pelos novos operadores. Por isso, a introducdo de futuros operadores nesta
area torna-se dificil por ndo existirem quaisquer suportes tais como as instru¢des de trabalho
onde sdo descritos, passo a passo, todos os procedimentos a realizar.

Contudo, nos postos de trabalho sdo disponibilizados aos operadores uma Instrugdo de
Autocontrolo (IAC), Anexo XI, que indica apenas as tarefas que tém de ser executadas em cada
posto e ndo como devem ser executadas e qual a ordem a seguir. Também séo disponibilizados
aos operadores os desenhos técnicos de cada produto para que estes cumpram com as

especificacbes requeridas.

4.6.4 Falta de normalizagédo nas tarefas de autocontrolo

Para a elaboracdo do trabalho normalizado na IKEA Industry, numa primeira fase, foi
necessario entrevistar os operadores dos trés turnos das trés linhas existentes da EB&D. Focou-
se apenas na linha 2 porque o processo produtivo das trés linhas € muito semelhante e, além
disso, séo trés linhas muito extensas. Na linha 2, como anteriormente referido, existem 4 PTs,
contudo os controlos referentes aos posto de trabalho 3 séo efetuados no posto de trabalho 4.
No PT3 nédo existem operadores, uma vez que os operadores do PT4 realizam os controlos
referentes ao PT3 e PT4.

Umas das principais preocupacfes, como referido anteriormente, era a inexisténcia de
instrucdes de trabalho nas workstations de cada posto de trabalho. Devido a esta situacdo, 0s
operadores ndo executavam as operagdes na mesma ordem e, até, ndo executavam as mesmas
tarefas de autocontrolo. Depois de algumas semanas a observar e questionar 0s operadores
percebeu-se que o posto de trabalho 4 da linha 2 era aquele que apresentava maiores diferencas
no que diz respeito ao modo de execucdo das tarefas. Para uma melhor percecdo das diferencas
existentes recorreu-se a um levantamento de filmagens de duragéo de 1 hora para os dois turnos
dos trés existentes daquele posto e para a mesma peca. Nao foi possivel a filmagem do terceiro

turno, uma vez que no periodo de filmagens, esse turno nunca produziu a peca desejada. Estas
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filmagens de 1 hora consistiram na filmagem dos controlos que sdo efetuados na 12 Peca OK e

na Execucdo das rotinas de 1% Peca OK.

Analise do Posto de Trabalho 4

No inicio da analise ao posto, como referido anteriormente, existia apenas uma documentagédo

relativamente ao posto de trabalho 4, que era uma Instrucdo de Autocontrolo (IAC), Figura 54.

Descricdo e analise critica da situacao atual da empresa 67



Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

[~ T° | IKEA Industry
o~ Pacos de Ferrsing

INSTRUGAO AUTO CONTROLO

DATA:

0
ELABORADD APROVADD POR:
POR:

FABRICA: Foil AREA-EBED

LINHA: 2

POSTO TRABALHO:
4

DESIGHNACAD DO PRODUTO:
Todos os proedutes

INFORMACAD ADICIOMAL:

Controlo de processo

Edgeband and drill - Orladora 2

ondulagdes....)
- Qualidade do corte
- Raio ou Chanfro

bolhas, desbastes. rugas....)
- Limpeza do elemento (Auséncia de cola)

- Estado do elemento (Auséncia de riscos, esmilhados, esbroncados, mossas,

Pontos a controlar Freguencia Meios de verificagao Reqgistos
Controlo dimensional do elemento
- Largura e parakelismao Hora a hora Mesa de medigio
- Presenga / Auséncia de furos [ escareados 15 em 15 min Gabarit
- Posigdo da furagdo em Xe ¥ 15 em 15 min Gabarit + Calibres 1Q02EM2IT3
- Didgmetro da furagio 15 em 15 min Calibres
X _ 15 em 15 min Calibre
Fundicnalidade do G 4 em 4 horas Calibre em pega maciga
Controlo Visual do elemento
-Teste arrancamento orla Zem 2h Wisual
- Presenga [ Inexisténcia de orla 15em 15 m Wisual
- Cor e espessura da ora Referéncis
- Colagem da orla “Wisual f Tacto
- Posigio da arla Visual
- Estado da Orla (Ausénecia de sujidade, riscos, deshastes, mossas, IQ02anaiTa

- EM CASO0 DE MED CONFORMIDADES

- Parar

- Alertar Line Leader & Inspecior de Qualidade
- Proceder acs ajusies necessancrs

- Realizar todos os controlos atras descritos

AJUDAS EHS:

® 0 ®

AJUDAS CHAVE:

APROVADO POR [APENAS PARA INSTRUGOES DE RW)

A5, dos Responsavels Tecnicn] Gualidace; Producio

VALIDO DE: & K2-100-02

Figura 54-Instrucéo de Autocontrolo do posto de trabalho 4
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Estas instrugdes apenas indicam quais os controlos a serem feitos, a frequéncia e as
ferramentas a utilizar. Contudo devido a falta de instrugdes de trabalho nos postos de trabalho,
isto é, documentacéo que além de mencionar o que uma IAC refere, também refere a ordem
dos controlos e 0s tempos de execucdo de cada tarefa, cada equipa trabalhava a sua maneira,
originando diferencas nos indicadores de produtividade. Para além disso, era também
complexo determinar a origem dos defeitos da qualidade e dos problemas que surgiam na
linha, uma vez que cada equipa trabalhava segundo o seu método. Assim, devido a estas
dificuldades sentidas houve a necessidade de criar um novo método de trabalho que fosse

seguido de forma igual por todas as equipas.

Desta forma, para aplicar a ferramenta Standard Work foi necessario elaborar apenas dois dos

quatro documentos apresentados anteriormente:

e Esquema de tarefas elementares (S.W.S. — Standard Work Sheet);
e Tabela de combinagdo de tarefas (S. O. C. C. — Standard Operations Combination
Chart).
Estes diagramas tornam-se bastante Uteis para obter informac6es sobre distancias percorridas
pelos operadores e tempos de execucdo para cada atividade. Para além desses objetivos, estes
diagramas permitem ainda identificar desperdicios realizados pelos operadores durante um
ciclo de trabalho.

De seguida ira apresentar-se uma S. W. S. e S. O. C. C. referente ao posto em estudo.

Standard Work Sheet (S.W.S.)

Este documento verifica todas as movimentagdes feitas pelos operadores dos dois turnos, com
e sem pecas, de forma a perceber se os deslocamentos realizados sdo os mais corretos. Neste
caso, como todos os postos se encontravam lado a lado, ndo foi necessario alterar o layout da
linha. Na Figura 55 apresenta-se um exemplo de uma S.W.S. do PT4. De realcar que para a
elaboracdo deste documento apenas consideraram-se as distancias percorridas no autocontrolo,

que € o principal objetivo deste projeto.
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Standard Work Sheet

Date 14/05/2018

Cell

Available time:

Takt Time:

Product: Besta Side 02

Required output

Entered by: Ana Paula

Cell Layout

#

Description of Operation Step

PT4-Posto de inspegdo Zona Ok 20nade  Zona de
final rework  sucata

Mesa de medicdo

UL

Maquina Baumer

Mesa de inspegio final

Segregagio de duas pegas simples da Baumer

Mesa de inspegio final

Mesa de medigao

Mesa de inspegio final

Zona de pegas OK, rework ou sucata

MEIEIENEE IR

Mesa de inspecao final

T O —
>
.
- . ———— .
Standard |:|I :j Quality
Movement  Return to start . Safety Check

Figura 55-Exemplo de uma S.W.C.

Standard Operations Combination Chart (S. O. C. C.)

Para a elaboragéo deste documento, descreveu-se a sequéncia de trabalho e o respetivo tempo

combinando o trabalho manual, os deslocamentos e 0s tempos de maquina. Este documento

retne todas as tarefas necessarias para se efetuar o autocontrolo e o tempo gasto pelo operador.

A Figura 56 e referente ao autocontrolo efetuado na 12 Peca OK pelo operador do turno 1. Este

operador gasta 410 segundos (equivalente a 6 minutos e 50 segundos) para executar todos 0s

controlos obrigatorios.
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Date: 14-05-2018
Standard Work Combination Sheet Marual =
Process: Inspecéo final - PT4 - 1° Peca OK | Available ime: Takt Time Automatic = memsr——— -
Product  Besta Side 02 Required output: Entered by: Walk =
# Description of Operation Step Time Time (draw solid line vertically at takt time)
Manual | Auomatic | Walk % 50 5 10 175 200 225 280 275 300 325 3[/0 WS 40 435
1 Pegar pecas 10 10
2 Verificar orlas da Homag 1 e Homag 3 da % L %—
peca do lado direito
3|  Colar fita cola da pega do lado direito 9
4 Posigdo da furagdo em X da peca do lado M i
direito
Auséncia/Presenga de furagao da peca do
5 - 9 1
lado direito
6 Diametro furagéo vertical da pega do lado 18
direito
7| Verificar groove da peca do lado direito [
o Posigdo da furagdo horizontal da peca do 21
lado direito
Identificacao da peca com o 10040/02 da
9| _ 46
peca do lado direito
10 Verificar orlas da Homag 1 e Homag 3 da 25 ’ﬂ
peca do lado esquerdo |
" Posicao da furagdo em X da peca do lado 9 ]
esquerdo
12| Verificar groove da peca do lado esquerdo 4 N
13 Diamefro furagio vertical da peca do lado 21 H=
esquerdo
M Posigao da furagdo horizontal da peca do 10
lado esquerdo I
15 Auséncia/Presenca de furagdo da pega do 9 l
lado esquerdo T
n Identificacao da peca com o 10040/02 da 2
peca do lado esquerdo
Verificar dimensdes das pegas do lado LU
17 direito e lado esquerdo 50 4 [
18| Colocar pecas no suporte 15|
19 Preencher folha de Autocontrolo 12 -N-—

TC*=tempo total gasto pelo operador

Figura 56-Exemplo de uma S. W. C. S. do operador do turno 1

A Figura 57 é referente ao autocontrolo efetuado a 12 Peca OK pelo operador do turno 2. Este

operador gasta 460 segundos (equivalente a 7 minutos e 40 segundos) para executar todos 0s

controlos obrigatorios.
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Date: 14-05-2018
Standard Work Combination Sheet Manual =
orocess inspectotral-PTe - 1=Peca ok |Avalaois tme: [—— | P —
Procuct _ Bests Side 02 |§e<:urEd output: |E“'-':'”Ed oy Ana Faula | Walk =
- Demcription of Operation Step: Time Time {draw colid Bine vertioally at takt ime)
Manual Automatc Wak E=] o = 100 125 150 175 zoo s 50 s 300 25 350 s 400 418 450 4
1 Pegar pegas 10 7| T 250
2| Colar fita cola na pega do lado direito B
3 Verificar orlas colocadas na Homag 3 na 13| H1H
| | %a do lado direito e esquerdo
erl r dimensoes S pegas do la
4 direito e lado “ 48
5| Verificar arestas da pega do lado direito 10]
6| Verificar groove da pega do lado direito 7|
T7|Werificar arestas da pega do lado esquerdo B
8| Verificar groove da pega do lado esquerdo 3

Verificar orlas colocadas na Homag 1 na
pega do lado esquerdo
AusencialPresenga de furagao da pega do
lado esquerdo
Posigao da furagio em X da pega do lado H
esquerdo
PusencialPresenga de furagso da pega do
lado direite
Posigao da furagio em X da pega do lado
direito

14| Verificar superficie da pega do lado direito 14]

Verificar o diametro da furagio vertical da
pega do lado esquerdo
Verificar o diametro da furagio vertical da
pega do lado direito
Werificar diametro da furagao honzontal da

17 pega do lado esquerdo 24 1
18 Werificar diametro da furagio horizontal da 23 1
pega do lado direito
18| Verificar superficie da pega do lado direito 22| il
Verificar superficie da pega do lado EEEE!
20 3
esquerdo
21| Idenitificagio das pegas com o 1G040/02 74
2 Colocar pagas no suporte B 24
23 Preencher folha de Autocontrolo 8

TC*=temnpo total gasto pelo operador E Totals
Figura 57-Exemplo de uma S. W. C. S. do operador do turno 2

Para efetuar todos os controlos exigidos pela IKEA Industry, no caso de pegas duplas, os
operadores retiram da maquina 2 pecas simples, uma do lado esquerdo e outro do lado direito,
da mesma peca.
Apos a elaboracdo e analise dos diagramas S. O. C. C., percebeu-se que existem diferengas
significativas no modo de execugéo de tarefas entre operadores. Para um melhor entendimento,
realizou-se um pequeno resumo dos pontos mais importantes relativamente aos controlos
realizados por cada operador.
Relativamente ao operador do turno 1 constatou-se que:
e O operador nunca executa os controlos em simultaneo nos dois lados da peca, ou seja,
primeiro executa todos os controlos na peca do lado direito e depois no lado esquerdo
Ou Vvice-versa;
e Os controlos que o operador efetua na peca do lado direito ndo seguem a mesma ordem
dos controlos efetuados no lado esquerdo da peca;
e Por vezes, 0 operador executa 0 mesmo controlo mais do que uma vez, talvez porque
ndo tem a certeza se ja executou esse controlo levando a um desperdicio de tempo;
e O operador executa todos os controlos exigidos pela empresa, utilizando as ferramentas

corretas.
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Na Tabela 9 apresenta-se o tempo total que o operador do turno 1 demora a efetuar os controlos
periddicos.

Tabela 9-Tempo gasto na execugdo do autocontrolo do Operador 1

Controlo Tempos

12 Peca OK 00:06:23
15em 15 min 00:03:41*
1em1 hora 00:09:40

*Esses tempos sdo referentes aos tempos médios gastos pelos operadores, uma vez que, como a filmagem teve
duracdo de 1h, o controlo de 15 em 15 minutos foi efetuado 3 vezes.

Relativamente ao operador do turno 2 constatou-se que:

e Os primeiros controlos efetuados pelo operador séo as transformacdes efetuadas pela
Homag 3 e Splitter (verificar as orlas colocadas na Homag 3, groove e dimensédo da
peca), ou seja, o operador verifica em primeiro lugar 0s processos que estdo associados
ao seu posto de trabalho;

e Na maior parte das vezes, este operador, efetua cada controlo em simultaneo nas duas
pecas;

e Por vezes, 0 operador executa 0 mesmo controlo mais do que uma vez, talvez porque
ndo tem a certeza se ja executou esse controlo levando a um desperdicio de tempo;

e NA&o executa todos os controlos exigidos pela empresa;

e Na verificagdo da furagéo horizontal ndo utiliza a ferramenta indicada;

e Por vezes executa um controlo num lado da peca e esquece-se de executar do outro lado;

e Apesar de ndo existir também normalizacdo em todos os controlos efetuados,
relativamente ao operador 1, o operador 2 apresenta maior coeréncia na ordem de

execucdo das tarefas.

Na Tabela 10 apresenta-se o tempo total que o operador do turno 2 demora a efetuar os

controlos periddicos.
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Tabela 10-Tempo gasto na execugdo do autocontrolo do Operador 2

Controlo Tempos

12 Pegca OK 00:07:26
15em 15 min 00:03:48*
1em1 hora 00:04:42

*Esses tempos sdo referentes aos tempos médios gastos pelos operadores, uma vez que, como a filmagem teve

duracéo de 1h, o controlo de 15 em 15 minutos foi efetuado 3 vezes.

Comparando as Tabelas 1 e 2, verifica-se que o tempo gasto no autocontrolo efetuado na 12
Peca OK e nos controlos de 15 em 15 minutos sdo muito semelhantes entre operadores.
Relativamente ao tempo gasto no controlo efetuado de 1h em 1h, existe uma diferenca
significativa. Contudo esta diferenca pode ser justificada, uma vez que o operador 1 efetuou o
arrancamento de orlas das duas pecas simples gastando cerca de 4 minutos, enquanto o operador
2 ndo o efetuou. De relembrar que, segundo a folha de preenchimento dos controlos realizados
existente no posto 4, o arrancamento de orla s6 é necessario efetuar uma vez durante todo o
turno e na hora escolhida para efetuar as filmagens ao operador 2 ndo coincidiu este efetuar

esse controlo.

4.7 Falta de normalizacéo no documento de verificagéo de autocontrolo

Apos efetuados todos os controlos, os operadores tém de preencher uma folha de verificacdo
de autocontrolo de forma a garantir que todos os controlos foram efetuados. No Anexo XII é
possivel visualizar o documento em questéo.

Em conversa com os operadores, estes queixavam-se que o layout da folha ndo é o mais
indicado. Para o operador conseguir visualizar os controlos que ja efetuou é obrigado a rodar a
folha e, de seguida, rodar novamente para colocar um visto (OK) ou uma cruz (NOK) naquele
controlo. Além disso, este documento €é igual para todos os postos de trabalho daquela &rea,
pelo que o documento contém todos os controlos de todos os postos. Esta situacdo leva a que
existam controlos presentes no documento que ndo sao efetuados naquele posto de trabalho,
fazendo com que os novos operadores figuem confusos ou colocando um visto ou uma cruz em
todos os controlos mesmo que ndo tenham sido efetuados, tal como fazem os operadores mais

experientes.
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4.8 Resumo dos problemas encontrados

Esta sec¢@o tem como objetivo resumir todos os problemas identificados na anélise da situacéo
atual da empresa. Para tal, recorreu-se a técnica 6M1E (Men, Method, Materials, Machine,
Management, Measurement e Environment). Estes problemas encontram-se na Tabela 11, de

forma a ter uma visao mais simplificada do capitulo 4.

Tabela 11-Resumo dos problemas encontrados

Problema
Men Tarefas de autocontrolo ndo normalizadas
NUmero de operadores insuficientes para o posto de inspecao final
Parametros de producao ndo normalizados
Ficheiro Excel relativo a reclamagdes internas ndo normalizado

Method Documento de verificacdo de 1% Peca OK e controlo periédico nédo

normalizado
Paquimetros utilizados ndo sdo adequados para verificar a furacéo

Materials Héa bastantes ndo conformidades na area devido a falta de material para

verificar as pecas durante o autocontrolo
Machine Equipamento que segrega os defeitos de qualidade é falivel
Elevada quantidade de orla descolada e furacdo incorreta
Management  Inexisténcia de instrugOes de trabalho
Informagdes que séo entregues aos operadores sdo de dificil compreensao

Measurement (preenchimento da folha de verificagdo da 12 Peca OK e Controlo

Periddico e desenhos técnicos)

Environment  Operadores insatisfeitos com as condi¢cbes ambientes (temperatura e

ruido)
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5.  APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria apds a identificacdo dos problemas
existentes na EdgeBand&Drill. Estas propostas visam alcancar o objetivo principal do trabalho,
isto €, a implementacdo de procedimentos de autocontrolo e normalizacdo dos postos de
trabalho.

5.1 Pré-normalizacgéo

Nesta seccao apresentam-se algumas propostas de melhoria cujo objetivo € fornecer as bases
necessarias para normalizar as tarefas de autocontrolo. A normalizacdo e a execucdo correta

das tarefas so é possivel caso os procedimentos de autocontrolo estejam bem estabelecidos.

5.1.1 Implementacgado de procedimentos de autocontrolo
e Defeito arestas agressivas

Um dos defeitos referidos no capitulo 4 sdo as arestas agressivas que representam oS
vértices/cantos da peca. Apesar deste defeito ndo ser muito frequente, é um defeito critico uma
vez que coloca em causa a seguranca do cliente final. Para colmatar este defeito propbs-se a
utilizacdo de um calibre para verificar as arestas, Figura 58. Ao colocar o calibre na peca, esta

deve encaixar na perfeicdo com o calibre, caso contrario a peca é considerada NOK.

Figura 58-Calibre para verificar as arestas
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Para implementar esta ferramenta foi dada formagdo aos inspetores de qualidade e aos
operadores. Além disso, ainda foi realizado um teste para verificar se estes estavam aptos para
detetar o defeito de forma autdnoma. Esse teste consistiu na avaliacdo de 30 pecas com e sem
arestas agressivas e repetiu-se duas vezes o teste por inspetor e operador de forma a perceber

se as respostas eram consistentes. Na Figura 59 é possivel verificar a atividade realizada.

Figura 59-Teste realizado aos operadores e inspetores sobre as arestas agressivas

e Defeito furacéo

Como referido anteriormente, existem diferentes defeitos relacionados com a furacéo e trata-se
dos defeitos mais criticos, uma vez que ndo ha possibilidade de serem retrabalhados. Referiu-
se ainda no capitulo 4 que defeitos na furacdo sdo os que apresentam um valor mais elevado
nos produtos de sucata.

Durante as semanas de observacao da linha e aquando a realizacdo da documentacao, percebeu-
se que o paquimetro utilizado pelos operadores ndo era o0 mais indicado uma vez que variava
conforme o operador desejava, isto €, até dar um valor que estivesse dentro das tolerancias
especificadas. De modo a minimizar estas variagOes existentes prop0s-se um novo

equipamento. A solugdo seria adquirir o paquimetro Mitutoyo Tube Thickness Caliper que
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permite realizar medicOes de espessura de um tubo, equipado com uma maxila redonda que
permite uma melhor adaptacdo a furacdo. Como pode observar-se na Figura 60, o paquimetro
utilizado anteriormente nao tinha uma maxila exterior redonda, pelo que o valor da medicéo
variava consoante a colocacdo das maxilas exteriores do equipamento em relagdo a furacéo
medida. J& o paquimetro sugerido permite que a maxila exterior atravesse o furo o maximo

possivel e permite que este alcance uma maior area de contacto com a peca.

Antes Depois

199-€L8

J:
I;
Js
E

Figura 60 -Paquimetros utilizados para verificar furacdo

5.1.2 Normalizag¢ao do documento das reclamacgdes internas

Através da analise do ficheiro Excel 1Q108, foram varios os fatores apontados como possiveis
pontos de melhoria:

1. Adicdo de campos necessarios: aléem dos campos mencionados no capitulo 4, deveria
adicionar-se o codigo do defeito detetado, a quantidade inspecionada em paletes e se 0
numero de pecas inspecionadas é produto final, semi-produto ou matéria-prima;

2. Uniformizacdo da linguagem: visto que os inspetores da qualidade que preenchem este
documento utilizam uma linguagem diferente para exporem 0 mesmo, deveria criar-se
uma lista para cada campo onde o inspetor apenas poderia escolher um item daquela
lista;

3. Preenchimento obrigatorios de todos os campos: frequentemente os inspetores da

qualidade que preenchem este ficheiro deixam muitos campos importantes em branco.
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Assim, uma forma de colmatar este problema seria colocar todas as células de Excel
como preenchimento obrigatdrio. Caso os inspetores ndo preenchessem algum campo
ndo se poderiam salvar as alteracGes efetuadas.

Atraveés das propostas apresentadas, os principais pontos positivos seriam:

1. Havera mais informac&o relativamente ao material inspecionado uma vez que todos 0s
campos existentes anteriormente e adicionados sdo vitais para a analise de dados de
produto ndo conforme;

2. O ficheiro tornar-se-a4 mais uniforme em termos linguisticos;

3. Haverd maior confiabilidade e seguranca na visualiza¢do dos dados, uma vez que todos
0s campos serdo preenchidos, ndo havendo falta de informagéo para o tratamento de
dados.

Na Figura 61 pode visualizar-se um possivel template de uma amostra do ficheiro Excel 1Q108,

referente as reclamacdes internas.

Pren’ IKEA Industry
““A Pagos de Ferreira

o - uantidade uantidade inspecionada (pegas
Data de Fluxo Cadigo do . Descri¢do do ,O‘ . 2 P {p ; ) Quantidade | Nome do
. . Defeito . inspecionada Produto Matéria- .
Bloqueio | responsavel defeito defeito NOK (pegas) | inspetor
(paletes) Alarme (PA} | Prima (MP) Produto (SP)

Furacao
orla
Superfide
Dimenses

Registo de ReclamagGes FY-18

Figura 61-Template de uma amostra do ficheiro Excel 1Q108

5.1.3 Normalizacéo do documento de verificacéo de autocontrolo

Outra sugestdao de melhoria proposta seria a alteracdo do documento de verificacdo de
autocontrolo presente em cada posto de trabalho. Esta proposta consiste em facilitar aos
operadores o preenchimento deste documento porque além do layout da folha ndo ser o mais
indicado, contém ainda controlos que ndo sdo efetuados naquele posto de trabalho. Esse excesso
de controlos pode confundir o operador.

Assim, como forma de ultrapassar estes problemas, a solucdo seria alterar o layout criar um
documento para os trés postos de trabalho, conforme é possivel visualizar no Anexo X111, X1V
e XV.
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5.2 Normalizacgdo dos postos de trabalho

Esta seccdo apresenta melhorias que tentam garantir a uniformizagdo dos postos de trabalho,
com o objetivo de garantir que a execucéo de atividades seja efetuada de igual forma por parte
de todos os operadores.

As ITP sdo ferramentas importantes de consulta para os operadores caso suscite alguma davida
relativamente aos passos a seguir nas tarefas, neste caso, na inspecédo de pecas. O preenchimento
da documentacdo tem de conter uma linguagem simples e de facil compreensdo para que
qualquer operador entenda facilmente.

A IKEA Industry tem a sua prépria documentacdo para a criacdo do trabalho normalizado. A
elaboracdo de documentacdo normalizada é fundamental para o treinamento de operadores
criando uma maior polivaléncia entre estes. Primeiramente, tal como referido anteriormente,
observou-se e questionou-se os operadores de diferentes turnos relativamente ao modo como
executam as tarefas para perceber se todos realizam do mesmo modo e com a mesma
frequéncia. De seguida, é elaborada uma SOS (Standard Operation Sheet) para cada posto de
trabalho que descreve a sequéncia de tarefas que o operador deve realizar, o tempo de atividade
de cada tarefa, o tempo de deslocacdo do operador, pontos-chave e o layout da area onde se
efetuou a documentacéo, Figura 62. No preenchimento de uma SOS tem ainda de se colocar a
variante que pode ser de dois tipos: a) tarefas que se fazem constantemente e b) tarefas que sé
se realizam depois de se terem realizado um determinado nimero de vezes as atividade
anteriores.

Para uma melhor visualizacdo é possivel verificar o Anexo XVI.

DATA
fEesmy e IMPRESSOS QUALIDADE A e
APROVADO FOR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAD DO PRODUTO: TEMPO TOTAL | \urnemacAo ADICIONAL:

ROTINA

SOS Template

Tempo de . Tempo
atividade | SN | o miiado

Ne WES Actividade Repetigio Pontos Chave Layout

Hotas: Total

(AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: i

M Tarsta: cue z= fzzem conztantzments
Tarst: cue = realizam 20 m de 0 rumen que 2¢ enconira

na celua conjuréa de acthadades ansroms

Observagoes:

.

Figura 62-Template de uma SOS
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Caso seja necessario pormenorizar alguma tarefa descrita na SOS utiliza-se a WES (Work
Element Sheet), Figura 63. A WES serve para detalhar alguma atividade que suscite duvidas,
ou seja, mais complexa de executar. Para o preenchimento de uma WES é necessario colocar o
simbolo que representa uma determinada tarefa, o0 nome da atividade, como executar essa
atividade, o porqué dessa atividade e ilustragcdes que representem essa atividade para melhor
compreensao.

Para uma melhor visualizacdo € possivel verificar o Anexo XVII.

Data de Aprovagic

o> IMPRESSOS QUALIDADE &2 [ owrom  |csommoron movasoron

FABRICA:

| AREA: 1 - COMUN LinHa: Posto de trabalho: DESIGNAGAD DO PRODUTO: INFORMAGED ADICIONAL:

WES Template

n Simbolo Atividade, O QuE? Pontos chave, Como? Porqué? BustragBes

Notas.

FIUDAS EHS | CHAVE: [OBSERVAGOES:

o®

Figura 63-Template de uma WES

Depois de elaborada toda a documentacao, o passo seguinte é a formacao do operador que tem
como base quatro passos:

1. Preparar o operador — colocar o operador confortdvel com a situacdo de treino,
descrever a tarefa que tem de executar usando a SOS ou a WES elaborada, perguntar
se ja tinha conhecimento ou como executa, motivar e colocar o operador num local
apropriado para que posso observar corretamente a atividade;

2. Mostrar e instruir como fazer — mostrar e executar no posto de trabalho como executar
a tarefa;

3. Pericia através da pratica — o operador deve executar calmamente a tarefa e praticar até

conseguir executar corretamente a atividade;
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4. Acompanhar — deixar o operador trabalhar sozinho, definir suporte de acordo com a
necessidade, verificar frequentemente se as tarefas estdo a ser realizadas corretamente

e dar suporte quando necessario.

5.2.1 Criacao de Instrucdes de Trabalho de Producéo

Como referido anteriormente, na linha de estudo do projeto ndo existia qualquer tipo de
documentacao relativamente as tarefas dos controlos que os operadores deviam efetuar. Para

tal recorreu-se a elaboragédo das SOS e das WES por posto.
Posto de Trabalho 1

As Figura 64, Figura 65, Figura 66 e Figura 67 demonstram as duas SOS e as duas WES
criadas para o PT1 da linha 2. Para este posto, houve a necessidade de criacdo de duas SOS
para diferenciar os controlos efetuados na 12 Peca OK e os controlos periddicos. Além disso,
criou-se ainda duas WES, uma vez que a forma de controlar as pecas de grandes dimensdes é

diferente da forma de controlar as pecas de pequenas dimensdes.

DATA
IKEA Industry Aprovagio
lixea] Pacos de Ferreira IM PRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: | TEMPD 1OTAL]  INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil Edgeband and Drill 2 1 Todos 12 PECA OK ARRANQUE
H a
QUALDADE EB&D F - Linha 2 - Posto 1 - Autocontrolo 1% Pega OK
%/// Tempo de Tempo
Ne WES Actividade / / Caminha P Pontos Chave
.
Verificagao visual da superficie da pega e do estado, presenga, posigao e colagem das. .. o . "
1 orlas e arestas colocadas na Homag 1 Setup 00:00:41 | 00:00:00 | 00:00:41 Visual/Tato
17 Peca OK
Inicio de turno
Intervengao ou
ajuste de
maquina
- o |
Medigao, em simultaneo, do comprimento e esquadria da peca de acordo com o oo . . . a
2 desenho técnico 00:00:15 | 00:00:51 | 00:01:06 Mesa de medigao
Notas: Total 00:01:47 | 0:00:51

AJUDAS EHS | AJUDAS CHAVE: ; Observagées:
ﬁ’% Tarefas que se fazam constantementa ¢
;
m @ ' arafas que 5o reali e 5a encontra
s

Figura 64 - SOS elaborada para o Posto 1 da Linha 2 referente aos controlos efetuados na 12 Peca OK
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DATA
IKEA Industry Aprovagéo
@ Pagos de Ferreira IM PRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: | TE10 TOTAL | INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil Edgeband and Drill 2 1 Todos 12 PECA OK. ARRANQUE
QUALIADE EB&D F - Linha 2 - Posto 1 - Controlo Periodico
N® WES Actividade %//% Termrpo de Caminha An':empc Pontos Chave Layout
Verificagao visual da superficie da pega e do estado, presenga, pesigae e colagem das 15em 15 . . . .
1 orlas e arestas colocadas na Homag 1 minutos 00:00:41 | 00:00:00 | 00:00:41 Visual/Tato
Notas: Total 00:00:41 0:00:00
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observacoes:
5
na celula conjunto de actiidades anieriores

Figura 65-SOS elaborada para o Posto 1 da Linha 2 referente aos controlos periodicos

FRMER [IXEA Industry £5 Data da Aprovagao
=R Pagos de Ferrein .
IMPRESSOS QUALIDADE & | eworow |easomenoron APRoVADO POR:
- AREA: - - - -
FABRICA: | FOIL | ot e 12 - COMUN ‘ LINHA: 2 ‘ Posto de trabalho: 1|  DESIGNAGAD DO PRODUTO: Todos INFORMAGED ADICIONAL:
UALDAE EB&D F - Linha 2 - Posto 1 - Controlo das orlas de  jusesen [essto g —
pecas de pequenas dimensdes
W | Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? lustrages
1* - Esmihados/deshaste, marcas de = =
N - - Betirar a peca da maouina: pressdo, riscos, colagenyaberturas &
Ve’-'ﬁn.jac.au da orla e face superior & 1°- Varifiear a superficie superior & inferior restos de cola
inferior do lado fixo da maguina 2 - erificar 3 orla (foto 1) - Posigio (atabaixa
{15em 13 minutos) : i compridalcurta e enviesada) e
superficie da orla (riscos e sujidade)
1
Fodar a pega 20° no sentide confraro dos ponteiros | 1° - Acabamento, arestas agressivas e|
Verificagio da lateral e arestas frontais 1% - Vlerificar, ;:::g? = ac2a > ‘wnmndr:enmd_a Odrri)ssas_
(15 em 15 minutos) 2° - Verificar, visuaimente, a superficie da lateral | restos de cola, esmilhado, buraces e
frontal boleado ocolquebrado
. L 1=- Es'rnl!adoe.'deshasbe, marcas de
B Verificagio da orla e face superior & Roda.lma::sm.apﬁglqs:mdnmu mm.nﬁm&mme
2 ke J inferior do lado mével da maguina 1 - Verificar al ﬁdesupeng'ar.einferiu 2° - Posicio (atabaia
(15 em 13 minutos) 2 Verifiear a oda (foto 1) compridaleurta & enviesada) &
superficie da orla (riscos e sujidade)
Rodar a peca 207 no sentide contrano dos ponteiros | 1° - Acabamento, arestas agressivas &|
Verificagdo da lateral e arestas do relégic e- comprimento da orla
3 traseiras 1° - Verificar, em simutanes, as 2 arestas - Marcas de pressio, mossas,
{15 em 15 minutos) 2° - \erificar, visudmente, a superficie da lateral restos de cola, esmilhado, buraces e
fraseira boleado ocolquebrado
Medir na mess de medicio (fotos 2, 32 4)
1% - Zerar amesa
Medigio do comprimento em "X" + r :'E:‘_"“C?fm; i erx:Dds‘I)xia 30 ponio méda ril'aﬁa Para garantir que a medigdo & feita
- esquadria da pega i stadoag cometaments e para ndo ajustar a
4 . horizontal da mesa de medigao
{1° Pega OK, setup, inicio de turno & 4° - Alateral do papel encostada & mesa ficaina parte ﬁ.lm;auauﬂ_apegamdlrreﬂsues
intervengio ou ajuste de maquina) de trds da pega incometas.
5 - Garantir que a pega nao se mova
7 - Medir de baixo para cima
hotas:
(AJUDAS EHS | CHAVE: [OBSERVALOES:
0 i Caso haja algum problema de esquadria significa que a medigio & feita de forma diferente
n

Figura 66- WES elaborada para o Posto 1 da Linha 2 referente aos controlos de orlas de pecas pequenas
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D s @y [
S IMPRESSOS QUALIDADE §w | reworom  |cussomsoror sPRoVAD POR:
FABRICA: | FOIL Em;:En:;[MI G - COMUN | LINHA: 2 | hml)l‘:h1 DESIGNACAD DD PRODUTO: Todos IHFORMACED ADRCIONAL:
SUALIDADE EB&D F - L2 - Posto 1 - Contlrolo d"as orlas de BEcucio ARRANCUE WPECAOK .
pegas de grandes dimesdes
N Simbolo Altvidade, O Qué? Ponios chawe, Como? Porqué? Nusiragies

Verificagdo da orla @ Tace suparior do
|2de Axe da maguina
{15 am 15 minutos)

Ratiara =] 3

oz 1)

4° - Peelgio (araalxa, compidacurta e
e'mesada:-es.pe'nue_dama friscos &

idade)

Varificagdo da face Inferlor do kado Mo
da maquina
{15 am 15 minutos)

irar 3 paga (foln 2) & Vercar @ superfises
Inferior {foto 3)

Esmihadosidesbaste, Maras de pressao,
riscos, colagemfaberturas e restos de cola

Verificagdo da orla @ Tace suparior do
lado mavel da maquina
{15 am 15 minutos)

Fodar 3 pecas
1 - Verficar, 2m simutanen, a& 2 anestas
2 - Verticar, visuameante, 3 superficis &3
lateral frontal e frasela
3 - Vierficar a supaicle sLp=ior
4 -Vedflcar a ofa
(Mo 1)

1 - Acabamenio, arestas agressivas e

4- Posicio (Atababa, comprdaicuna e
e'rﬂesada}-es.pe‘ﬂﬂe_dama[rmse

idade)

Verificagio da face Inferior do lado
mavel 23 maquina
{15 am 15 minutoz)

irar a peca novamente ffolo 2) e verificar a
superfiie Infanor {foto 3

Esmihados/desbaste, manas de pressdo,
15005, COlAgENYaberturas & restns oe cola

el 13 mee3 de medico ffoios 4, 5& 6)
Madipio do comprimento sm =X ot e
o emEk"+ | 2o 3 pera encostata a0 porin Zer
5 esquadria da pega 03 mesa com @ ateral do paps encostado a c:napzmﬁm&maem 3
{1* paga OK, setup, Inicle de tumoe & Quia horzontal &3 mesa de medgdo uma pega com uracio
Intervangao ou ajuste da magquina) 4%~ A |ateral do papel encostada @ mesa fica enslies Incometas
nia parte o2 irds da paga
5° - Medir de baboo para cima
e
AJUD&S EHS | CHAVE: OBSERVAQOES:

0®

C350 hal3 SQUM problama o EQUANNa SNMca qUe 3 medipho & f2ita de fama msrEnte

Figura 67 -WES elaborada para o Posto 1 da Linha 2 referente aos controlos de orlas de pegas grandes

Posto de Trabalho 2

Devido a diversidade de produtos produzidos na empresa, ndo foi possivel fazer uma

documentacado especifica para cada produto. Contudo, elaborou-se a documentacdo por range

de produtos, isto €, por gama de produtos produzidos naquela linha. Para a linha 2, efetuou-se

documentacdo para as seguintes gamas: Besta Side, Besta TV Partition, Besta TV Side, Platsa

Side, Platsa Top&Bottom e Pax Side Simples. Para cada gama de produtos fez-se duas SOS,

uma com os controlos efetuados na 12 Peca OK e outra para os controlos periodicos, e duas

WES, uma para explicar a SOS efetuada para a 1? Peca OK e outra para 0s controlos periodicos.

Uma vez que a documentacéo criada € muito semelhante para as diferentes gamas de produtos,

apenas apresentar-se-a as instrucoes de trabalho criadas para apenas uma gama de produtos. As
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Figura 68, Figura 69, Figura 70 e Figura 71 demonstram as duas SOS e duas WES criadas

para o PT 2 da linha 2 para a gama de produtos Besta Side.

DATA
PaEn  [KEAIndustry Aprovagio
h...ﬂ& Pagos de Ferreira IMPRESSOS QUALI DADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
i R TEMPO R
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAD DO PRODUTO: TOTAL INFORMAGAD ADICIONAL:
ROTINA
LacquerPrint e Foil Edgeband and Drill 2 2 Besta Side 00:04:21 |E 43194 |[E 43177
A a B
QuaLDADE EB&D F - Linha 2 - Posto 2 -Autocontrolo 12 Pega OK | /eesek [ammisae
. . empo de . Tempo
N WES Actividade atividade Caminha Acumulado Pontos Chave Layout
Verificag@o visual do elemento { auséncia de rebarbas na furagéo, estado do elemento, an. .. o N
1 estado da orla e limpeza do slemento) 00:00:30 | 00:00:00 | 00:00:00 VisualTato
2 Medigio da profundidade da furagéo 00:00:30 | 00:00:00 | 00:00:30
3 Medig&o da posigdo da furago horizontal em Z 00:00:12 | 00:00:00 | 00:00:12 Paquimetro
4 Medicéo da posigio da furagio horizontal em X 00:00:09 | 00:00:00 | 00:00:09
. ISEﬂlp
5 Medigio da dimensio em X e Y + esquadria e paralelismo '”:E'::‘;‘g:‘“ 00:00:10 | 00:00:07 | 00:00:47 :
| 30 ou Mesa de medicéo F
ajuste na magquina,
[ Medigfo da posicio da furagfio em X+Y de acordo com desenho técnico 00:01:23 | 00:00:07 | 00:01:30 —
7 Medigdo da posigio da furagdo vertical em X 00:00:11 | 00:00:00 | 00:00:11
Calibre
8 Medigdo da posigio da furagdo vertical em Y 00:00:21 | 00:00:00 | 00:00:21
] Medigéo do didgmetro da furago 00:00:41 | 00:00:00 | 00:00:41 Calibre Go/NoGa
Notas: Total 00:04:21 | 00:00:14
AJUDAS EHS | AJUDAS CHAVE: p N Observagoes:
i
W [ ———
A® e
na ceiula cortuno de ecihidades, anieriorss
Figura 69 - SOS elaborada para o Posto 2 da Linha 2 referente ao autocontrolo da 12 Pega OK
DATA
2% IKEA Industry Aprovagio
I-._..J Pagos de Ferreira IM PRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: | T OTAL | iNFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint & Foil Edgeband and Drill 2 2 Besta Side 00:02:28 IE 43154 |E 43177
- WO T
QuALEADE EB&D F - Linha 2 - Posto 2 - Controlos Periodicos
N® WES Actividade Tempo de Caminha Tempo Pontos Chave Layout
atividade Acumulado
Verificagéio visual do elemento ( auséncia de rebarbas na furagéo, estado do elemento, e - . i
1 estado da orla e limpeza do elemento) 00:00:30" | 00:00:00 | 00:00:30 VisualTato
2 Medico da profundidade da furagio 00:00:30 | 00:00:00 | 00:00:30
3 Medico da posigdo da furagdo horizontal em Z (espessura) 00:00:12 | 00:00:00 | 00:00:12 Paguimetro
15em15
- - . minutos
4 Medigéo da posicao da furagéo horizontal em X 00:00:09 | 00:00:00 | 00:00:09
5 Medigdo da posigéo da furagdo vertical em X 00:00:11 | 00:00:00 | 00:00:11 ,:
Calibre E
[ Medigdo da posigdo da furagdo vertical em Y 00:00:21 | 00:00:00 | 00:00:21
7 Medig&o da posicéo da furagéo em X+Y de acordo com desenho técnico 1em1hora | 00:01:23 | 00:00:14 | 00:04:37 Mesa de medigio
Notas: Total 00:02:28 | 00:00:14
[AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagoes:
Tarefas que se fazem constantemente
@ Tarefas que se reallzam 3o im de o nUMED que s& encontra
na ceiula conjunto de acthudades anteriores.
Figura 68 - SOS elaborada para o Posto 2 da Linha 2 referente aos controlos periddicos
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weA Data de Aprovacéo
PSS IMPRESSOS QUALIDADE & Tempo Total e PoR: APROVADO POR:
FABRICA: roL AREA: EdgeSancsCnl ";"‘"':&‘;o 2 W&oo Besta Side INFORMAGAO ADICIONAL: E 43194, IEATT
QUALIDADE EB&D F - Linha 2 - Posto 2 - Autocontrolo 1* Peca OK
N Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué?
Medir com o paquimetro de profundidade (foto 1 e| Para garantir que o fitting ndo
3 2) fica saliente (pouca
: Medigho ‘;u‘;’.‘;"";“’“"" 98 | 4o Medir a profundidade da furaco de 15mm profundidade)
2° - Medir a profundidade de furacéo de 5.2mm Para garantir que ndo se
Verificar os circulos verdes assinalados na foto | danifica a face exterior (exceso
1 de profundidade)
(fotos 3 e 4)
Verificar a posclo de todos os furos horizontais | 1° - Para garantir que o side ndo|
Medicio da posigio da relativamente a face interior da pega (com fica fora do T&B
2 furagéo horizontal em furacéo). 2° - Para orientar o rasgo do
Zlespessura 1° - Medir os 4 furos escareados de didmetro | groove e a colocagdo correta do
5mm backpanel
2° - Medir os 2 furos de diametro Smm
Para garantir que o side ndo fica
fora do T&B (excesso de
“”vhm(bz o S) distancia entre furos)
3 — ':'.:OI::" ax po-ici::; Meck ”::‘:;:" oritel e com | Para garantir que o side ndo fica
e ara dentro relativamente ao
circulos vermelhos na foto 11 P
T&B (distancia a mencs entre
furos)
Medir na mesa de medicdo (fotos 6 e 7)
1° - Assinalar o ponto zero da peca (lado fixo da 3
mesa e parte da frente da peca) : ©2° - Para garantir que as
otas estéo de acordo com o
2 2° - Colocar o ponto zero da peca encostado ao
Medigdo da dimensdo em X e 10 zero da mesa e com furag8o voltada para desenho técnico
4 Y + esquadria e paralelismo ponto zero ca chma L 3° e 4° - Para garantir que
¥ - quando se encosta o joystick
3° - Medir em )a(' s::a ::':0 para cima+a ndo haja o risco de a peca se
4° - Medir em "Y" da direita para a esquerda + 0 daslocer
paralelismo
<3
Medir na mesa de medicéo (foto 11)
1° - Medir a posic8o da furacéo em "X", de toda a
peca e apenas do primeiro furo de cada cabego
assinalados na foto 11
Medigdo da posicdo de i Para garantir que a prateleira
2°- Medir a posicdo da furagdo em "Y", apenas ;
. Tuagho/sn X v metade da peca e apenas as extremidades de | "o "“;‘.32:2: #ole fca
cada cabeco assinalados com circulo preto
3°- Rodar a peca 180° e medir a outra metade da
pega seguindo o mesmo processo do passo 2
~Z Medir com o calibre (foto 8)
Medir todos os furos de diametro 3mm Pyra gecants e & dstincs
1° - Medir 1* linha de furagdo SOVSLE0S 088 COMeL
Medigdo da posicdo da 20 Medir 2* linha de uradio nomeadamente na transicéo dos
6 furagdo vertical em 3°- Medir 3* linha de furagdo cabecos
X/profundidade 4°- Medir 4* linha de furacéio Para garantir o encaixe dos
iy # fittings em termos de
§° - Medir 5* linha de furagdo rolindideds
6°- Medir 6 linha de furagdo L
Medir com calibre (foto 9)
Para garantir o alinhamento dos
7 ':“"'g? g4 posihoce Medir os furos de diametro 3mm apenas nas fittngs e consequente
WRERO V™! L extremidades de cada cabego com gem da p
0 circulo preto na figura 11
Para garantir o encaixe do fitting
Medigdo do diametro da Medir com calibre Go/NoGo (foto 10)
¢ furacio Medir apenas a furacdo de didmetro 15mm de forma “p::(": movel na e = Q)
R =T e e e Y
AJUDAS EHS | CHAVE: OBSERVACOES:
Medicao posicionamento da furagéo em elementos duplos
1° Medir metade da peca de todo o comprimento que fica encostada ao eixo do X
2° Rodar a pega 180°.e medir a outra metade da peca

Figura 70 - WES elaborada para o Posto 2 da Linha 2 referente ao autocontrolo da 12 Peca OK
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Data de Aprovaghc
PIRERY  MEA sty
MEERS  focos e feren IMPRESSOS QUALIDADE o Tompo Tola ELABORADO POR: APROVADO POR:
W fuc‘é FOL | AREA: | EdgeBand&Dril U%P&go é 2 | DEBIONAGAQ DO PRODUTO: Besta Side INFORMAGAO ADICIONAL: IE 43104 E4NTT
QUALIDADE EB&D F - Linha 2 - Posto 2 - Controlos Periddicos
N° [ Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué?
Medir com paguimetro de profundidade (fotos 1 &
2) Para garantir que o fitting
¥ néo fica saliente (pouca
Medigdo da profundidade da  [1¢ - Medir a p da furagdo de did profundi
1 furagéo (15 em 15 minutos) 15mm Para garantir que néo se
2° - Medir a pi da furagdo de did danifica a face exterior
§.2mm (exceso de profundidade)
Verificar os circulos verdes assinalados na foto 8
Medir com o paguimetro (fots 4
Verificar a posigdo de todos os furos horizontsis
relativamente & face interior da pega (com 1° - Para garantir que o
Medigdo da posigio da furagio furagéo) side ndo fica fora do T&B
2 horizontal em Zlespessura 19 - Medir os 4 furos escareados de didmetro 2° - Para orientar o rasgo
e (15 em 15 minutos) 5mm do groove e a colocagéo
2¢ - Medir 0s 2 furos de didmetro 5mm correta do backpanel
Verificar 0s circulos assinalsdos com circulo azul
na foto 8
Para garantir que o side
néo fica fora do T&B
Medir com paguimetro (foto 5) (excesso de disténcia entre
Medigdo da posigdo da furagio furos)
3 horizontal em X Medir spenas a furagdo horizontsl das Para garantir que o side
(15 em 15 mi da peca com circulo néo fica pars dentro
vermelho na foto & relativamente ao T&B
(distdncia @ menos entre
furos)
. . Para garantir que 8
Medir com o calibre (foto 8) i
- . " Mediv’;u;; e :T:ii'm:o 3mm diathncla enire furas etk
Medigao da posigdo da furagdo 19 Medir 13 linha de fursgdo correta nomeadamente na
4 vertical em lerf)hwsdldade (15 29 - Medir 23 linha de furago ﬁanslgsa_dos cah_epns
em 15 minutos) 39 Medir 34 linha de fursgdo Para garantir 0 encaixe dos
p 49~ Medir 42 linha de furagéo ftings &m armag e
59 - Medir 5 linha de furagio s
8% - Medir 8 linha de fursgéo E
. ¥
) " L] él
i Fara garantir o alinhamento
5 Medigio da posigdo da furagdo Mr;?;;:::os :?:5 3'203'7“"1 dos fittings e consequente N {i
vertical em Y (15 em 15 minutos) maontagem da prateleira A A i
"
: 4 \
k| T = n—L {;}
\ lad L y
- Medir na mesa de medicdo (foto 7)
- 1° - Medir a posicéo da furagdo em "X, de tods s O O O O
pega e apenas do primeiro furo de cads cabego L i
o x - « assinalados na foto 8 . '
Medigao da posigdo da furagao 20 - Medir & posicéo da furagdo am V", apenss Para garantir ques ) p O O L O O 0 L Ql
3} em X+Y prateleira encaixa nos e f
(1 em1 hora) metade da pega e spenas as extrgmidades de fitlings e que fica nivelsds | 8|
cada cabego assinslados com circulo preto o "Lvy—“"‘""r, - *'4_". e o "ﬁf“,\-v‘ m
3°- Rodar 8 pegs 180° & medir 8 outra metsde e R e —— R taem
da pegs seguindo 0 mesmo processo do pesso 2

Figura 71-WES elaborada para o Posto 2 da Linha 2 referente aos controlos periddicos

5.2.2 Normalizagao das tarefas de autocontrolo do Posto de Trabalho 4

Relativamente ao posto de trabalho 4, depois de observadas as diferencas entre operadores na

execucdo de tarefas de autocontrolo decidiu-se que:

Os controlos efetuados na peca do lado direito e do lado esquerdo devem ser feitos

simultaneamente de forma a prevenir qualquer esquecimento relativamente aos

controlos efetuados e para néo ser executado 0 mesmo controlo mais do que uma vez;

Apresentacdo de propostas de melhoria
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e Os primeiros controlos devem ser referentes as maquinas associadas a este posto que

podem modificar as especificacfes da peca, nomeadamente o controlo visual das orlas

colocadas na Homag 3, verificacdo do groove, rebate e medi¢do da largura da peca.

Com o objetivo de melhorar o trabalho efetuado pelos operadores é apresentada uma proposta

de melhoria aos Standard Operations Combination Chart ja analisados anteriormente. Através

desta melhoria pretendeu-se reorganizar as tarefas de forma a aumentar a taxa de detecdo de

defeitos por parte dos operadores.
A proposta de melhoria para o Standard Operations Combination

visualizado na Figura 72.

Chart do PT4 pode ser

Date. 11-06-2018
Standard Work Combination Sheet [P P —
Process: _Inspecdo final - PT4 - 1° Peca OK |Available time Takt Time. Automatic =
Product: _ Besta Side 02 Required output Entered by Ana Paula Walks  =—
. Description of Operation Step Time
Manual | Avtomate | walk 5 50 7510 125 150 175 200 5 250 275 300 325 350 375 400 425 450 455
1 o T AT
1 Pegar pecas 10 17| [T ml
2 Colar fita cola na pega do lado direito 8 I
|
3 Verificar orla colocada na Homag 3 na 15 i
| pega do lado direito | | Y EARRY DRRRRNAARR AR g ARRA ARRRN NRRN AARNR HAd RRR NRRRERRRRARNE FA] ARRY NRRSHIANN
Verificar orla colocada na Homag 3 na | I
4 14
! pega do lado esquerdo ! ! L N A A AR RN NN AR NART AR
5 Verificar groove da pega do lado direito 5 I
6 Verificar groove da pega do lado esquerdo 7 ‘|
7' Verificar dimensoes das pegas do lado “' [ “ RN ERRRN ERRRR ERAR RN RRRRL RR
| direito e lado esquerdo | | Ll
Verificar orlas colocadas na Homag 1 na 19 I
| pega do lado direito | |
Verificar orlas colocadas na Homag 1 na 1
9 14 !
| pega do lado esquerdo | |
10 Auséncia/Presenca de furagao da pega do 4 I
| lado direito |
Auséncia/Presenca de furagao da pega do I
1" 4
| lado esquerdo | IMLL
Posigao da furagao em X da peca do lado ]
12 .y 12
| direito | i
Posigao da furagao em X da pega do lado f
13 9 I
| esquerdo | e
Verificar o diametro da furagao vertical da ]
14 i 12
| pega do lado direito | W
15 Verificar o diametro da furagao vertical da 15
| ega do lado esquerdo | | ' i
16 Verificar diametro da furagao horizontal da 2 ‘ I
| pega do lado direito | I
Verificar diametro da furagao horizontal da
17 22 T 1
, pega do lado esquerdo [ AARY ARNARRAARY FNARYARINT RN FNRRE ARUNTRORY UANYARUNRNNUR | NANR AARRRARI FNRRE ARRARREAA] AN
18 Verificar superficie da peca do lado direito 22 1 —L '
19‘ Verificar superficie da peca do lado 23' ‘ T TEEEE T |
20 Idenitificagao das pecas com o |Q040/02 74 1 I
21 Colocar pegas no suporte 6 20 ‘ L L .
350 10 83| Totals

Figura 72 - Proposta de melhoria parao S. O. C. C. do Posto 4 da Linha 2

Tal como o PT2, elaborou-se instrucGes de trabalho para cada gama de produtos. Nas Figura

73, Figura 74 e Figura 75, mostra-se a documentacao efetuada também para a gama Besta

Side para 0 PT4.

Apresentacdo de propostas de melhoria

89



Tarefas que se fazem constantemente

0®

" IKEA Industry
(AT Paos Ge Ferera IMPRESSOS QUALIDADE
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: | ToTaL | 'NFORMACAO ADICIONAL: 43194
ROTINA
LacquerPrint e Foil Edgeband and Drill 2 4 Besta Side 05 00:07:53, [ aveecAox &m
H a
EB&D F - Linha 2 - Posto 4 - Autocontrolo 1? Peca OK
N° WES Actividade 1;:::":::: Caminha ‘J‘m"::“ Pontos Chave Layout
Verificagao visual do estado, presenga, posigao e colagem das orlas e arestas s o R
1 colocadas na Homag 3 das duas pegas 00:00:28 | 00:00:00 | 00:00:29 Visual/Tato
2 Verificagao do groove das duas pegas 00:00:12 00:00:00 | 00:00:12 Calibre
3 Medigao da largura das duas pegas de acordo com o desenho técnico 00:00:41 00:00:46 | 00:01:27 Mesa de medicao
Verificag8io visual do estado, presenga, posigao e colagem das orlas e arestas o .y o E i
a Solcondes ra Hiorag 1 das dias feons 00:00:33 | 00:00:00 | 00:00:33 VisuallTato i ‘!
5 54580 Verificagao da presenga de furagho das duas pegas 00:00:09 | 00:00:00 | 00:00:09 Gabarit
Setup
6 Verificago da posi¢ao da furagfio vertical em X e Y das duas pegas Inicio de turno | 00:00:51 00:00:00 | 00:00:51 Calibre -
1" pega ok
7 Verificagao da posigéo da furagao horizontal das duas pegas Int:r’::r:.c:: - 00:00:22 | 00:00:00 | 00:00:22 Calibre
maquina
8 Verificagao do didmetro da furagdo vertical das duas pegas 00:00:39 | 00:00:00 | 00:00:39 Calibre Go/NoGo
9 Verificagao do didmetro da furagéo horizontal das duas pegas 00:00:46 | 00:00:00 | 00:00:46 Calibre Go/NoGo :
M
10 Verificago visual do foil e do estado das superficies das duas pegas 00:00:45 | 00:00:00 | 00:00:45 Visual/Tato
.
14 Se a pega estiver NOK, corrigir parag;\‘vosllulhas registar e repetir 1* Pega DRI Eve—] p—
Se a pega estiver OK, executar duas 1° Pega OK, uma do lado direito e uma do
12 lado esquerdo do mesmo elemento, identfficar com o 1Q040/02 e colocar no 00:01:20 00:00:20 | 00:01:40
suporte
Notas: Deixar disponivel a 1° peca ok até final do tumo / produgao Total 00:0763 | 001.06
[AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagdes:

mesmo elemento

Tarotas que se realizam 30 fim de © umero que se encontra
na celula confunto de actiidades antencres

Em caso de pegas duplas, executar duas 1* pegas OK, uma do lado direito e uma do lado esquerdo do

Figura 73-SOS elaborada para o Posto 4 da Linha 2 referente ao autocontrolo da 1% Peca OK

DATA
" IKEA Industry Aprovacdo
@ Pagos de Ferreira IMPRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: TE"F"';‘%LTAL INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil Edgeband and Drill 2 4 Besta Side 05 00:05:08 IBds194 ngofsw AT
. s gu
EB&D F - Linha 2 - Posto 4 - Controlos Periodicos
o s Tempo de " Tempo
N WES Actividade atividade Caminha Adiintilado Pontos Chave Layout
1 Medigao da largura das duas pegas de acordo com o desenho técnico 1em1hora | 00:00:41 | 00:00:46 | 00:01:27 Mesa de medicdo
Verificacao visual do estado, presenca, posicdo e colagem das orlas e sy G P <
2 arestas colocadas na Homag 3 das duas pecas 00:00:29; (“00:00:00; ( 00:00:29 Visual/Tato
3 Verificagao do groove das duas pegas 00:00:12 | 00:00:00 | 00:00:12 Calibre §§
i
Verificagdo visual do estado, presenca, posigéo e colagem das orlas e o i o : 4
4 arestas colocadas na Homag 1 das duas pecas 00:00:33' | 00:00:00° | |00:00:33 VisualTato
5 54 580 Verificagao da presenca de furagdo das duas pegas 00:00:09 | 00:00:00 | 00:00:09 Gabarit E
15em 15 5
6 Verificagdo da posicao da furagéo vertical em X e Y das duas pegas minutos 00:00:51 | 00:00:00 | 00:00:51 Calibre
v Verificagdo da posigao da furagao horizontal das duas pegas 00:00:22 | 00:00:00 | 00:00:22 Calibre 2
H
8 Verificagéo do diametro da furagéo vertical das duas pegas 00:00:39 | 00:00:00 | 00:00:39 Calibre Go/NoGo ks
9 Verificagdo do didmetro da furagao horizontal das duas pegas 00:00:46 | 00:00:00 | 00:00:46 Calibre
10 Verificagao visual do foil e do estado das superficies das duas pecas 00:00:45 | 00:00:00 | 00:00:45 Visual/Tato
Notas: Total 00:05:08 0:00:11
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagaes:
Tartas qle 8¢ li2em consianiamante Em caso de pegas duplas, executar duas 12 pegas OK, uma do lado direito e uma do lado esquerdo
do mesmo elemento
Tarefas que se realizam ao fim de o numero que se encontra
na celula conjunto de actividades anteriores

Figura 74-SOS elaborada para o Posto 4 da Linha 2 referente aos controlos periddicos
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0®

PRy ;KEA lgdt;SUY a\ Data de Aprovagio
CE R IMPRESSOS QUALIDADE €3 | o [awmouworsn| — wmoron
T
FABRICA: | FOIL AREA: EdgeBand&Drill I LINHA: 2 IPog(o de trabalho: 4 DESIGNAGAO DO PRODUTO: Besta Side 05 INFORMAGAO ADICIONAL: IE43194 IAC 43509 IAC 43508
QUALIDADE EB&D F - Linha 2 - Posto 4 - Autocontrolo ARFEROE ARRANQUE
Ne Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
> Medir com calibre (foto 1 Garantir o posicionamento, espessura
1 /,/:‘ Verificacio d. Garantir que calibre passa facimente no groove e nao | e profundidade do groove de forma a
oriicagao do.groove. saidurante a passagem garantir o encaixe correto do
backpanel
Medir na mesa de medicao (foto 2| x "
o 7606 aiiosa Para garantir que a medicao peca &
Medicao da largura g R feita corretamente e para nao ajustar
2 2 Encostar a pega amesa com alateral do papel | % P70 FNONS ot
encostado a guia horizontal da mesa de medigao Hnapeca 9
incorreta
Verificar com o gabarit (foto 3]
1¢ - Verificar a dimenséo do side
= £ 22- Verificar a posi¢o da furagao em “X'+"Y" Para garantir a presenca de todos os.
3 Verdticacao dap gade furagao 32 - Verificar a presenga de todos os furos furos
Medir com calbre (fotos 4 e 5) fupr:smeg?:g::;ea distinaia em’ﬁa
4 Verificacao da posicao da furacao 12 Medir a posigao da furagdo em X ransigao dos cabecos L
= verticalem Xe Y 2* Medir a posicdo da furagao em Y Para garantir 0 encaixe dos fittings em
termos de profundidade
Verificacao da posicao da furacao
5 ¢ horpi:on‘qtzl cin Medir com calibre (foto 6 Para garantir que o side fica faceado
Garantir que o calibre encaixa facilmente na furagao como T&B
<¥ Verificagao do diametro da furacao
6 vertical Medir com caliore Ga/NoGo (fotos 7 e 8 Pam garaite o sicaks comslo.dss
Verificar a furagao de 52 mme 15 mm 98
7 Verificacao do didgmetro da furacao Medir com calibre Go/NoGo (foto 9) Para garantir o encaixe correto dos
horizonal Verificar a furagao de 8 mm fittings
Notas:
AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVAQBES:

Em caso de pegas duplas, executar duas 1% pegas OK, uma do lado direito e uma do lado esquerdo do mesmo elemento

Figura 75-WES elaborada para o Posto 4 da Linha 2 referente aos controlos periédicos

5.3 Resumo de propostas de melhorias para os problemas identificados

Para a maioria dos problemas identificados anteriormente foram apresentadas propostas de

melhoria, como é possivel visualizar na Tabela 12. E de realcar que de todas as sugestdes de

melhoria apresentadas e implementadas, a de maior importancia para a empresa, foi a

elaboracdo de instrucdes de trabalho que irdo ser utilizadas como suporte para a realizagdo das

tarefas.

Outras acGes desenvolvidas
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Tabela 12-Resumo de propostas de melhoria para os problemas identificados

Problemas
- Tarefas de autocontrolo ndo normalizadas

- NUmero de operadores insuficientes para

0 posto de inspegdo final

- Ficheiro Excel relativo a reclamacfes

internas ndo normalizado

- Documento de verificacdo de 1% Peca

OK e controlo periédico ndo normalizado

- Paquimetros utilizados ndo sdo

adequados para verificar a furacéo

Ha bastantes ndo conformidades na area
devido a falta de material para verificar as

pecas durante o autocontrolo

-Inexisténcia de instrucdes de trabalho

- Informagfes que sdo entregues aos
operadores sdo de dificil compreensédo
(preenchimento da folha de verificacdo da
12 Peca OK e Controlo Periédico e

desenhos técnicos)

5.4 Outras acdes desenvolvidas

Para além da elaboracdo de instrucGes de autocontrolo, neste projeto, foi também possivel

desenvolver outras acbes adicionais. Acdes que estdo diretamente relacionadas com a

elaboracdo de documentacéo.

Outras acGes desenvolvidas

Proposta de melhoria

- Tarefas de autocontrolo normalizadas atraves de
filmagens a operadores de diferentes turnos, estudo

de tempos e deslocagdes efetuadas pelos operadores.

- Aumento do nimero de operadores para 0 posto de

inspecéo final

- Criacéo de um novo ficheiro Excel apenas com 0s
campos necessarios para a andlise de dados de

reclamagdes internas

- Alteracdo do documento (modificacdo do layout e
elaboracgdo personalizada do documento por posto de
trabalho)

- Implementacdo de procedimentos de autocontrolo:

e introducdo de um novo paquimetro com um
maior alcance e menor variabilidade/erro

¢ introducdo de calibres

Criacdo de 45 instrugdes de trabalho para as reas de

autocontrolo

- Alteracdo da folha de verificagdo da 12 Peca OK e

Controlo Periédico
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5.4.1 Elaboragdo de documentacao para a area MPS 11

A area MPS Il é uma area recente na empresa e, como forma de aprendizagem, foi a area onde
se iniciou o estagio uma vez que é composta por duas linhas bastante simples. As duas linhas
denominadas por Keyhole e Wood Welding tém apenas dois postos, um a entrada da linha e
outro & saida, e apenas produz-se Platsa. A linha Keyhole é responsavel pela furacéo vertical
na qual encaixam os dowels, Figura 76, e apenas se produzem pecas Top&Bottom. A linha
Wood Welding é responsavel pela furacédo horizontal e, posterior, colocacdo de dowels, Figura
76, e apenas produzem-se pecas Side. Estas duas linhas complementam-se porque o dowel
encaixa no keyhole como é possivel verificar na Figura 76.

Figura 76-1lustragdes de pecas da &rea MPS I1: a) Exemplo de uma peca com furagdo Keyhole; b) Exemplo de uma peca com
dowel; ) Encaixe de uma pega com furacdo Keyhole e Wood Welding

Assim, para estas duas linhas, criou-se todas as instrucdes de trabalho necessarias para efetuar
0 autocontrolo das pecas. Toda essa documentacdo € possivel ser visualizada nos Anexos
XVIII, XIX, XX, XXI, XX1I e XXIII.

5.4.2 Elaboracao de documentacao para identificacéo de defeitos

Outra tarefa complementar ao projeto foi a elaboracdo de documentacdo para facilitar a
identificacdo dos defeitos mais criticos na area MPS Il. A elaboracdo desta documentagdo tem
como principal objetivo alertar os operadores para os defeitos mais frequentes, de forma a
minimizar o nimero de defeitos a saida das linhas Keyhole e Wood Welding. Nos Anexos
XXV, XXV, XXVI, XXVII e XXVIII é possivel visualizar toda a documentacao.
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6. CONSIDERACOES FINAIS E PERSPETIVAS DE TRABALHO FUTURO

6.1 Consideracdes finais

A presente dissertacdo foi realizada numa empresa de producao de mobiliario, a IKEA Industry.
O estagio curricular teve uma duracdo de 8 meses, de novembro a junho de 2018, e inserido no
departamento da Qualidade.

Ao longo deste projeto de estagio, o principal objetivo consistiu na implementacéo de melhorias
no autocontrolo e normalizagdo dos postos de trabalho e respetiva documentacao.

Para se perceber as possiveis causas dos problemas anteriormente identificados foi necessario
conhecer de forma pormenorizada o sistema produtivo da fabrica BOF. Além disso, foi também
crucial perceber os fluxos da area, quer de materiais e quer de pessoas.

Iniciou-se assim o projeto através de entrevistas diarias efetuadas aos operadores da area de
estudo. Depois comparou-se todas as diferentes maneiras de executar a mesma tarefa e
recolheu-se todos os dados relativos as tarefas de autocontrolo. Desta forma foi possivel
identificar varios problemas e, além disso, ainda foram identificadas algumas oportunidades de
melhoria que serviram como base para normalizar todas as tarefas.

Assim, apresentaram-se algumas propostas de melhoria que passaram fundamentalmente pela
elaboracdo de instrugdes de trabalho. Elaborou-se 45 instrucgdes de trabalho de autocontrolo,
contudo néo foi possivel prever o impacto do trabalho efetuado porque a implementacédo sé ira
ocorrer em setembro e, além disso, trata-se de um processo muito lento e que exige bastante
trabalho. A implementacdo deste tipo de instrucbes € quase sempre dificil, uma vez que os
operadores apresentam sempre grande relutancia para aprender novas tarefas.

E ainda de realcar que todo o trabalho desenvolvido esta muito dependente dos objetivos da
empresa e dos problemas que se pretendem minimizar em primeiro lugar.

Conclui-se assim que neste projeto foram atingidos os objetivos pretendidos e que apresenta
todas as condigbes para ser um sucesso no futuro. E fundamental envolver cada vez mais os
colaboradores numa cultura de melhoria continua, uma vez que que a melhoria é um processo

gue nunca acaba e deve-se melhorar sempre o que ja foi feito.

6.2 Trabalhos Futuros

Ao longo do estagio efetuaram-se varias agdes de modo a resolver os problemas identificados

com o objetivo de normalizar os postos de trabalho.
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E fundamental que todos os colaboradores da empresa percebam a importancia da normalizagio
do trabalho e, além disso, as chefias e os formadores devem garantir que os conceitos adquiridos
através do trabalho normalizado ndo devem ser esquecidos e continuar com o trabalho continuo
e diario para que se possam verificar resultados de forma mais eficaz.
Para que o trabalho realizado ndo tenha sido em véo, € importante que os formadores deem
formagdo aos operadores sobre as instrugdes de trabalho. De relembrar que, o trabalho
normalizado é um projeto em constante melhoria, uma vez que a introducdo de novas
ferramentas e a mudanca de procedimentos € frequente.
Futuramente, numa primeira fase, pretende-se efetuar instrugcdes de trabalho para cada produto
e ndo por gama de produtos como foi feito ao longo deste estagio. O principal objetivo desta
acao € para que sempre que um produto esteja a ser produzido, o operador retire a instrucao da
workstation e afixe no posto de trabalho para que consiga comparar as tarefas que esta a realizar
com os standards.
Numa segunda fase pretende-se implementar, em cada posto, um software num dispositivo
digital (tablet/computador) em que disponibilize todas as instrucdes de trabalho efetuadas na
primeira fase. O operador apenas terd de selecionar o produto que deseja e aparecerad
automaticamente todos os controlos que este devera efetuar. No passo seguinte aparecerdo 0s
controlos de forma ordenada e ser& necessario colocar um visto (OK) ou uma cruz (NOK). Se
o controlo efetuado estiver OK, o software passara automaticamente para o controlo seguinte,
caso contrario, aparecera uma nova sec¢ao com observacdes/acdes corretivas para o0 operador
descrever o que se passou. Um ponto-chave na implementacdo deste software sera garantir que
enquanto o operador ndo colocar um visto ou uma cruz no controlo que aparecera no ecra, o
software ndo ira deixar avancar para 0 passo seguinte.
De certa forma, as vantagens de implementar este software serdo:
e Substituicdo do papel pela tecnologia;
e Permite determinar quanto tempo o operador demora a efetuar o autocontrolo. A partir
do momento que o operador seleciona o produto no dispositivo, comeca os controlos e
termina-os, o dispositivo contabiliza o tempo gasto no autocontrolo;
e Obriga os operadores a efetuar o controlo na periocidade pretendida. Ao longo destes
meses, foi percetivel que os operadores preenchem de imediato todos os controlos
presentes na folha de verificagdo de 12 Peca OK e controlos periodicos. Por vezes, o que

acontece, é que em vez de efetuarem os controlos de 15 em 15 minutos controlam de 30
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em 30 minutos, ou até, de 1 em 1 hora, ndo cumprindo as especificacfes exigidas pela

empresa.

Outra melhoria proposta seria efetuar uma analise mais exigente aos tempos de atividades
de autocontrolo, mais concretamente a aplica¢éo do controlo estatistico de processos (SPC).
Para a empresa seria vantajoso perceber se os tempos de autocontrolo estdo corretos e
identificar quais os processos capazes de melhorar esses tempos. Deve-se tentar perceber
quais as atividades com maiores tempos de atividades e verificar quais as atividades de

autocontrolo mais criticas que necessitem desse tempo de operacéo.
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ANEXO | — CATORZE PRINCIPIOS DA QUALIDADE DE W. EDWARDS DEMING

© oo N o v

11.
12.
13.
14.

Criar na organizagdo um propdsito constante direcionado a melhoria de produtos e
Servigos;

Adotar uma nova filosofia (assumir a lideranca para a mudanca);

Terminar com a dependéncia da inspecdo para alcangar a qualidade (Em primeiro lugar
deve-se construir qualidade no produto);

Terminar com a pratica de decidir negdcios com base no preco mais baixo; minimizar o
custo total desenvolvendo relagdes de lealdade e confianca de longo prazo;

Melhoria continua do processo produtivo e servico;

Instituir um plano de formagéo no trabalho;

Substituir a supervisdo pela lideranga:

Criar um clima de confiancga para que todos trabalhem de forma eficaz para a organizacao;

Quebrar barreiras entre departamentos;

. Eliminar slogans, exortacdes e metas para a mao-de-obra que exijam nivel zero de falhas,

pois os verdadeiros problemas residem na estrutura do sistema e ndo podem ser resolvidos
somente pelos trabalhadores;

Eliminar a normalizacdo do trabalho e gestdo por objetivos. Substituir a lideranca;
Eliminar as barreiras que impedem os colaboradores de sentirem orgulho no seu trabalho;
Instituir um programa vigoroso de educacao e auto-melhoria;

Envolver todos os trabalhadores no processo de transformacéo da organizacéo.

Fonte: (Deming, 1986)
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ANEXO |l — CATORZE PRINCIPIOS DA QUALIDADE DE CROSBY

10.

11.

12.

13.

14.

Obter o compromisso da alta gestdo com a qualidade;
Instalar equipas de aperfeicoamento da qualidade em todos os setores de atividades;

Avaliar a qualidade na organizacdo através de indicadores de qualidade, que devem

indicar as necessidades de melhoria;

Avaliagdo do custo da ndo qualidade;

Divulgar aos funcionarios a importancia da qualidade nos produtos ou servicos;
Implementar o sistema de acdo corretiva;

Planear o programa zero defeitos;

Treinar 0s inspetores e respetivos responsaveis;

Estabelecer o dia do zero defeito;

Estabelecer objetivos a serem alcancados;

Eliminar as causas dos erros;

Reconhecer publicamente aqueles que atingem os objetivos e ndo atribuir prémios

financeiros;
Instalar os circulos da qualidade para monitorizar o processo;

Realizar repetidamente os pontos anteriormente listados.

Fonte: (Crosby, 1979)
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ANEXO |11 —-ORGANIGRAMA GERAL DA EMPRESA IKEA INDUSTRY PORTUGAL
Responscvel de
\Area de Operagdes
SITE
|
| ] | ] | ] | ]
. - ! Técnico&Adjunto - . Compras
Resp. Fabrica BOF Resp. Fibrica PFF Recursos Humanos Financas lirea de Operagbes Logistica Lean&Quality estratégicas
Planeamento/ .. . . PlanoMestre
Compras OP. Planeamento Esp. OperagdesRH| [—ControloFinanceira (— Desenv. Produto | {— BOF&Projetos || | Lean Comprador
- ) PlanoMestre .
| " | | M Performance&D Auditoria | Engenharia o i Garantiade
Manutengzo Menutengao nvolvimento Interna&Security Industrial/Inv. PFF&EZ‘%::'C”E Quzlidade
Legal,
—{ Qualidade Fébrica| H QualidadeFébrica| - Compensagioe |— Contabilidade |[— ComprasiMS [— ArmazémPA |— sal
Beneficios

Manutengéo

—  Processos | Processos _Rectutams ntoksell | Informatica |~  Edificio/Est.
e¢ido .
Ambiental
) . S Sistemasde :
Cutting Maguinagem ligiene&Seguranc; Informagio Ambiente
|| Bos/Frames &cp | |Pintura&Embalage| | | Sl_Jp_orte_
m Administrativo
| | Edgeband&rill
L&P

—  Lacquering
— Packing
—  Foil&wrap
~—Edgeband&Dril Foi
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ANEXO IV —LAYOUT GERAL DAS AREAS DA FABRICA BOF

Oficina Lacquer&Print

— Armazém de
Mateéria -
Prima r

b - —
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ANEXO V — EXEMPLOS DE ALGUNS PRODUTOS FABRICADOS NA FABRICA FoOIL
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ANEXO VI - DIAGRAMA SIPOC DA FABRICA BOF

Fornece.dores Entradas Processo (Process) Processo (Process) Cliente (Costumer)
(Suppliers) (Inputs)

Residuos

\d

Sonae Industria Placas PB e HDF I Corte (Cutting)

Cola PVA e l

Hotmelt it

Montagem da o
“Sanduiche” (BOS) Estacao

Ambiental
Hexa Painel, Gopaca HoneyComb *
. Colagem do Foil .
"1 (Foil & Wrapping) |
Cola e ¢ Rejeitados (sucata)
Nordson
Orlagem e Furagdo

o (EdgeBand&Drilling)
Interprint,
DNP Europa

Y

O
N0

OK

v

Akzonobel
1274

Rehau,
Rankantex

H.B. Fuler, Cola Hotmelt it e
Henkel PUR

Packing
IKEA (Cliente)
Portucel,

Zarrinha, Saica Caixas de Cartdo

Controlo

Produto
OK- Acabado
(Warehouse)
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ANEXO VIl — LAYOUT GERAL DA FABRICA FOIL

 J

' -
B e S Y S S ]

'

.‘.. d |
S I I T I TR I I TIIIITIIY ?
i L
Legenda:
| s 1- Cutting
2- BOS
3- Foil & Wrapping
———)

4- EdgeBand &Drill

5- Packing
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ANEXO VIII - LAYOUT DA LINHA 1 DA EDGEBAND&DRILL
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ANEXO | X — LAYOUT DA LINHA 2 DA EDGEBAND&DRILL
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ANEXO X — LAYOUT DA LINHA 3 DA EDGEBAND&DRILL
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ANEXO X| — TEMPLATE DE UMA INSTRUCAO DE AUTOCONTROLO

P mn” [KEA [ndustry
e Pacosde Fermeim

INSTRUGAO AUTO CONTROLO

DATA:

ELABORADO POR:

APROVADO POR:

FABRICA:

AREA:

LINHA:

POSTO TRABALHO:

DESIGNACAO DO PRODUTO:

INFORMAGAQ ADICIONAL:

Pontos a controlar

Frequéncia

Meios de verificacio

Reqgistos

- Parar

I Eu caso oe Nko conFoRMIDADES

- Alertar Line Leader & Inspector de Qualidade
- Proceder aos ajustes necessarios
- Realizar todos os controlos atras descritos

AJUDAS EHS:

®0®

AJUDAS CHAVE:

APROVADO POR [APENAS PARA INSTRUGOES DE RW)

Ass. dos Respansaveis Téonico; Qualidade; Producio

#NAME?

VALIDO DE:

A
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ANEXO XI| — DOCUMENTO DE VERIFICACAO DA 12 PECA OK E CONTROLO PERIODICO

Fiwa] VERIFICACAO DA 12 PECA E CONTROLQ PERIODICO - EB&D

cadigo elemento, Data Linha, Turna,

cadigo elemento,

cadigo elemento,

Elemanto Furagao orlas Superficie
_:_ ® = - =
e £ g P 2 2 g 2
H 2 2 | g 2 £ s
a = E] = z El ] 3 = 2 2
£ o i E a < - & 3 = =
u Y = = -® e - = = = o= . = =
E q 2 2 5 8 £ 3 5<% z 5 . 2| 8, 2 = E
= = ] @ 3 - 8 5 c ¥ S T . - S ] & =
E B z 5 g g ko T s |EEZ| = 9 % F 2= | % g 5 5
Hora a 3 i a £ = S s :£:s| = a Z .2 5 | 25 = 38 =
1% Peca M M M C M v vi/T v v v C v v v W W
+ 15min G G Arranca) W W VST W W W
+ 15min G G v/ T v v [ v v W v
+ 15min G ] vIiT W v VT v v W
+ 15min M M M C M v vi/T v v v C v v vIiT v W v
+ 15min c* G G vi/T v v VT v v W
+ 15min pjc* G G v/ T v v [ v W W W
+ 15min c* G ] vIiT W v VT v v W
+ 15min M M M C M v vi/T v v v C v v Fint. v W v
+ 15min c* G G vi/T v v VT v v v
+ 15min pjc* G G V)T v v c v W W W
+ 15min c* G ] vi/T v v WiT v v W
+ 15min M M M C M v vi/T v v v c v v vIT v W v
+15min c* G G vi/T v v WIT v v W
+ 15min PJC* G G ¥/T W W C v v v v
+ 15min c* G G vi/T v v WIT v v W
+ 15min ™M M M C ™M v vi/T v v v [ v v Pint. v W v
+ 15min c* G G vi/T v v VIT v v W
+ 15min pjc* G [ viT v v [ v v W W
+ 15min c* ] ] VT W v VT v v W
+ 15min ™M M M C ™M v vi/T v v v [ v v vIiT v W v
+ 15min c* G G vi/T v v VT v v W
+ 15min pjc* G G v/ T v v [ v v \ W
+ 15min c* ] ] VT W v VT v v W
+ 15min M M M C M v vi/T v v v C v v Fint. v W v
+ 15min c* G G vi/T v v VT v v W
+ 15min pjc* G G V)T v v c v W W W
+ 15min c* G o] v/T W v viT v v W
+ 15min M M M C M v viJ/T v v v c v v vIT v W v
+ 15min c* G G v/T v v WIT v v W
+ 15min RiC** G [ viT W v C v v W W
+ 15min c* G G vi/T v v WIT v v W

M - Mesa de medigdo  €- calibre P -Paquimetro G- Gabarit W-visual T-Tacto Arrang/ - Arrancamento de orla  Pint. - Pintura do elemento
c* - calibre - apenas furos diametro de 3mm

Nota: Se existir apenas mudanga de cor de orla iniciar registo na linha seguinte onde todas as verificagbes s3o pedidas com excepg3o da profundidade
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ANEXO X1l — DOCUMENTO DE VERIFICACAO DO AUTOCONTROLO DO POSTO DE TRABALHO 1

VERIFICAGAO DA 12 Pega OK E CONTROLO PERIODICO -EB&D -PT1

R A,
Linha
Cédigo elemento
Cadigo elemento
Codigo elemento
Elemento Orlas Superficie
e A . - : e | comves | O] Cimaar
HORA Comprimento Esquadria :i:'\ (:::;:ﬂ:' Posicdo M"I:Z:I: ::s:ﬂ::.d.‘ Raio :’u‘::z..l ?:b’:‘b:: r?: Slp::l:i:.m :ﬁ;;:"d:. (‘c:(.l A:‘.‘r’l:: ::' ps:"(::: (: M:::f:;:h
cor) mossas e ondulagdes furagdo e po) furacdo melaminas)
1% Peca M ™ v v v vt v v Pint. v v v v
v v Vi v v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v wr v
v v wr v v
v v VIt v v
v v It v v
v v wr v v
v v VIt % v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v wr v v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v w v
v v v v v
v v VIt v v
v v Vi v v
v v VIt v v
v v wr v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v It v v
v v v v v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v VIt v v
v Y wr v
v v VIt v v
v v VIt v v
v v wr v v
M - Mesa de medi¢do V- Visual T- Tacto Pint. - Pintura do elemento
Nota: OK - ¥ NOK - X
Nota: Se existir apenas mudanca de cor de orla iniciar registo na linha seguinte onde todas as veri sdo com do da profundidad
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO X1V — DOCUMENTO DE VERIFICACAO DO AUTOCONTROLO DO POSTO DE TRABALHO 2

*  IKEA Industry
Pacos de Ferreira

VERIFICAGAO DA 1* PEGA OK E CONTROLO PERIODICO - EB&D -PT2

Data Linha

Cédigo elemento
Cédigo elemento
Cédigo elemento

Elemento Furagdo Orlas Superficie

Auséncia de ’ i
Posigio Posigio Posiio Cox (da "’::';:' presencar|Austnciade| o | Ausencia de [ Ausenc de | Sensdodo [ g:,‘:.": . :‘,:;v’” v";:f:;)"‘" L‘;""u"'.d':r
HORA Largur Démetro en Xe| Colagem |30 2| poggao | 1200 | Raio |FrE%enca/] rebarbas na [ SUPeTC sijdage cota) semm na | pacrdo (s &
araksiismo z X ¥ g dosbme tragio & pd) furagdo | melaminas)
ondulagdes

[3 3 " v v v v v

[3 3 c v v v v v

3 3 c v v v v v

3 3 c v v v v v

3 P " v v v v v

[3 [3 c v v v v v

3 3 c v v v v v

[3 P c v v v v v

3 P " v v v v v

[3 3 c v v v v v

[3 3 c v v v v v

3 3 c v v v v v

[3 3 " v v v v v

[3 3 c v v v v v

3 P c v v v v v

3 P c v v v v v

[3 [3 " v v v v v

3 3 c v v v v v

3 P c v v v v v

3 3 c v v v v v

3 3 " v v v v v

3 c v v v v v

[3 3 c v v v v v

[3 3 c v v v v v

3 3 " v v v v v

3 P c v v v v v

3 P c v v v v v

[3 [3 c v v v v v

3 3 " v v v v v

[3 3 c v v v v v

3 3 c v v v v v

[3 [3 c v v v v v

M - Mesa de medicio C-Calibre P -Paquimetro G- Gabarit V -\isual T -Tacto Arranc/ - Arancamento de orfa Pint. - Pintura do elemento

C* - Calibre - apenas furos didmetro de 3mm

Nota: OK - v

NOK - X

Nota: Se existir apenas mudanca de cor de orla iniciar registo na inha seguinte onde todas as verificacSes s3o pedidas com excecdio da profundidade
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XV — DOCUMENTO DE VERIFICACAO DO AUTOCONTROLO DO POSTO DE TRABALHO 4

<o)

Codigo

IKEA Industry
Pacos de Ferreira

Codigo
Codigo

Data

VERIFICAGAO DA 1° PECA OK E CONTROLO PERIODICO - EB&D - PT4

Linha

Turno

Elemento

Furagao

HORA

Esquadria/

Didmetro

Presengal
Ausénca

Cor (de

acordo com

amostra de
cor)

Posicio

Presenca/
Ausénca

Groove

Rebate

Auséncia de
rebarbas na

Superficie

Ausénda de
semim na
furagdio

Sentido do
padrio (s6
melminas)

Marcagiodo
elemento

Codigo
defeito

Acdes
cormretivas

Verificado
por (n* Op.)

Assinatura
Line Leader

1" Pega

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

+ 15min

olo|lo|lo|o|o|o|lofjo|lofaflo|lofo|lo|o|jo|o|jo|ojlo|(ofjof(folololo|lo|lo|o|0|6

|| <|<|<|<|<€|<|<|<L|<|<L|<L|L|<L|<L|<|<|<L|<]|<L|<|<|<|<L|<|<L|[<L]|<L|[<g]|<L|K

|| <|<|<|<|<€|<|<|<|<|<L[<L[L|<L|<L|<L|<L|<L|<|<|<|<|<|]<|<|<|[<]|<|<

olojlojojlo|lolojlojlolololofjo|lo|lo|(<c|ojlojo|lojojlololojololo|lolololo]|O

S| €| €| €| €| K KL L€ €I |R|'R€|€|%| S| €] €| K] K| L] L) €| €| |'R

||| L[| <L|<L|<|<L|L|<L|<|<|<|<[<|<|<«|<|<L]|<|<L|<|<|<|<]|<|<|<|<

CC| K| K K| QK K K€ €K K PR | €| €L K K XX K K| €] €K | S

M - Mesade medicio C -Calbre P - Paquimetro G- Gabarit V - Visual T -Tacto Arranc/- Arrancamento de orla Pint. - Pintura do elemento C* - Calibre - apenas furos didmetro de 3mm

Nota: OK - ¥

NOK -X

Nota: Se existir apenas mudanga de cor de ora iniciar registo na linha seguinte onde todas as verificagBes sdo pedidas com excegdo da profundidade
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XVI - TEMPLATE DE UMA SOS

o®

Tarefas que se realizam ao fim de o numero que se encontra

Tarefas que se fazem constantemente

na celula conjunto de actiidades anteriores

DATA
" IKEA Industry Aprovagao
@ Pagos de Ferreira IM PRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO:  |TEMPOTOTAL| \\rormAGAO ADICIONAL:
' s g 2 % ROTINA :
N° WES Actividade Te!'n_po de Caminha Tempo Pontos Chave Layout

atividade Acumulado
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00

Setup
Inicio de turno| 00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
12 pecga ok
Intervengao ou o R s
ajuste na 00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
maquina
00:00:00 | 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
00:00:00 00:00:00 | 00:00:00
Notas: Total 00:00:00 0:00:00
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagoes:
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ANEXO XVII — TEMPLATE DE UMA WES

SN Anilise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobilidrio e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

- IKEA Indu: Data de Aprovagao
EREA ey 7\
Pagos de Ferrei
" IMPRESSOS QUALIDADE <Y Tempo Total | ELABORADO POR: APROVADO POR:
FABRICA: AREA: IQ -COMUN LINHA: Posto de trabalho: DESIGNAGAO DO PRODUTO: INFORMAGAO ADICIONAL:
WES Template
N° Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustragoes
Notas:
AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVAGOES:
0 m 10-206-03
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XVII -SOS LINHA WooD WELDING — AUTOCONTROLO 12 PEcA OK

DATA
" IKEA Industry Aprovagao
Pacos de Ferreira IMPRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: TE""";‘:,LTA'- INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil Wood Welding Wedge Dowel 1e2 Top & Bottom Platsa 00:18:14 |IE45283, IE43194
] - | 12PECAOK
QUALIDADE Wood Welding- Autocontrolo 12 Peca OK
i’ | Tempo de Tempo
N° WES Actividade i atividade Caminha Acumulado Pontos Chave Layout
1 Verificagao visual do estado da pega no posto 1 00:00:03 | 00:00:00 00:00:03 —
2 51949 Colocagéo da pega na maquina com orientagéo correta no posto 1 00:00:02 | 00:00:00 00:00:02 Visual
3 Passar a pega apenas na maquina 1 (drilling) e retirar pega 00:00:15 | 00:00:05 | 00:00:20
4 40671 Medigéo da profundidade da furagdo numa superficie plana 00:01:30 | 00:00:30 00:02:00 Batimetro O I—l
5 Medigéo do diametro da furagéo de acordo com o desenho técnico 00:00:31 | 00:00:10 | 00:00:00 Calibre ‘ I ' I
Medigéo, em simultéaneo, da dimenséo (comprimento / largura) e esquadria da pega de acordo " S s
6 com dessnho técnico Is'e_tu;; 00:00:40 | 00:02:30 00:03:10
nicio Ge Mesa Medigao o
turno
7 Medic¢éo da posicédo da furagdo em "Y" de acordo com desenho técnico 1% pega ok | 00:02:00 | 00:02:30 | 00:04:30
Inter a
2 % s ou ajuste na
8 Medigédo da furag@o horizontal em "Z" numa superficie plana de acordo com desenho técnico maquina 00:00:12 | 00:00:10 00:00:22 Paquimetro
9 Colocagao da mesma pega apenas nas maquinas 2 (inserting) e 3 (welding) 00:00:22 | 00:00:10 00:00:00
Visual
10 Verificagdo da lateral do foil 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:00 o
Verificagéo do posicionamento do dowel o — — .
" (presenga/auséncia, posisicionamento e estado do dowel) ok 00:01:50 | 00:00:06 00:01:56 Calibre Go NoGo / Visual ‘ I
12 Verificagéo da tragéo do dowel N 00:04:30 | 00:00:06 | 00:04:36 | Maquina de Tragéo Sauter
13 Se a pega estiver NOK, corrigir parametros/falhas, registar e repetir a 1* pega OK 00:00:00 | 00:00:00 00:00:00
14 Se a pega estiver OK, deve-se identificar com o IQ040/02 e colocar no suporte 00:00:00 | 00:00:00 00:00:00 I
Notas: Deixar disponivel a 1* pega ok até final do turno / produgao Total 00:18:14 00:06:17 - .
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagoes:
Tandfus ;e ae (uzam; constantsm et 6) e 7) Caminha=tempo total da deslocagao a mesa de medica
O .. e S ————
na celula conjunto de actividades anteriores
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XIX —-SOS LINHA WooD WELDING — CONTROLOS PERIODICOS

0®

Tarefas que se fazem constantemente

Xx Tarefas que se realizam ao fim de o numero que se encontra
na celula conj de

DATA
*  IKEA Industry Aprovagao
Pacos de Ferreir IMPRESSOS QUALIDADE ELABGRADG POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: TE":&L‘:\T‘“— INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil Wood Welding Wedge Dowel 1e2 Top & Bottom Platsa |E-45283
- - r - . %
QUALIDADE Wood Welding - Controlos periodicos 4 = % @
..
i - Tempo de . Tempo
N° WES Actividade %% atividade Caminha Aetimnilads Pontos Chave Layout
1 Posto 1 - Verificar lateral do foil 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 ——
5 Posto 1 - Verificar, em simultaneo, |n|§y & superflcne, nomeadamente a abertura 00:00:02 | 00:00:00 00:00:02
de orlas, em particular, junto aos nuts
3 Posto 2 - Verificar a supeficie e a lateral do foil | 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 o 2 I—I
MEpaan 4 Visual ' ¥
100% | i i
Posto 2 - Verificar, com as pegas em bloco, a orla e os dowels do lado direito (lado an. nn. an. -

% movel) e do lado esquerdo (lado fixo) 00:00:10 | 00:00:00 ( 00:00:10 o IIIII
5 51949 Posto 2 -Verificar se o elemento entrou na maquina com a orientagéo correta 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 ! ’ I |||||
Posto 2 - Verificar o posicionamento do dowel 15em15 o oy TR ; -

6 (presencalauséncia, posisicionamento e estado do dowel) S — 00:01:50 | 00:00:06 | 00:01:56 Calibre Go Nogo / Visual |
7 Posto 2 - Verificar trag&o do dowel * zhz:'; : 00:04:30 | 00:00:06 | 00:04:36 | Maquina de Trag&o Sauter
ez 1L
Notas: Total 00:06:34 | 00:00:12 [
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observagoes:
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XX —WES LINHA WooOD WELDING

(Ssemay

IKEA Industry
Pacgos de Ferreira

IMPRESSOS QUALIDADE &

Data de Aprovacao

wze

face inferior (foto 5)

Side

Verificacdo do posicionamento do
dowel no elemento

Garantir que o calibre esta numa superficie
plana e que o GO entra e o NoGo nao entra
(fotos 6, 7,8 e 9)

Para garantir que o teste é feito
corretamente e que na montagem
o moével fique bem posicionado

Verificacao de resisténcia do dowel

Garantir o arrancamento de todos os dowels
na maquina de tragao (fotos 10, 11 e 12)

Para garantir uma boa montagem | %

do moével

Tempo Total ELABORADO POR: APROVADO POR:
FABRICA: FOIL AREA: Wood Welding | LINHA: Wedge Dowel Posto dee"'zaba'h": } DESIGNACAO DO PRODUTO: Top & Bottom Platsa |INFORMACAO ADICIONAL: IE-43194, |E-43177, |E-45283
QUALIDADE Wood Welding - Autocontrolo 12 Peca OK 12 PECAOK EXECUCAO ARRANQUE
Ne¢ Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
Verificacao da profundidade da Garantir que o batimetro esta calibrado e Pa@ garantirglie’a medicao @ -
1 = e feita corretamente e o valor é
furacao esta numa superficie plana (foto 1) vélido o
. & e - Garantir, com o calibre, que o GO entra e o | Para garantir uma boa soldadura
2 <I§ Verificacao do diametro de furacao NoGo néo entra (fotos 2 e 3) do:dowel
Para garantir que a medigao é
e i i 5 . Zerar os eixos da maquina e colocar a peca| feita corretamente e para nao
3 Verificacdo da dimensdo e esquadria encostada ao ponto zero da mesa (foto 4) |ajustar a furagao a uma peca com
dimensoes incorretas
-
Verificacdo da posicao da furacao em | Verificar a posi¢cao do furo relativamente a Para garantir que o T&B fique
5 faceado com a extremidade do

AJUDAS EHS / CHAVE:

0O®

OBSERVACOES:
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXI —SOS LINHA KEYHOLE — AUTOCONTROLO 12 PECA OK

DATA
*  IKEA Industry Aprovacdo
@ Pagos de Ferreira IMPRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNAGAO DO PRODUTO: TE""::TLT”‘ INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil MPS Keyhole 1e2 Sides Platsa 00:04:47 IE51144, [E46022
- 7 - ol i Si\\
QUALDADE Keyhole - Controlos Periodicos <= O
N2 WES Actividade 7 IR, Caminha Ac-:;enr::"::do Pontos Chave Layout
1 Posto 1 - Verificar a lateral do foil | 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 BE== I
o
2 51949 Posto 2 - Verificar se o elemento entrou na maquina com a orientagdo correta 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02
7
i
Visual/Tato @
3 Posto 2 - Verificar a lateral do foil 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 )
15em 15
minutos 5
4 Posto 2 - Verificar superficie do elemento 00:00:03 | 00:00:00 | 00:00:02 Imll 5
1| g
5 Posto 2 - Verificar profundidade da furagao da segunda méaquina numa superficie 00:02:25 | 00:00:10 | 00:02:35 Digimaitic z
plana s £
> mas
VV\P« I | O
6 Posto 2 - Verificar forca de montagem do side com o top & bottom Sate zhggsz 00:01:55 | 00:00:10 | 00:02:05 Dinamoémetro
22
Notas: Total 00:04:47 0:00:20 ———
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observacoes:
Tarelas que se lazem conslantemente
G‘ @ arelas que se realizam ao fim de o numero que se encontra
na celula conjunto de actividades anleriores
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXII -SOS LINHA KEYHOLE — CONTROLO PERIODICO

DATA
*  IKEA Industry Aprovacéo
CRMEAY oo de rereir IMPRESSOS QUALIDADE ELABORADO POR:
APROVADO POR:
: : — TEMPO TOTAL 5 ¢
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGNACAO DO PRODUTO: ROTINA INFORMAGAO ADICIONAL:
LacquerPrint e Foil MPS Keyhole 1e2 Sides Platsa 00:04:47 IE51144, |IE46022
.’ - A "-’4\\
QUALDADE Keyhole - Controlos Periédicos 4= % QO
- /| Tempo de ) Tempo
N2 WES Actividade | atividade Caminha Adimiilads Pontos Chave Layout
1 Posto 1 - Verificar a lateral do fail lns:):co;o 31 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 i | .
o
2 51949 Posto 2 - Verificar se 0 elemento entrou na maquina com a orientagao correta 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02
i
:
Visual/Tato @
3 Posto 2 - Verificar a lateral do foil 00:00:02 | 00:00:00 | 00:00:02 '
15em 15
minutos i
4 Posto 2 - Verificar superficie do elemento 00:00:03 | 00:00:00 | 00:00:02 ||| I :
[l o
5 Posto 2 - Verificar profundidade da fura|gao da segunda méaquina numa superficie 00:02:25 | 00:00:10 | 00:02:35 Digimatic | :
plana Sovle ¢
Bl E
6 Posto 2 - Verificar forca de montagem do side com o top & bottom Sl zh:: 52 00:01:55 | 00:00:10 | 00:02:05 Dinamémetro
=N
Notas: Total 00:04:47 0:00:20 —
AJUDAS EHS / AJUDAS CHAVE: Observacgoes:
Tarefas que se fazem constantemente
G @ Tarelas que se realizam ao fim de o numero que se encontra
na celula conjunto de aclividades anleriores
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXI1l —WES LINHA KEYHOLE

Data de Aprovacéo

o IMPRESSOS QUALIDADE & [ oo |mreowmorn T

FABRICA: | FOIL | AREA: MPS LINHA: Keyhole | POSt0 dee";ba"”: 1 DESIGNAGAO DO PRODUTO: Sides Platsa IHECHINENOADINIONALE o BN B ENi:
QUALIDADE Keyhole - Autocontrolo 12 Pe¢ca OK 12 PECA OK EXECUCAO
Ne Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustragoes
12 Zerar os eixos da maquina Para garantir que a medigao é
sex v . 5 ._| 2° Colocar a pega encostada ao ponto zero da mesa | feita corretamente e para nao
1 Verificacao da dimensao e esquadria (foto 1) ajustar a furagdio a uma pega
<3 com dimensdes incorretas
Verificar, em separado, a profundidade da furagdo da
primeira © seguinda méquina, Para garantir que os testes s@o
5 = Verificacao da profundidade do Primeira maquina: Paqwme?ro (foto 2) foki COMAIBMEIS 608 valnres
\r keyhole Segunda maquina: digimatic (foto 3) s30 vélidos
Garantir que estes aparelhos estao calibrados e estao
numa superficie plana
vy
=5 r'qu<
"‘—Z—W\\"
- Verificar, em separado, didametro da furagao da primeira
asegunda maguina. Para garantir que os testes sdo
P i Primeira maquina: calibre Go/NoGo, sendo que este 5
25 |
3 Verificacao do diametro do keyhole deve estar numa superficie plana (fotos 4 e 5) feitos coretamente e os valores
A > sdo vélidos
Segunda maquina: caliper, sendo que este deve estar
- calibrado antes de utilizar (foto 6)
.’ '_\>\CTQ A{_
= ‘—IW\A
4 Verificacdo da forca na montagem do| Encaixar uma pega top&bottom com uma pega side Para garantir que o movel fica
movel através do dinamémetro (foto 7) montado de forma segura
A
=5k
AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVA(;(SES:

0®
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXIV —WES DEFEITOS NO DOWEL — LINHA WOOD WELDING

Data de Aprovacao
sl £\
RIS I M P R ESSOS Q U ALI D AD E W Tempo Total ELABORADO POR: APROVADO POR:
. AREA: Wood LINHA/ POSTO . : . .
FABRICA: | FOIL Welding 1Q - COMUN TRABALHO: Wedge Dowel DESIGNACAO DO PRODUTO: Platsa INFORMACAO ADICIONAL:
QUALIDADE Defeitos no dowel - Linha Wood Welding o !
Ne Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
1 Verificar dowel derretido (foto 1)
2 Verificar dowel deformado (foto 2)
Para evitar enviar pegas nao
3 Controlo visual de defeitos no dowel Verificar dowel partido (foto 3) conformes para 0 processo
seguinte
<q
4 Verificar dowel arrancado (foto 4)
. Verificar dowel nao soldado na branson (foto
5)
Notas:
AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVACOES:
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXV —WES DEFEITOS NA LATERAL DO FOIL

Data de
" IKEA Industry ’ Aprovacao
IKEA ¢
N\
CERCERD  pocos de Ferrera IMPR ESSOS QU ALIDADE WY | Tempo Total | ELABORADO POR: APROVADO POR:
FABRICA: | FOIL | AREA: NA IQ - COMUN L'T';H:é :f:g? NA DESIGNACAO DO PRODUTO: Platsa INFORMAGAO ADICIONAL:
QUALIDADE Defeitos na lateral do foil ARRANQUE EXECUCAD
Ne Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
1 Verificar lomba (foto 1)
2 <§ Verificar buracos (foto 2)
; ; Para evitar enviar pecas
3 Controlo visual cdje fd(glfeltos na lateral Verificar inlay sobreposto (foto 3) ndo conformes para o
00! processo seguinte
4 Verificar foil descolado (foto 4) e
5 Verificar fitas no inlay (foto 5)

Notas:

AJUDAS EHS / CHAVE:

0®

OBSERVACOES:
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Analise de Defeitos em Produtos e Processos de uma Empresa de Produgdo de Mobiliario e Melhorias no Autocontrolo e Normalizagdo de Postos de Trabalho

ANEXO XXVI—-WES DEFEITOS NA ORLA

Data de
@' IKEA Industry £\ Aprovacao
Pagos de Ferrei
Gos de Ferreira IMPR ES SOS QU ALIDADE WY | Tempototal | ELABORADO POR: APROVADO POR:
FABRICA: | FOIL | AREA:NA IQ - COMUN L%Té:f:g? NA DESIGNAGAO DO PRODUTO: Platsa INFORMAGAO ADICIONAL:
QUALIDADE Defeitos na orla ARRANQUE EXECUGAO
N2 Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
1 < Verificar orla descolada (foto 1)
' v Para evitar enviar pecas
2 Controlo V‘Szuae]r?iiigefenos na Verificar orla curta (fOtO 2) nao conformes para o
P processo seguinte
3 Verificar orla enviesada (foto 3)

Notas:

AJUDAS EHS / CHAVE:

0®

OBSERVACOES:
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ANEXO XXVII —WES DEFEITOS A SAIDA DA LINHA KEYHOLE

i Data de Aprovacéao
CEs=al (o0 G rarmeira Y
¥ I M P R ESSOS Q UALI DAD E W Tempo Total | ELABORADO POR: APROVADO POR:
FABRICA: | FOIL | AREA: 1Q- COMUN L'TNR"LAé :f:g :° W"I:‘S"p"e":;‘jng DESIGNAGAO DO PRODUTO: Plasa INFORMAGAO ADICIONAL:
QUALIDADE Defeitos a saida da linha Keyhole EXECUCAD

N2 Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes

1 Verificar altura not ok digimatic (foto 1)

2 Verificar keyhole mal posicionado (foto 2)

Controlo visual de defeitos na saida da Para ndo enviar pecas nao
primeira maquina conforme para o cliente
3 <q Verificar orla descolada (foto 3)
4 Verificar excesso de cola (foto 4)
Notas:

AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVACOES:
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ANEXO XXVIII -—WES DEFEITOS NA SUPERFICIE

0®

= e, ay e
IM P R ESSOS Q UALI DAD E “y Tempo Total | ELABORADO POR: APROVADO POR:

FABRICA: | FOIL | AREA:NA IQ - COMUN geishi D e NA DESIGNAGAO DO PRODUTO: |  Platsa INFORMAGAO ADICIONAL:

QUALIDADE Defeitos na superficie ARRANQUE EXECUCAO
Ne Simbolo Atividade, O Qué? Pontos chave, Como? Porqué? llustracoes
1 Verificar desbaste (foto 1)
2 <t Verificar peca danificada (foto 2)
3 Controlo visual Qe.defeitos na Verificar cola (foto 3) P:ér\?) i\éirthfi;ﬁ;isa;s;gis :

superficie processo seguinte
4 Verificar foil descolado (foto 4)
5 Verificar riscos (foto 5)
Notas:
AJUDAS EHS / CHAVE: OBSERVACOES:
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