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RESUMO

O presente relatorio visa expor toda a experiéncia de estagio, que decorreu
entre o periodo de fevereiro e de setembro do presente ano, no @mbito do estagio
curricular do Curso de Mestrado em Engenheira e Gestdo Industrial, do Instituto
Superior de Engenharia de Coimbra (ISEC).

A experiéncia de estagio decorreu na empresa Continental Mabor S.A., situada
na cidade de Vila Nova de Famalicdo; dentro da empresa, o0 estagio desenvolveu-se
no Departamento de Apoio ao Trabalhador (DATP).

A empresa adquiriu em outubro de 2019 um novo médulo “especial” com o
objetivo de reduzir um operador por equipamento, isto €, passar de dois operadores
para apenas um por equipamento (One Person Operation, OPO).

Inicialmente, o meu trabalho centrou-se na observacdo da movimentacao do
operador, no registo de tempos de trabalho, bem como falhas cometidas e
intervengbes por si realizadas, além do registo de avarias da maquina. Um dos
principais objetivos deste trabalho tinha que ver com a apresentacdo de solucgdes e
propostas que contribuissem para a otimizacdo dos tempos de trabalho da maquina
bem como dos processos produtivos.

No inicio do periodo de estagio, a empresa acolhedora estabeleceu como
objetivo a producéao de 300 pneus por turno, ou seja, um total de 900 pneus por dia.

Inicialmente, nos primeiros meses, 0s objetivos estabelecidos ficaram muito
aquém do expectavel. Ao longo dos meses e, sobretudo a partir de fevereiro de 2020,
a evolucdo da producédo foi assumindo patamares mais satisfatorios, cada vez mais
proximos do objetivo pretendido. Os meses de marco, abril, agosto e setembro
corresponderam a valores acima do objetivo inicial estabelecido.

Em jeito de concluséo e, de um modo geral, os objetivos tracados para o
estagio foram alcancados, quer 0os pessoais quer os da empresa, conseguindo-se
otimizar a producéo e o tempo para a sua realizacao.

Palavras-Chave: Tempos de trabalho; One Person Operation; Processos produtivos






Titulo do Trabalho

ABSTRACT

This report aims to describe all the internship experience, which took place
between February and September of this year, within the scope of the curricular
internship of the Master Course in Industrial Engineering and Management, of the
Instituto Superior of Engineer of Coimbra (ISEC).

The internship experience took place at the company Continental Mabor S.A.,
located in the city of Vila Nova de Famalicdo; the internship took place in the
Department of Worker Support (DATP).

Initially, my work focused on observing the operator's movement, recording
working times, as well as failures and interventions performed by him, and also the
recording of machine failures. One of the main objectives of this task was the
presentation of solutions and proposals that contributed to the optimization of the
working times of the machine as well as the production processes.

At the beginning of the internship period, the company set as objective to
produce 300 tires per shift, that is, a total of 900 tires per day.

Initially, in the first months, the defined objectives were below from what was
expected. Over the months, and especially since February 2020, the evolution of
production has assumed satisfactory levels and increasingly closer to the intended
objective. The months of March, April, August and September corresponded to values
above the initial objective established.

In conclusion, and in general, the objectives set for this internship were
achieved, both personal and of the company, being possible to optimize the production
and the time for its realization.

Keywords: Working times; One Person Operation; Productive processes
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ACRONIMOS

DATP — Departamento de Apoio Técnico a Producéo

OPO - One Person Operation






Titulo do Trabalho

CAPITULO 1
1. INTRODUCAO

1.1 Enquadramento tedrico

Numa sociedade altamente modernizada e competitiva quanto a nossa, é de
inegavel importancia o setor dos transportes a diferentes niveis. Desde logo, quer
o transporte de passageiros quer o de mercadorias, sdo fundamentais para o
desenvolvimento da sociedade, do comércio e da economia. Neste sentido, é de
facil percecdo a inegavel dependéncia que o ser humano tem em relacdo aos
transportes, logo, da importdncia dos pneus como partes constituintes
incontornaveis a sua funcéao.

Como se sabe, o0 pneu é um produto extremamente consumido a nivel mundial,
sobretudo nos paises desenvolvidos, nos quais este setor de producdo assume
um papel insubstituivel.

As empresas deste setor de atividade assistem cada vez mais a um aumento
megaldmano de competitividade devido a globalizacdo dos mercados, mas
também decorrente da evolucéo e inovacao tecnoldgica para satisfazer um publico

cada vez mais exigente.

As empresas, para que sejam eficazes, é fundamental que sejam capazes de
gerir a sua propria producdo. Efetivamente, a gestdo da producdo € o foco
primordial da estratégia de uma empresa que se quer eficaz e competitiva
(Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous, 2003).

Para que uma empresa seja competitiva, ha um conjunto de parametros a
serem tidos em consideracdo, nomeadamente:

e Otimizacao de custos;

e Qualidade irrepreensivel;

e Prazos de entrega curtos e respeitaveis;

e Pequenas séries de producdo customizadas;

e Renovacédo de produtos cuja vida Gtil se tornou mais curta;

e Adaptabilidade a evolucdo da concecao dos produtos e das técnicas de
fabrico; (Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous, 2003).

Outro dos aspetos fundamentais no que a gestao da producao diz respeito, tem
que ver com a nocao de fluxos, sejam estes sinGnimos de movimento, circulacéo,
evolucéo, rapidez e eficacia (Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous, 2003).
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Concluindo, e relativamente a importancia da gestao da producéo, esta apresenta
uma funcdo transversal na empresa, significando isto que esta intimamente
relacionada com a maioria das restantes funcdes, sendo que todas devem estar
alinhadas harmoniosamente (Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous, 2003).

No que respeita ao setor dos pneus, varias abordagens cientificas foram tidas em
consideracdo para sustentar teoricamente a experiéncia de estagio realizada,
nomeadamente:

e Estudo de movimentos e tempos;

e SMED (Single Minute Exchange of Die);
o Kaizen;

e Metodologias “Just In Time”;

e Método dos “5S” (Housekeeping);

e Abordagens do Lean Management.

Para o processo de fabrico de um pneu € necessario um conjunto de
procedimentos e a passagem por uma pandplia de processos evolutivos que
requerem uma constante evolucdo. Devido a crescente competicdo observada neste
ramo de atividade, torna-se premente que 0s custos e tempos de producdo sejam
cada vez mais otimizados de modo a que o lucro e a qualidade do produto final sejam
dois pontos sempre tidos em consideracdo. Para que tais objetivos sejam cumpridos,
além do investimento em tecnologias e conhecimentos, € fundamental que os
colaboradores que operam neste setor trabalhem com espirito de equipa e de
sacrificio, e em que a interajuda seja uma premissa fundamental.

1.2 Objetivos de estagio

O presente relatorio pretende descrever o processo de aprendizagem decorrente
do estagio realizado na empresa Continental Mabor S.A., entre o periodo de fevereiro
e de setembro do presente ano.

Como principais objetivos, o estagio pretendia:

e Observacao e registo da movimentacao do operador da maquina OPO;

e Observacao e registo de tempos de ciclo de producéo;

e Observacao e registo das avarias da maquina,

e Andlise dos resultados provenientes dos dados recolhidos e
apresentacao de sugestdes de melhoria no processo produtivo.
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1.3 Metodologia utilizada

Antes de realizacdo do estagio propiamente dito foi fundamental o planeamento
da estratégia e, neste sentido, o delinear das metodologias a utilizar com o objetivo
de levar a efeito as metas tracadas.

Numa fase inicial houve a necessidade de rever a literatura bibliografica referente
ao setor de atividade em questdo, bem como as tecnologias e os métodos a ele
referidos.

Procedeu-se a recolha de informacédo sobre tempos de ciclo e métodos de
producao, além da informacéo relacionada a todo o processo de fabrico do pneu para
gue o estagio pudesse ser devidamente sustentado e otimizado.

As principais metodologias utilizadas foram a observacdo e o registo de todo o
processo de fabrico do pneu, com o recurso a utilizacdo de um cronémetro para a
contabilizacdo dos tempos de ciclo, incluindo todas as paragens e perturbacdes
constatadas.

1.4  Estrutura do relatério

O relatério de estagio encontra-se dividido em cinco capitulos:

e No primeiro capitulo é feito o enquadramento teorico, 0s objetivos do
estagio, a metodologia utilizada e, por ultimo, a estrutura do presente
relatoério;

e No segundo capitulo faz-se a revisdo bibliogréfica necessaria a
fundamentacé&o do presente projeto;

¢ No terceiro capitulo encontra-se a apresentacdo da empresa onde decorreu
0 estagio, todo o processo da fabricacdo de um pneu e uma breve
introducéo ao trabalho a ser realizado na experiéncia do estagio.

e No quarto capitulo faz-se um desenvolvimento ao trabalho realizado no
estagio;

¢ No quinto e ultimo capitulo sédo apresentados os resultados obtidos durante
a experiéncia de estagio, bem como as principais conclusdes retiradas.
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CAPITULO 2
2.1Reviséo bibliografica

2.1.1 Estudo de movimentos e tempos

O estudo de movimentos e tempos corresponde ao estudo metédico dos
sistemas de trabalho com o intuito de definir o melhor método, padroniza-lo e
determinar o tempo que um trabalhador qualificado demora a excetuar determinada
operacédo (Francischini, 2010).

O estudo de métodos e de tempos € uma metodologia que permite quantificar
o tempo necessario que um determinado trabalhador demora a efetuar uma tarefa
(Saraiva, 2000 cit in Azevedo, 2016). Esta abordagem tinha como objetivo essencial
encontrar métodos melhores, mais simples e mais rapidos de se executar determinada
tarefa. O estudo de movimentos e de tempos baseia-se em duas questdes essenciais.
Em primeiro lugar, esta metodologia pretende descobrir qual o melhor método para
gue uma tarefa seja executada e, em segundo lugar, tem por finalidade determinar o
tempo-padrédo na execucdo da mesma (Saraiva, 2000 cit in Azevedo, 2016).

2.1.2 Estrutura do estudo de tempos

O estudo de tempos baseia-se numa determinada estrutura que vai desde o
mais geral até ao mais especifico. Numa primeira fase, esta metodologia analisa o
processo produtivo como um todo; na fase seguinte, as operacdes do trabalhador sdo
detalhadamente especificadas.

Seguidamente, cada operacao/tarefa é subdivida em elementos béasicos. O
grande objetivo é que se determine o tempo normal e o tempo padrdo na realizagéo
de uma determinada operacdo. E fundamental que se esclareca a distingdo entre
tempo normal e tempo padrdo: o primeiro corresponde ao tempo necessario para que
um trabalhador qualificado e com o treino necessario realize uma tarefa especifica; o
segundo, é o tempo normal, adicionado as tolerancias que sejam necessarias a tarefa
em causa (Francischini, 2010).

Na presente experiéncia de estagio, recorreu-se a determinacdo do tempo
padrdao que um operador demorava a realizar a tarefa de produzir um pneu verde,
desde a fase carcaca até ao pneu verde. A determinacéo do tempo padréo € essencial
para estimar os custos de méo-de-obra e para o seu controlo, da mesma forma que
podera ser utilizada para estimar os incentivos salariais.

2.1.2.1 Técnicas de determinacao do tempo padrédo

a) Cronometragem
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Para a realizacdo da cronometragem sao necessarios determinados instrumentos
para uma rigorosa medi¢do, nomeadamente: cronOmetro centesimal; prancheta; e
folha de observacdes. A operacdo que esta a ser estudada é subdividida nos seus
elementos basicos e cada um deles é alvo de cronometragem. O objetivo final é o
calculo de um valor representativo para cada elemento e, a este, somam-se 0s tempos
elementares, permitindo determinar o tempo total necesséario a execucao da tarefa
(Francischini, 2010).

b) Amostragem

Esta técnica permite determinar a relacdo existente entre tempos produtivos e
tempos improdutivos, entre tempos de atividade e tempos de inatividade/de espera.

Para tal, deve definir-se o objeto de observacao e os estados possiveis: a trabalhar
versus a descansar; produtivo versus improdutivo; etc. As observacfes devem ser
alvo de espagcamento adequado e realizadas aleatoriamente, da mesma forma que o
percurso de quem procede a amostragem pela empresa, para realizar as
observacoes, deve ser variavel. Apds efetuar varias observacgdes, o objetivo é calcular
a estimativa do nimero de observacdes necessarias a ser efetuadas (Francischini,
2010).

2.2 SMED (Single Minute Exchange of Die)

Este método tem como objetivo estudar a troca de ferramentas, que ocorre entre
cada 10 minutos, podendo ser aplicado a qualquer equipamento ou estacdo de
trabalho que perca tempo quando héa troca de um produto para outro (Eric Costa, 2013
cit in Carrington, 2016).

O grande objetivo deste método € reduzir os tempos de mudanca de série,
refletindo acerca da organizacdo do posto de trabalho e a sua automatizacdo. O
método de CAE SMED distingue dois tipos de operacdes: as internas (que podem ser
realizadas com a maquina parada) e as externas (que podem ser realizadas com a
maquina em funcionamento) (Courtois, Pillet & Martin, 1997). Este método obedece a
sete etapas essenciais:

1) Identificar as operacdes internas e externas;

2) Transformar as operagdes internas em externas;
3) Normalizacao das funcoes;

4) Utilizacao de fixagcbes funcionais;

5) Sincronizacao das tarefas;

6) Eliminac&o das afinacoes;

7) Recurso a automatizacao;
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2.3 Kaizen

O método do Kaizen nasceu no Japdo nos anos 50 e tem as suas origens no
sistema de gestdo do Sistema do Grupo Toyota (Carrington, 2016), tendo como
objetivo uma melhoria constante e uma busca sisteméatica por inovacdes dentro do
processo de inovacgao (Francischini, 2010). Esta melhoria constante é realizada com
todas as pessoas na empresa, todos os dias e em todas as areas e departamentos
de uma organizacao, incindido na melhoria da qualidade dos produtos e dos servigos,
0 aumento da produtividade e a motivacdo dos seus trabalhadores (Carrington, 2016).

Por vez, as sugestdes de melhoria parecem, a priori, ser completamente
insignificantes na perspetiva dos objetivos estratégicos da empresa; no entanto,
pequenas melhorias, somadas umas as outras, podem fazer grandes diferencas.
Portanto, o método Kaizen esta relacionado com a implementacéo de processos que
permitam a empresa uma pratica da melhoria continua que se torne amplamente
utilizada por todos (Carrington, 2016). Com este método, hd uma valorizacéo
crescente do trabalho e do trabalhador, que passa a ser pressionado como um
elemento pensante e criativo capaz de mobilizar melhorias contantes (Francischini,
2010). O objetivo final da implementacdo deste método é o impacto significado ao
nivel de custos e de prazos de entrega dos servigos/produtos da empresa.

Concluindo, este processo de pressdo constante e sistematico pretende eliminar
os chamados 3M's: Muri — Subcarga no trabalho; Muda — desperdicio de tempo, de
materiais, de energias, etc.; Mura — falta de regularidade nas operac0es, atividades,
etc. (Francischini, 2010).

2.4 Metodologia Just in Time

Tal como o a metodologia Kaizen, as metodologias Just in Time surgiram primeiro
no grupo Toyota, na década de 60, tendo-se constituido como o novo sistema da
organizacao producao industrial; a premissa basica € produzir apenas aquilo que for
necessario, na quantidade e no momento certo (Francischini, 2010).

Conjugando ainda a metodologia Kanban, estas convergem para a otimizagcao das
ferramentas de controlo da producéo (Francischini, 2010).

As principais vantagens na utilizacdo da metodologia Just in Time s&o:

* Reducao de desperdicios de materiais e de tempo;

+ Evitar superproducao;

* Reduzir a espera no processo produtivo;

+ Otimizar fluxos de materiais;

* Maior mobilidade da mé&o-de-obra,;

+ Maior flexibilidade do sistema de producdo como um todo; (Francischini,
2010).
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2.5 Método 5S (housekeeping)

Dentro da filosofia Just in Time, os 5S ganham expressividade, tendo por objetivo
a procura da melhoria constante do ambiente de trabalho através de um conjunto
alargado de medidas profilaticas, (Francischini, 2010).

Os cinco “S” derivam das iniciais Japonesas seguintes:

+ SEIKETSU - asseio (Manter o posto de trabalho asseado e em ordem);

« SEIRI - arrumacdo (Filtrar entre objetos necessarios e ndo necessarios);

« SEISO - limpeza (Essencial para detetar mais rapidamente qualquer
anomalia numa maquina);

« SEITOM - por em ordem (Diminui largamente as buscas inuteis);

+ SHITSUKE - formacao moral e controlo de aplicagéo/disciplina (Todas as
regras e decisfes sédo postas em causa em todo o0 processo produtivo);
(Courtois, Pillet & Martin, 1997).

A finalidade do método apresentado €, em Ultima instancia, a melhoria da
qualidade dos artigos produzidos, da seguranca, da eficacia e da taxa de avarias
(Courtois, Pillet & Martin-Bonnefus, 2006).

2.6 Lean Management

A filosofia subjacente ao Lean Management surge do conceito Toyota Production
System (TPS), tendo como grande objetivo a reducédo de todos os desperdicios ao
longo da cadeia logistica e em todos os processos produtivos da empresa, bem como
colocar o homem no cerne do processo otimizando ao maximo as suas capacidades
intelectuais (Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous, 2006).

Umas das principais vantagens desta abordagem € o fato de permitir poupar nos
recursos, requerer menor investimento, usar o menor nivel de stock possivel,
necessitar de menos espaco fabril e de otimizar o papel dos colaboradores (Womack,
Jones & Roos, 1990).

Efetivamente, o que se pretende é atingir um nivel otimizado da empresa, obtendo
o0 maximo desempenho e reduzindo o mais possivel os desperdicios; para tal, é
necessario:

* Supressdo de todos os desperdicios - Desperdicio entende-se como
gualquer atividade que consome recursos, que aumenta 0s custos de
producdo e que ndo aumenta o valor do produto, devendo, portanto, ser
descartados e eliminados (Carreira, 2005);

* Producéo fluxos tensos - Permite a empresa reduzir ao maximo 0s seus
ciclos de producdo de modo a produzir somente aquilo que o mercado quer.
A tencdo dos fluxos visa diminuir drasticamente os prazos de producao de
modo a que acompanhem a evolucdo do mercado;
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Gestao da qualidade - Que potencie a melhoria continua ndo esquecendo a
melhoria da inovacao;

Reducéo dos ciclos de desenvolvimento dos produtos - O objetivo passa
por acelerar o funcionamento dos processos de producdo e de
desenvolvimento de novos produtos. Efetivamente, € inegavel que o tempo
de desenvolvimento € um parametro de competitividade decisiva de
gualquer empresa na era atual. Na abordagem Lean, um desenvolvimento
traduz-se na economia de tempo, utilizando conhecimentos sélidos e
progressos validados por ensaios.

Atitude prospetiva em relacdo aos clientes - E fundamental ouvir o que a
sociedade e os clientes pretendem, sendo que, para tal, é necessario
incrementar esfor¢co acrescido na empresa; nesse sentido é imperativo
identificar categorias de clientes potenciais, analisar os produtos, escutar
ativamente clientes interessados no produto e identificar e isolar as
espectativas do cliente ao produto. (Courtois, Pillet & Martin-Bonnefous,
2006).
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CAPITULO 3

3 ESTUDO PRATICO

3.1Apresentacado da empresa Continental

No presente capitulo, sera realizada uma breve apresentacédo do grupo Continental
AG e da empresa onde foi realizado o estagio, Continental Mabor, SA.

O grupo Continental AG foi fundado na Alemanha em 1971, produzindo
inicialmente artefactos de borracha flexivel e pneus para carruagem e bicicleta. Por
sua vez, a Mabor SA foi comprada pelo grupo Continental AG, dando origem a
Continental Mabor SA. O prestigio do grupo € inegavel e é, sem duvida, lider no ramo
de atividade em que atua. Os pneus Continental passaram a equipar 0s carros
vencedores de diversas competicBes automaoveis, o que refor¢a a sua importancia no
mercado. Em 2007 o grupo Continental compra a Siemens VDO Automotive AG e
passa a integrar os cinco maiores fornecedores mundiais da indUustria automaovel.

Além da industria automovel, o grupo esta ligado ao fabrico de maquinaria, para a
indUstria mineira, do mobiliario e de impressao. O grupo trabalha em 35 paises e em
quase 200 locais diferentes, (Continental AG, 2009).

3.2 Visdo e missdo da empresa

A visdo da empresa assenta na mobilidade e liberdade dos seus clientes. Neste
sentido, apostam em tecnologias inteligentes e altamente desenvolvidas para a
mobilidade, para o transporte e processamento de dados. O objetivo central é fornecer
eficientemente e de forma sustentada bens e servicos que satisfacam totalmente os
seus clientes e stakeholders, tais como colaboradores, investidores, parceiros de
negocios, politicos e sociedade em geral. A empresa assenta a sua Vvisdo em atingir
0s mais elevados padrdes de exceléncia e qualidade, pensando de forma holistica,
sistemética e trabalhando em rede. E, desta forma, que se consegue satisfazer as
exigéncias de um publico-alvo cada vez mais exigente.

Os conceitos que definem a missao sao:

e Uns pelos outros - Umas das caracteristicas € o seu unico espirito de
equipa; valorizam-se as competéncias e experiéncias pessoais dos seus
colaboradores.

e Confianca - E o pré-requisito para o sucesso da empresa; assumem as
promessas e compromissos estabelecidos.

e Paixao por vencer - A competi¢cdo € o conceito base; o desempenho de
topo € a sua meta; "Quality first” € um valor corporativo essencial a
empresa; Os produtos e servigos prestados cumprem sempre 0S mais
elevados padrdes de exceléncia e qualidade.
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e Liberdade para agir - Concedem aos seus colaboradores a maior
liberdade para agir, sendo eles responséaveis pelo seu trabalho, atraves
do “Ballance of cooperaction”.

Os compromissos da empresa Continental Mabor, SA séo:

e Cumprir toda a legislacdo em vigor e outros requisitos aplicaveis;
e Assumir as responsabilidades legais e sociais;

e Promover a salde e seguranga no trabalho;

e Prevenir e controlar a poluicao;

e Usar racionalmente os recursos naturais.

A estratégica do grupo Continental assenta em quatro megatendéncias:

e Seguranca - Zero acidentes; proteger a vida e preservar 0S recursos.

e Informacdo - Poupar tempo e aumentar o conforto; mobilidade mais
inteligente através da conducéo constantemente conectada;

e Ambiente - Ar limpo; condugao sem emissodes e eficiente em termos de
recursos;

e Mobilidade acessivel - Mobilidade individual para todos; proporcionar
mais liberdade e oportunidades.

Resumindo: “atualmente a Continental ajuda a proteger milhdes de utilizadores das
estradas de todo mundo contra acidentes e as suas consequéncias. A Continental
contribui para um ar mais limpo. A Continental segue o caminho para a mobilidade
segura, eficiente e inteligente”.

3.3Politica da Empresa

A politica da Continental Mabor assenta na "Criacdo de Riqueza". Esta é
conseguida através de programas de melhoria continua (Kaizen) e de uma gestao
focada num crescimento rentavel e sustentado (Standardwork), em que todos os
colaboradores sdo encorajados a participar, no cumprimento de toda a legislacdo em
vigor (Tabela 1).

10
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Tabela 1 Continental Corporation

Strong pivisions gnq Bugingss Unitsf

Continental Corporation

Automotive Group Rubber Group
3 - s Passenger and 3 Commercial
Chassis & Safety Powertrain Interior Light Truck Tires  Vehicle Tires ContiTech
- Sistemas de - Sistemas > Habitaculo & > Equipamento de > Pneus Pesados Sistemas de
travagem Gasolina Seguranca Origem Europa Ventilacdo
electrénica Sistemas Diesel > Comunicacio & Mercado de © Pneus Pesados Benecke-Kaliko
Sistemas de E ansmiss30 S Veiculos Substituicdo Américas Group
::;23:2; S Electionica Comerciais & v Europa © Pneus Pesados > Sistemas de
s Pos-Venda > Mercado de Asia correias
Sensores 'Me"s“;sv ) Instrumentac3o i“b;"mu'?“ © Pneus Industriais & Elastomero
Seguranca E s nve's: & Displays U > Revestimento
passiva & ADAS omecimento Ca Modilos > Mercadode
[isanace o2 :)0?“’“2‘"9' B os Substituigdo Asia
rives de S = Pneus para
avancada ao Hibridos s nédia veiculoz duas
condutor) Eléctricos rodas
= Componentes de > “Turbocharger”
Chassis
10 Contnent AG

3.4Continental Mabor S.A.

A Continental Mabor SA foi fundada em dezembro de 1989, sendo resultado da

juncao da Mabor com a Continental AG.

No ano a seguir a sua juncao, iniciou-se um grande processo de restruturacao para
gue a empresa inicial desse origem as mais modernas instalacdes. Atualmente, a
empresa tem a capacidade de producdo média de 50.000 pneus por dia, sendo que
98% da producéo se destina a exportacao.

As instalagdes da Continental Mabor SA esta inserida na cidade de Vila Nova de
Famalicdo, numa area abrangente de, aproximadamente, 237.000m?, contando com
a colaboracéo de, aproximadamente, 2500 colaboradores, operando 24h por dia.

- —

e el . -
.

Figura 1 InstalacGes da Continental Mabor
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3.5 Organizacéo do departamento DATP

O estagio realizado na Continental decorreu no departamento DATP, no qual se
encontravam os encarregados de producgéo; o organigrama do DAPT encontra-se

ilustrado na Figura 2.

Production
Process Molds
& Tooling
I
' | | | | |
Prod. Prod. Prod. Prod.

Prod Plig?:gé s Process Process Process Process
Process Tire Tire Tooling Cgrrllc?g
Mixing Building | |Pullding e

Figura 2 Cronograma da Estrutura DATP

3.6Produto Final — O Pneu

O presente capitulo visa proceder a descricdo sucinta de todo o processo de
fabrico de um pneu que compreende o produto final da empresa. A Figura 3 ilustra os

diferentes componentes que constituem no pneu.

Cinta téxtil em espiral

) Cinta Metalica
Tela téxtil
Camada estanque
) Parede

Cunha de talao
) Nucleo do taldo

~

) Reforgo do talao

Figura 3 Componentes do Pneu
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Através da andlise da Figura 3 pode-se constatar que um pneu é constituido por
nove componentes base:

O primeiro componente corresponde ao piso propriamente dito, isto €, um
perfil grosso, sendo este a parte do pneu que entra em contacto com o solo.
O segundo componente € a cinta téxtil em espiral (Capply) que corresponde
a uma camada de borracha com fios interligados e incorporados, que tem
como objetivo impedir a expanséo e abertura do pneu, facto que poderia
ocorrer das altas velocidades a que 0s pneus sao sujeitos no quotidiano.
Relativamente a cinta metalica (terceiro componente), esta é constituida por
fios metélicos que sdo englobados numa camada de borracha, conferindo
ao pneu a estabilidade necesséaria para manter a pressao interna exigida e
suportar a carga e os impactos laterais decorrentes do dia-a-dia.

A tela téxtil € o componente responsavel pelo refor¢co do pneu. De salientar
gue os pneus podem dispor de uma ou mais telas téxteis.

A camada estanque, que compreende 0 quinto componente do pneu,
consiste numa camada exterior & base de borracha que tem por finalidade
conservar a pressao nos pneus, de modo a que nao haja perdas de ar e um
consequente rebentamento.

A parede do pneu (sexto componente) € responsavel pela resisténcia a
abrasdo da parte lateral do mesmo. Neste componente também se
encontram a marca e identificagdo devidamente gravadas.

A cunha do taldo (sétimo componente) tem como objetivo a estabilidade
direcional e precisao na conducéo e no conforto que esta exige.

O nucleo do taldo (oitavo componente do pneu) é composto por fios de aco
revestidos por borracha e consiste na firmeza e adeséo da jante ao pneu.
Por ultimo, o refor¢co do taldo, que nem todos os pneus tém, consiste na
preciséo na conducgao e melhora o conforto desta.

Na Figura 4 pode observar-se a maquina Pu onde é visivel o pneu cru finalizado

na Pu.

13
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Figura 4 Pneu verde na Pu

3.7Descricao Geral do Sistema Produtivo

Tal como qualquer outro sistema produtivo de um produto de alta tecnologia, o dos
pneus é um sistema amplamente complexo e com um elevado niamero de detalhes
gue tém que ser tidos em consideracdo no momento do seu fabrico. Desta forma, na
presente seccdo pretende-se descrever sucintamente as principais fases que
constituem o sistema produtivo.

O processo de fabrico da empresa Continental Mabor S.A. encontra-se dividido em
cinco fases basilares, asseguradas por cinco departamentos, acrescentando-se dois
armazeéns, o de matérias-primas e o de produto final.

3.8Rececdo das Matérias-Primas utilizadas

Antes das matérias-primas serem introduzidas no sistema produtivo da Continental
Mabor S.A., elas encontram-se armazenadas num armazém que existe para esse
efeito, sendo este o local de contacto entre os fornecedores e a propria empresa. Esta
considera como stock de seguranca para as matérias-primas cerca de duas semanas.
As matérias-primas utilizadas no fabrico do pneu sédo: arame; tecido téxtil; 6leo; negro
de fumo; borracha (natural e sintética); pigmentos; e corda metalica. A Figura 5 ilustra
o0 armazém onde se encontram alocadas as matérias-primas envolvidas no processo
produtivo do pneu.
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3.9 Departamento | — Misturagéo

Neste departamento da-se inicio ao sistema produtivo e é onde sdo misturados
todos os compostos utilizados, desde a borracha natural, a borracha sintética,
pigmentos, 6leo mineral, silica, negro de fumo, etc. Apdés a passagem destes
elementos pela misturadora de producdo de borracha e pela misturadora para
producao de borracha final, a borracha segue para a fase seguinte, tal como ilustrado
na Figura 6.

FigUra 6 Misturacéo

3.10 Departamento Il — Preparacao

Na fase que se ir4 descrever, todos 0s componentes que constituem o pneu sao
produzidos, desde os taldes, os pisos e as paredes constituintes do pneu. Para a
preparacao dos materiais supracitados sao utilizados varios equipamentos, tais como
extrusoras, calandras e maquinas de corte. Seguidamente, 0os materiais sao
encaminhados para carros de transporte e migram para a area de construcéo.

15
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Figura 7 Preparacéo

3.11 Departamento Il = Construcgao

Todos os produtos fabricados no departamento precedente sdo montados nos
chamados modulos de construcédo (KM-PU), tal como ilustra a Figura 8, ficando pronto
o “pneu em cru” ou “pneu em verde”. Nesta fase, uma parte do modulo é utilizada para
a construcdo da carcaca do pneu (KM) e a outra parte (PU) junta a carcaca 0s
“breakers” (telas metalicas), as telas téxteis (capply) e o piso.

3.12 Departamento IV — Vulcanizacao

Os “pneus em verde” deixam os modulos de construgéo através de transportadores
automaticos, sendo levados as cabines de pintura para serem pintados no seu interior.
Os lotes de pneus pintados séao depois levados em sete carros para as prensas, onde
0 pneu é submetido a um ciclo de vulcanizagéo a elevadas temperaturas e onde 0s
moldes dao o aspeto final ao pneu (Figura 9).
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Figura 9 Vulcanizagao

3.13 Departamento V — Inspecéo Final

Apoés o processo de vulcanizacdo, os pneus seguem através de transportadores
automaticos para a inspecao final, onde séo feitas as verificacfes visuais e 0s ensaios
necessarios para garantir todos os requisitos de qualidade do pneu, tal como exigido
pela empresa (Figura 10).

Figura 10 Inspecéo Final

3.14 Expedi¢éo do Produto Final

Depois da inspec¢éo devidamente realizada, os pneus seguem para o armazém de
produto acabado, em paletes metalicas através de um Transportador Aéreo de Pneus,
sendo armazenados consoante as suas caracteristicas. Os pneus permanecem la até
gue seja necessario o encaminhamento para o cliente final (Figura 11).
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Figura 11 Expedi¢do Final

Neste armazém, e antes que o produto final siga para o cliente, os pneus sofrem
nova inspecdo de modo a garantir total qualidade e exceléncia, requisitos basicos
exigidos pela empresa. A rota seguida pelos pneus é determinada de acordo com o
destino final ser territério nacional ou internacional.

De forma a garantir total qualidade ao longo de todo o processo de fabrico do pneu,
€ necessario gue haja total articulacao e cooperacao entre todos os departamentos da
empresa.
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CAPITULO 4

4. Desenvolvimento do trabalho prético realizado em contexto de
estagio

4.1 Apresentacao do OPO

O OPO é um modulo onde esta inserido a Km e a Pu, que, em conjunto, formam
um modulo de construcdo. O que distingue este médulo OPO dos restantes é que
apenas é exigida a permanéncia de um unico operador, o que traz amplas vantagens
para a empresa, nomeadamente menores custos imputados ao processo de producao.

Este modulo foi adquirido em meados de setembro de 2019 pela Continental Mabor
S.A.

No setor da construcdo na Continental Mabor S.A. ha cerca de 49 mdédulos para o
fabrico de pneus. Cada médulo necessita de dois operadores, operando um na
magquina Km e outro na Pu. A Km é a maquina responsavel pela construcao da carcaca
do pneu; seguidamente, a carcaca segue para a Pu onde a esta se junta ao piso
exterior, dando origem ao pneu verde (€ um pneu cru que ainda nao esta devidamente
finalizado).

Este modulo situa-se no setor da constru¢do junto aos restantes 50 modulos
existentes na fabrica. Estes restantes modulos tém crescido constantemente ao longo
dos anos.

A aposta da Continental neste novo equipamento tem como grande objetivo a
diminuicdo do nimero de operadores e a aposta na tecnologia que foi desenvolvida,
para que esta trabalhe apenas com um Unico operador.

O conceito do OPO sera pdr a Km a trabalhar automaticamente e o operador estar
na maioria do tempo na Pu. No entanto, o Opo requer um maior esfor¢o por parte do
operador, visto que ele tera de fazer o trabalho quase em dobro de um modulo normal.

4.2 O que diferencia o OPO dos restantes médulos?

Como anteriormente referido, a grande diferenca entre o OPO e os restantes
modulos € a utilizacdo de apenas um unico operador, que realiza todas as tarefas de
modo autbnomo e independente. Para este trabalho, o operador conta com o auxilio
de um removedor de carcacas automatico, um robd de talBes, igualmente automatico,
e de um tapete de transporte que também opera de forma autbnoma do operador.
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4.3 Melhorias no OPO

Um dos principais objetivos desta experiéncia de estagio estava relacionada com
a apresentacao de sugestdes de melhoria para a utilizacdo eficaz e otimizada do
modulo OPO. Neste sentido, seguidamente serdo apresentadas algumas sugestfes
de melhoria analisadas em conjunto pela equipa da qual o estagiario fazia parte:

a)

b)

d)

f)

g)

Elevador de pneus verdes - esta melhoria é bastante notéria no trabalho do
operador; por cada pneu, o operador perdia mais de cinco segundos ao
retirar o pneu da Pu e coloca-lo no carrinho de pneus. Ao fim de 10 pneus
empilhados, o operador tinha que trocar de carrinho, o que constituia, no
seu todo, uma grande perda de tempo, traduzindo-se no aumento dos
custos de producéo e diminuindo a produtividade do operador e, por sua
vez, da empresa. Nesta Ultima tarefa, o operador acabava por despender
cerca de 10 a 15 segundos que poderiam ser rentabilizados na producéo
propriamente dita. Esta melhoria, ndo s6 trouxe beneficios ao ciclo do pneu,
como também retirou algum trabalho/cansaco ao operador.

Melhoria de tarifa para cada operador - € como um incentivo para que o
operador consiga fazer o maximo de pneus e que seja recompensado pelo
seu esforco; obviamente, o incremento de produtividade deste modulo na
empresa veio retirar postos de trabalho o que, como se percebe facilmente,
nao foi visto positivamente pelos operadores da maquina.

Detetor de emendas sobrepostas na Km - esta foi uma melhoria bastante
atil para o melhor funcionamento da Km, tendo vindo combater o scrap, isto
€, o lixo ou desperdicio produzido no ciclo de producédo, pois, caso o
operador mande a maquina seguir e nao ter visto a emenda, a carcaca ira
para a frente e, mais tarde, o0 pneu apresentara problemas na sua génese e
sera considerado scrap, 0 que constituira elevados custos para a empresa.
Camaras na Km e Monitor na Pu - visto que o operador passa a maior parte
do tempo na Pu, esta melhoria ira trazer beneficios em termos de tempo e
de fadiga do operador pois, a partir de um ecra, consegue ver em direto o
estado da Km e, caso veja algo de errado, desloca-se mais rapidamente
para a Km para que esta nao fique parada.

Pedais de Reset e Stop na Pu - esta melhoria pretende ser utilizada para
gue o operador possa conseguir validar as emendas e, caso estas estejam
sobrepostas ou espacgadas, o operador possa corrigi-las.

Aumento de rotacdo na Pu - esta melhoria j& € conhecida pelo resto da
fabrica, atendendo a que o operador tinha algumas paragens devido ao Pu
ser um pouco lenta. Esta melhoria vem no sentido de o operador néao ter que
parar e conseguir produzir mais pneus.

Pedais Stop, Next e Reset - a utilizacdo destes pedais no robd de taldes
serve para que, quando o operador for colocar os taldes, conseguir
visualizar bem a Km a sua direita. Entdo, tendo os pedais para avancar,
parar ou fazer reset (qQue podera acontecer mais de seis vezes por hora), ira
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trazer uma maior rapidez para que ele consiga fazer o maximo de pneus por
unidade de tempo.

4.4 Futuras melhorias no OPO
- Colocar traffic light (avisos) Km:

* Verde - maquina em automatico
* Amarelo - Detecdo de emenda ativa
« Vermelho - maquina em erro

- Colocar um rob6 de pisos automaticos para aumentar a eficiéncia e diminuir a
fadiga do operador

+ Este movimento é o mais desgastante do operador e, com um robd,
irA ser um grande ajuda para o operador.

- Aumentar o numero de taldées no rob6o

+ Para que o operador, em vez de colocar apenas quatro taldes, possa
colocar 8, ou, até mais, de uma so vez.

4.5 Medicéo de tempos no OPO

A avaliacdo dos tempos diz respeito a observacdo do nimero de intervencdes
realizadas pelo operador, durante um certo periodo de tempo, em cada uma das
tarefas necessarias ao fabrico de uma carcaca. Neste caso, sera apresentada a
comparacao entre duas medidas: A primeira € considerada a ideal para ser utilizada
no modulo 51/0PO (medida 574); a segunda é considerada pouco ou nada eficiente
para o modulo supracitado (medida 1100) — Tabelas 2 e 3.

451 KM

Na observacdo da Km, avaliou-se o numero de intervencdes nas diferentes
tarefas que compdem o fabrico da carcaca: Camada; 12 tela; paredes; e taldo. Além
destas quatro tarefas, o operador tinha como funcdo a mudanca e reposicdo de
materiais quando ha material danificado ou auséncia de material.
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Tabela 1 Tarefas na Km medida (574)

Tabela 3 Tarefas na

Km medida 1100

Camada Camada
Numero Intervengdes Tempo das intervengbes Numero Intervengdes Tempo das intervengdes
8 46 3 54
19Tela 19Tela
Numero Intervengdes Tempo das intervengdes Numero Intervengdes Tempo das intervengdes
22 207 61 620
Paredes Paredes
Numero de Intervengdes | Tempo das Intervengdes NUmero de Intervengbes | Tempo das Intervengdes
3 53 45 795
Taldo Taldo

Numero de Intervengdes

Tempo das Intervengbes

130

810

Numero de Intervengdes

Tempo das Intervengées

140

800

A Tabela 3 respeita ao numero de interven¢des realizadas pelo operador,
durante o periodo de uma manha, na realizacdo de quatro tarefas na Km (medida
574). Camada; primeira tela; paredes; e taldo. Consegue-se observar que, em 130
pneus, o operador intervinha oito vezes na camada, 22 vezes na tela, trés vezes nas
paredes e 130 vezes no taldo. Conclui-se que nas trés primeiras tarefas, o
desempenho do operador € satisfatorio. No que respeita a intervencdo do taldo, o
operador intervém em 100% dos pneus. Caso as intervencfes nas primeiras trés
tarefas fossem em ndmero maior, deixaria de se justificar a utilizacdo do OPO (Tabela
2). Da andlise das tabelas 2 e 3, contata-se que, na medida 574, o operador teve de
intervir 33 vezes, enquanto que, ha medida 1100, interveio cerca de 109 vezes, o que
permite concluir que esta ultima medida n&o é eficiente no OPO.

A Figura 12 respeita a média do tempo perdido por pneu em cada tarefa, sendo
que se verifica que a tarefa de colocacdo de paredes é aquela em que ha maior
percentagem de tempo de intervencédo na KM (45%).

Média de Tempo de tarefas na KM
(Medida 574)

Média de tempo de tarefas na KM
(Medida 1100)

m Camada 1% ® Camada
12tela 19tela
Paredes Paredes
Taldo W Taldo
45%

Figura 12 Média de Tempo KM 574 Figura 13 Média de Tempo Km 1100

Na Figura 13, referente a medida 1100, pode-se constatar que as tarefas com
mais intervencdes efetuadas pelo operador sdo a camada e as paredes. Comparando
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com as médias da medida 574, conclui-se que ha uma maior perda de tempo e, por
consequéncia, uma maior baixa de desempenho na medida 1100.

De acordo com a Figura 13, que compreende a medida 1100, conclui-se que
as tarefas com uma média de tempo perdido por pneu séo 12 Tela e Paredes. Portanto,
a grande conclusao é que a Km é rentavel se o operador se deslocar menos vezes a
Km.

452 Pu

Na observacdo da Pu avaliou-se o numero de intervencdes nas diferentes
tarefas que compdem o fabrico do pneu: 1° Break; 2° Break; Verificacdo de Piso;
Colocacéo de piso; e Recolha de Pneu.

Pela analise da Figura 15 consegue-se perceber que o niumero de intervencdes
do operador foi de 100% em todas as tarefas, expeto no 1° Break e 2° Break, nos
quais o operador apenas teve de intervir em cerca de metade das vezes. Como
principal concluséo retirada da analise dos tempos de operacionalizacdo da Pu, tem-
se o facto da sua utilizacdo ser mais rentavel do que na Km.

N2 Intervengdes N2 Intervengdes
192 BREAK 29 BREAK RECOLHAPISO  VERIFICACAOPISO REPOSICAO PNEU 12 BREAK 29 BREAK RECOLHAPISO  VERIFICACAOPISO REPOSIGAO PNEU
CARRO CARRO
Figura 15 Numero intervenc8es Pu 1100 Figura 14 Numero de intervenc¢8es Pu 574

Na Tabela 4 sé@o apresentadas as médias de tempo na Pu nas tarefas que
compdem a formagdo das emendas. Da sua analise constata-se que, em ambas as
medidas utilizadas, ndo hé& variacéo significativa de tempo, pelo que ambas medidas
séo eficientes.

Tabela 4 Tempos de operacéo na Pu

12 Break 22 Break Recolha Piso Verificagdo piso Reposi¢do pneu carro

Média tempo (Medida 838) 3,128 2,125 6,592 3,088 5,504

Média tempo (Medida 1100) 3,406 2,008 6,45 3 5,69
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4.6 Ciclos

A avaliacdo dos ciclos compreende a observacédo de todos os ciclos de trabalho
do operador nas diferentes tarefas que compdem o fabrico de um pneu: Ciclo A
(Operador s6 na Pu); Ciclo B (Operador na Pu com intervenc¢des no taldo); Ciclo C
(Operador na Pu, com intervencbes no taldo e nas emendas); por fim, ciclo D
(Operador na Pu com intervencdes na emenda).

Tabela 5 Ciclos Medida 574

Numero de ciclos Percentagem Ciclos

CICLOA ‘ S6 PU ‘ %

12%

i

CICLOB ‘ Troca de Material ‘

25 42%

i

cicLoc ‘ PU+ Taldo ‘ ‘

CICLOE ‘ PU + 1Emenda KM ‘

11 ‘ 18%

Total 60 100%

d

O Tabela 5 diz respeito a contagem dos ciclos que o operador efetuava durante o
fabrico de um pneu na medida 574.

Constata-se gque no ciclo C ha um bom desempenho do operador na Pu, pelo que
se conclui que este € o ciclo preferencial de desempenho. Este ciclo pressupde que a
Km esta a trabalhar autonomamente, sem qualquer tipo de intervencao por parte do
operador, exceto na remocdo dos taldes em que a sua intervencdo € sempre
obrigatéria.

No que respeita ao ciclo D, observa-se que este também apresenta valores
favoraveis.

Nos ciclos C e E existe a intervengao do operador na Km, que apresenta valores
baixos de intervencgéao, pelo que esta constitui uma boa medida.

24



Otimizacédo OPO

Tabela 6 Ciclos Opo 1100

Numero de ciclos Percentagem Ciclos
CICLOA Sé PU 0 0%
CICLO B Troca de Material 9 10%
CICLO C PU+ Taldo 12%
CICLOE PU + 1Emenda KM 28%
Total \ | 89 \ 100%

A Tabela 6 corresponde aos ciclos de operacionalizacdo do operador no fabrico de
um pneu para a medida 1100. Constata-se que o0 numero de intervencdes do operador
na Km aumentou consideravelmente na medida em questao, pelo que néo é rentavel
a utilizacdo da Km nesta medida.

Os tempos de ciclos séo idénticos, seja qual for a medida, pois o importante é a
guantidade de vezes que o operador tera que se deslocar a Km.

De uma forma sucinta a Tabela 6 pode ser resumida da seguinte forma:

e Ciclo A (S6 PU) = média de 35Segundos

e Ciclo B (Troca de material) = média de 92 segundos

e Ciclo C (Pu + Taldo) = média de 67 segundos

e CicloD (Pu + Taldo + 1 Emenda) = 69 segundos

e Ciclo E (Pu + 1Emenda) = 71 segundos

e Ciclo F (Pu + Taldo + Camada + Taldo) = 79 segundos

4.7Comparacdo entre a utilizagdo OPO versus Outros modulos

Analisando a Tabela 7, pode constatar-se que o OPO tem um rendimento abaixo do
previsto no caso da medida 574, em relacdo aos modulos 26, 43 e 25. Para que o
OPO seja um moddulo rentavel para a empresa, pressupde o fabrico de, pelo menos,
metade dos pneus fabricados nos restantes modulos, o que nédo se verifica nesta
medida em concreto.
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Tabela 7 Comparacdo Medida 574

838
Modulo 51
Data Quantidade N2 Horas |Mdéximo de Pneus por Hora
20/05/2020 113 05:20 29
21/05/2020 191 07:11 38
22/05/2020 218 07:27 38
28/05/2020 55 04:36 22
29/05/2020 170 07:41 34
838
Modulo 25
Data Quantidade N2 Horas |Madéximo de Pneus por Hora
12/05/2020 50 00:40 46
13/05/2020 175 02:10 65
838
Modulo 43
Data Quantidade N2 Horas |Madximo de Pneus por Hora
18/05/2020 257 04:11 70
19/05/2020 189 03:07 87
15/05/2020 140 03:00 51
838
Modulo 26
Data Quantidade N2 Horas |Maximo de Pneus por Hora
14/05/2020 183 02:26 65
20/05/2020 86 01:19 15
21/05/2020 63 00:57 40
26/05/2020 325 04:40 56
27/05/2020 80 01:07 48
02/05/2020 100 01:26 45

No final do estagio, concretamente no periodo de setembro de 2020, constatou-
se que a utilizacdo do OPO foi rentavel para a medida 574. O OPO superou, na
altima semana de estagio, mais de 50 pneus por hora.
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Tabela 8 Comparacdo Medida 1100

1100
Modulo 51
Data Quantidade | N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora
04/06/2020 150 04:55 34
05/06/2020 145 05:20 31
08/06/2020 210 05:49 22
09/06/2020 198 06:00 23
1100
Modulo 24
Data Quantidade | N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora
20/05/2020 396 04:49 77
21/5/20203 542 06:39 72
22/05/2020 358 04:24 79
25/05/2020 475 05:50 80
26/05/2020 641 08:07 74
27/05/2020 403 05:47 74
28/05/2020 174 02:13 67
1100
Modulo 36
Data Quantidade | N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora
06/05/2020 211 02:44 51
28/05/2020 221 05:07 60
29/05/2020 409 02:40 66

Na tabela 8 podemos observar a comparagcédo da medida 1100 no OPO e concluir
gue esta medida ndo compensa fazer no OPO, visto que 0 numero de pneus por hora
maximo foi de 34; mesmo apds algumas melhorias para esta medida de jante, hunca
ir ser benéfico.

4.8Avaliacao das emendas

O estudo de avaliagdo das emendas consiste em analisar o seu posicionamento.
Para que uma emenda seja bem executada, a mesma nao pode estar muito
sobreposta, espacada ou desalinhada. Nestes casos, o operador tem de intervir
ajustando a emenda de acordo com o erro ocorrido, seguindo sempre 0s requisitos
normativos da empresa.

Tal como ilustrado na Figura 16, pode verificar-se a utilizagdo de um laser para
detetar as eventuais irregularidades na execucao das emendas na Km.
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CAMADA 1°TELA PAREDES

Figura 16 Avaliacdo de Emendas

4.8.1 Emendas da medida 574

Pela andlise das Figuras 17 e 18, pode constatar-se que, seja a Km, bem como
a Pu, o desempenho foi muito satisfatério, expeto na tarefa de verificagdo de piso na
Pu, em que o operador teve de intervir em 100% dos casos.

Camada ela 29 Break

Bom mMau Bom M Mau

Figura 17 Emendas km Figura 18 Emendas PU

48.2 Emendas damedida 1100

Pela andlise das Figuras 20 e 21, constata-se um decréscimo significativo do
desempenho, quer da Km quer da Pu, em que o operador teve necessidade de intervir
um maior nimero de vezes. Desta forma, para a medida 1100 conclui-se pela sua nao
eficiéncia em ambas as maquinas.
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Camada Tela 29 Break

Bom m Mau Bom mMau

Figura 20 Emendas km Figura 19 Emendas pu

4.8.3 Analise de emendas do rob6 na Pu

Analisando as Figuras 2 e 23, que se referem a intervencdes no robd da Pu,
constata-se que, do 1.° para o 2.° Break, o seu desempenho melhorou para niveis
extremamente satisfatérios. Como principal conclusdo pode deixar-se para reflexdo
futura a utilizacéo de robos para verificar as emendas.

Robé 1°Break Robo 22Break

ul ml

m2 u2

Figura 22 Analise do rob6 nas emendas no 1° Figura 21 Analise do rob6 nas emendas no 2°
Break Break

4.9 Medidas Utilizadas no OPO

A Figura 23 apresenta todas as medidas que foram fabricadas no Opo e a quantidade
das mesmas. A medida mais fabricada é a 574 e menos fabricada € a 838.
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Quantidade/Medida

Figura 23 Quantidade de medidas usadas no Opo
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CAPITULO 5

5. Anélise Mensal

No presente capitulo sera abordada a analise mensal do desempenho do OPO,
entre outubro de 2019 e setembro de 2020.

5.1 Maximos e Minimos

Na Figura 24 sdo apresentados os valores maximos e minimos de pneus
fabricados por turno. Tal como é possivel constatar, 0 més em que o valor maximo de
pneus foi conseguido foi 0 més de agosto, sendo que a explicagédo é o facto de se ter
comecado a trabalhar em dois turnos diferentes. Os valores minimos de pneus
fabricados observaram-se no més de julho, sendo que os mesmos foram devidos a
uma avaria no sistema.

O més de setembro apresentou valores francamente positivos porque, em
meados do més, os turnos passaram a efetuar-se 24 horas por dia, pelo que este facto
justifica os valores extremamente satisfatérios que foram atingidos. Uma das
vantagens de se trabalhar 24horas por dia € o facto de ndo haver paragens ou quebras
nos circuitos de producao.

Maximos e Minimos

22 . ” 55
1 [ | 5 st pas = - 1

Outubro Novembro Dezembro Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho gosto Setembro

Maximo m Minimo

Figura 24 Maximo e Minimo do Opo por Turno
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5.2 Média de pneus por dia

Na Figura 25 estdo expostos os dias em que o OPO trabalhou em cada um dos
meses e a média diaria de pneus fabricados. Verifica-se que houve varios meses em
que o OPO trabalhou poucos dias devido a situacdo de pandemia que o mundo
atravessou.

Dias por Més e Médias de Pneus por dia

113

H‘ 103

53

=

15
7

Outubro Novembro Dezembro Janeiro Fevereiro Margo Abril \YETT) Junho Julho Agosto  Setembro
Records Dias ® Records Média/Dia

Figura 25 Média de Pneus por dia de cada més

5.3 Quantidade de Pneus por dia

A Figura 26 ilustra os pneus fabricados em cada um dos meses em que o OPO operou,
constatando-se uma grande oscilacao de valores. A grande discrepancia de valores pode
ser explicada por varios fatores, nomeadamente: inexperiéncia dos operadores;
priorizacdo de outras maquinas; paragem decorrentes de avarias; upgrades no OPO, etc.

Pneus por Més

1000

500

Figura 26 Quantidade de Pneus por més
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5.4 Média de Pneus por hora

Média de Pneus por Hora

58

45H

12

Outubro  Novembro Dezembro Janeiro Fevereiro Marco Abril

Horas m Média de Pneu por Hora

Figura 27 Média de Pneus por Hora

Junho Julho

Na Figura 27 pode-se observar a quantidade de horas que o médulo esteve em
funcionamento por cada més, para além de se expor a média de pneus fabricados por

hora.

Em relagdo a este topico, constata-se igualmente grande variacdo de valores
decorrentes de inumeros fatores, tais como avarias, paragens para manutencao,

upgrades, etc.
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CAPITULO 6

6. CONCLUSOES

O presente relatorio teve como grande objetivo resumir a experiéncia de estagio
decorrida no periodo de fevereiro a setembro de 2020, nha empresa Continental Mabor,
S.A.

De uma forma sucinta, 0 processo de estagio iniciou-se com uma visita as
instalacdes da empresa, sobretudo ao departamento em que o0 estagio iria decorrer,
onde foi possivel recolher informacgéo e os conteludos necessarios ao bom desenrolar
do estagio. Neste primeiro contacto com a empresa foram apresentados os objetivos
pretendidos para o estagio e houve a apresentacao do OPO, que foi o médulo onde
se centrou todo o estagio.

Ap6s uma importante revisdo bibliografica, delineou-se a estratégica a ser
implementada no decorrer do estagio para a prossecucao dos objetivos propostos. Ao
longo de todo o estagio procedeu-se ao acompanhamento do operador do OPO,
anotando-se e avaliando-se os tempos, ciclos, melhorias, intervencgdes, tipos de
avarias, entre outros.

O grande objetivo do estagio era analisar em que medida o OPO era rentével
e deveria ser uma aposta decisiva da empresa ou se as melhorias sugeridas poderiam
ser replicadas a outros modulos. O que se conclui a este respeito é que, dependendo
da medida fabricada, o OPO é rentavel ou ndo, e de que as melhorias propostas
poderiam ser aplicadas eficazmente noutros modulos.

Como andlise critica, conclui-se que o periodo de estagio foi amplamente
conturbado devido a pandemia que assolou o pais e 0 mundo. No entanto, tentou-se
contornar as dificuldades que surgiram devido a essa catastrofe e importantes
conclusdes podem ser retiradas dos desafios vivenciados.

Se houvesse oportunidade de haver continuidade ao estagio, muitas questdes
irlam ser alteradas, outras melhoradas e outras aprofundadas. Qualquer experiéncia
no contexto real do trabalho € sempre uma oportunidade Unica de colocar em pratica
aprendizagens retiradas do percurso académico, de contactar com as dificuldades do
terreno, de aprender a importancia da humildade profissional, de recorrer a ajuda de
profissionais da area e da inegavel importancia do trabalho em equipa. Muitos aspetos
poderiam ser melhorados; no entanto, foi uma experiéncia extremamente positiva e
enriquecedora, sob o ponto de vista profissional, mas também pessoal e interpessoal.
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Anexo 2. Avaliacdo de Emendas (04-03-2020)

(Ontinental

19 TELA

PAREDES

Sem Intervengdo do operador

Sem Intervengdo do operador
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Anexo 3. Tempos (09-03-2020)

TEMPO TOTAL

1400

Tempo médio por Pneu

1200

1000

800

635,00
600

400

13667

Anexo 4. Tempos (26-02-2020)

1o Tela
Nimero

Tempo das intervengde:

1%tela Paredes
12

1%tela Paredes

édia de Tempo p/pneu | 6,85416 575

N2 Intervengdes

Média de Tempo p/pneu

20 =camaca

miotels

Paredes.

@ & Talso.

10 TELA PAREDES
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Anexo 5. Tempos e Perdas no OPO

12 Semana Mar¢o
(Losses)

3619 3640

02/03/2020 03/03/2020 04/03/2020 05/03/2020 06/03/2020
Baixa Eficiencia M Avaria Elétrica M Desconhecida M Falta Material M Avaria Mecanica

Baixa Eficiencia
Avaria Elétrica
D P
Falta T
Avaria Mec3nica
Avaria Tooling

N ELERV ET{)
(Losses)

6660

7000

6000

5000 4380

3600;5
4000 03360 3149

2538

3000

2000

1000 o 300144

0

09/03/2020 10/03/2020 11/03/2020 12/03/2020

Baixa Eficiencia M Avaria Elétrica M Desconhecida M Falta Material Avaria Mecanica Avaria Tooling
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Anexo 6. SugestBes de melhoramento

13/03/2020

Maquina esteve parada mais de 2horas devido a intervengio da Engenharia

Operador ja tinha estado neste modulo

Foi o dia da semana que teve mais tempo perdido

Bom desempenho do operador

12/03/2020

Operador é novo na maquina

Na parte da manha estava muito desorientado devido ao ciclo que devia fazer

Falta de formag8o do operador

Na parte da tarde comegou a ganhar ritmo e consegiu fazer 130 Pneus

Problema no tambor, estivemos ha espera da assistencia 25 minutos e ninguem apareceu

11/03/2020

Operador € novo na maquina

Falta de carrinho de pneus na volta dos 10 minutos parados

Falta de formac3o do operador

10/03/2020

Dia de tirar os ciclos

Falta de carrinho de pneus na volta dos 8 minutos parados

Melhoramento na camera vigilancia da Km

Aplicagdo de uma especie de semafro para sabermos o estado da KM para saber qual o seu estado

Limpeza do Tambor como manuteng8o preventiva

Passadeira de transporte da carcaga da KM para PU devia ser nivelado para que ndo haja scrap

Carcaga arrancou a capa: Em paragemlongas mais que 2 min a maquina aplicar oxilagdo de receita x5

Colocar sensor no robo dos taldes para certificar o posicionamento dele na KM
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Anexo 7. Desperdicio de tempo do operador

KM

PU

Motivg,
[Erro no Sensor { Material colado)

Malio,
Troca de material Capply

Corregiio na emenda da Tela

a com a carcaga no

rifi da emenda da Tela

Problema com a carcaga na

Comrec3o na emenda da Tela

Problema com a carcaca no espangor

Erro no Sensor { Material colado)

Problema nos tales

Problema com a carcaga no espangor

Corregio na emenda da tela e Er

Troca de material Capply

Comreg3o na emenda da Tela

Troca de material Break

©lo|N|o|u|s|w(N(e

Erro no Sensor { Material colado) ¢ Troca de material

Corregiio emenda das paredes e troca di 1

Erro no Sensor { Material colado)

Troca de carrinho Pisos

Reposicio de carcaga no tapete

Comregdo na emenda da Tela

da emenda da Tela

i da emenda da Tela

Verificac3o da emenda da Tela

Troca de carro dos taldes

Erro no Sensor { ial colado)

i da emenda da Tela

Erro no Sensor { Material colado)

9:30 até 11:30

Anexo 8. Comparacdo de medida 874

874

Modulo 51

N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora

03:51 13

06:25 29

endimento Abaixo do previsto

02:39 11

07:15 32

874

Modulo 25

N2 Horas | Méaximo de Pneus por Hora

> de Pneus por Hora

63

01:49 67

60

03:20 68

01:43 37

02:22 71

02:16 745

Data

Maximo de Pneus por Hora

22/05/2020 : 53

26/05/2020 ;! 58

27/05/2020 o 68

28/05/2020 ;! 57

29/05/2020 - 57
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Anexo 9. Comparacdo de medida 838

838

Modulo 51

Data

N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora

20/05/2020

05:20 29

21/05/2020

07:11 38

endimento Abaixo do previsto

22/05/2020

07:27 38

28/05/2020

04:36 22

29/05/2020

07:41 34

838

838

Modulo 43

Modulo 25

Data

N2 Horas Gmo de Pneus por Hora

Data

N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora

18/05/2020

04:11 70

12/05/2020

00:40

46

19/05/2020

03:07 87

13/05/2020

02:10

65

15/05/2020

03:00 51

838

Modulo 26

Data

N¢ Horas | Mdximo de Pneus por Hora

14/05/2020

02:26

20/05/2020

01:19

21/05/2020

00:57

26/05/2020

04:40

27/05/2020

01:07

02/05/2020

01:26
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Anexo 10. Comparacdo de medida 1014

1014
Modulo 51
Ne Horas

endimento Abaixo do previsto

1014 1014
Modulo 24 Modulo 36

Data N2 Horas axi idade | N2 Horas | Maximo de Pneus por Hora
20/05/2020 04:49 02:44 51
21/5/20203 06:39 05:07 60
22/05/2020 04:24 02:40 66
25/05/2020 05:50
26/05/2020 08:07
27/05/2020 05:47
28/05/2020 02:13

Anexo 11. Ciclos (19-05-2020)

Ciclos
B © D E F
Percurso com
intervengdo nos
taloes
X X X
X X

Percurso com Percurso com troca de [Percurso com troca de |Percurso com outras
intervengdo na KM material PU material KM intervengdes

132

s por hor:
30,69767442

Horas de Trabalho
43

<[> || > || [ | > |

Percursos 19-05-2020
22Pneus
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Anexo 13. Ciclos (20-05-2020)

cicloA

cicLos ‘

ccoc ‘ PU+ Talido Percentagem de Ciclos

Numero de Ciclos
Total
B 55 Pneus

0 all. i

Ciclo A cicoB CidoC___ mcicoD CicoE __ mcicoF
T T T T T

ol o

CidoA OCicloB #CicloC ®CicoD = CicoE W CicloF

Anexo 12. Ciclos (22-05-2020)

Namero de ciclos Ciclos

CICLOA ‘

CICLO B ‘ Troca de Material ‘

ccoc ‘ PU+ Taldo |

CICLOE ‘ PU + 1Emenda KM ‘

1765481611 iclo A
1765481612 U + 1Emenda [Tempo maximo
1765481613 [Tempo minimo
1765481614 [Tempo médio
1765481615 ‘Quantidad
1765481616
1765481617 Ciclo B Troca de material
1765481618 [Tempo maximo 1146
1765481619 Troca de mateial [Tempo minimo 57,603!
1765481620 [Tempo médio
1765481621 Troca de mateial [Quantidad;
1765481622
1765481623 iclo C
1765481624 Troca de mateial [Tempo maximo
1765481625 [Tempo minimo
1765481626 [Tempo médio
1765481627 Troca de mateial [Quantidad;
1765481628
1765481629
1765481630 [Tempo maximo
1765481631 Troca de mateial [Tempo minimo
1765481632
1765481634 Troca de mateial
1765481635
1765481636
1765481637 Troca de mateial [Tempo méximo
1765481638 [Tempo minimo
1765481639
1765481640
1765481641
1765481642
1765481643 [Tempo méximo
1765481644 [Tempo minimo
1765481645 [Tempo médio
1765481646 ‘Quantidade
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Anexo 14. Ciclos (25-05-2020)

Numero de ciclos

acloa 56PU 0 o

ccLos Troca Material 10 e

acoc PU+ Taldo 0 Percentagem de Ciclos

! !
3
‘ ‘ Cicio8

Nuamero de Ciclos
Total
90 Pneus

cicoe PU + Emenda

FIIFIRIIRR

B m =B B _B

CidoA DCidoB CicoC #CicoD »CicoE M CidoF

| |
Sequencia e Tempos
57,44
76,403 Ciclo B
1146 1146
50 50

616 1146
52,64 62,08
56,883 1146
114,6 1146
114,6 3728
56,56 544
60,404 99,92
61,36 72,403
89,6 i 78,5523
9512 i 114,6
74,723 lini 37,28
27,04
114,6
109,36

EEEIEIEHEE

~
5
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Anexo 15. Ciclos (26-06-2020)

| Namero de ciclos Ciclos

CICLO A | 109

CICLO B PU+ Taldo |

CICLO D PU + Emenda

__Total 100%

CicloA =CicloB ®CicloC = Ciclo D

Percentagem de Ciclos Numero de Ciclos

CicloA ®CicloB mCicloC ™ Ciclo D

Total
242 Pneus
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Anexo 16. Andalise Rob0

Robo 22Break

Robo6 12Break
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Anexo 17. Avaliacdo de emenda 1014

Jante 16
KM =100Pneus

12Camada 129
22Camada 118
127

1°Camada 99%
2°Camada

98%

Jante 16

Jante 16
PU =100Pneu

PU =100Pneu:

12 Break
22 Break

12 Break 99%
22 Break 100%
i 0%

1 1%

1°Camada 2°Camada Paredes 12Camada 2°Camada
EmendaBoa M Emenda Ma

EmendaBoa M Emenda Ma

1% 0%
12 Break 22 Break 12 Break 29 Break
EmendaBoa ™ Emenda Ma

EmendaBoa ™ Emenda Ma
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Anexo 18. Avaliagdo de emenda 1584

KM

12 Camada | 22 Camada

Paredes Total

40

11

51

12 Break 22 Break

Anexo 19. Ciclo rotacdo Operador

I

[

O

I

- Remote operation
¢ w=C

=
%‘)ﬁﬂu?
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Anexo 20. Producéo de Pneus no OPO

== 1st Shit ==a2nd Shift ===3rd Shift —=Average

w
2
=
Y—

o

Q
e

S

=)
=

& P P PP P '19 U U U g
QN '\0’0 0"0'\\ “9 AL ‘ﬁﬁ{&‘b{@q}@@@ Q@Q > {9@ "9%(‘9%{‘99}@
S S R ST TS
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Anexo 21. Fotografias Opo
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