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Resumo

Hoje em dia, com o atual mercado global, € de extrema importancia garantir que as
organizagfes tenham na sua posse o maior nivel de conhecimento de processos
internos de modo a garantirem um elevado nivel de competitividade em relacdo aos
seus concorrentes no mercado.

Neste sentido, a realizacdo deste projeto no ambito do estagio curricular realizado
na empresa Tridec teve como objetivo identificar problemas ligados aos tempos de
producgéo existentes, que conduziam a que o planeamento ndo estivesse de acordo
com a producdo. Apos a identificacdo de situacfes incorretas, procedeu-se a sua
andlise e proposta de solucdes. Foi ainda levada a efeito outra fun¢éo desenvolvida
ao longo do estagio, relacionada com a gestdo e organizacdo do envio de material
para expedicao.

As propostas de melhoria apresentadas neste relatério permitiram a empresa uma
melhoria muito significativa a nivel do planeamento, visto que os tempos das
operacdes e 0 seu numero passaram a ter maior rigor, levando a uma diminuicdo do
tempo de backlog, indicador importante para a gestdo da fabrica.

Palavras-Chave: Job, tempo de producéo, operacao de fabrico, célula de producéo.
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Abstract

Nowadays, with the current global market, it is extremely important to ensure that
organizations have in their possession the highest level of knowledge of internal
processes in order to guarantee a high level of competitiveness in relation to their
competitors in the market.

In this sense, this curricular internship project carried out at Tridec aimed to identify
problems related to the existing production times that led to the planning not being in
accordance with the production. After identifying incorrect situations, they were
analysed, and solutions transmitted. Another function that was developed during the
internship was related to the management and organization of sending material for
dispatch.

The proposals for improvements presented in this report allowed the company to
make a very significant improvement in terms of planning, as the times of operations
and their number will be more correct, leading to a reduction in the backlog, an
important indicator for the management of the factory.

Keywords: Job, production time, manufacturing operation, production cell.
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ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS PRODUTIVOS — O CASO TRIDEC

1. Introducao

No ambito da unidade curricular Dissertacdo/Projeto/Estagio, do Mestrado em
Engenharia e Gestdo Industrial, do Instituto Superior de Engenharia de Coimbra
(ISEC), apresento o meu relatorio de estagio de mestrado, que decorreu no periodo
de marco de 2021 a julho de 2021, na empresa Tridec.

Neste capitulo, ira ser feito o enquadramento, a metodologia de investigacdo bem
como a estrutura do relatério. Este estagio visou a elaboracdo de uma analise ao
processo produtivo, procurando encontrar falhas e assim efetuar melhorias para o
futuro.

1.1. Enquadramento do Trabalho e Objetivo

Job shop, producdo de pequenos lotes de uma grande variedade de produtos com
diferentes sequéncias de operacfes (Chase, Jacobs & Aquilano, 2006), é o sistema
produtivo utilizado pela Tridec. No inicio do projeto, o problema que foi apresentado
consistia no desfasamento no tempo entre datas planeadas e de conclusdo dos
trabalhos. Para tal poderiam existir inUmeros fatores que contribuiam para esse
desfasamento, tais como:

e Falta de material em stock;

¢ Falta de conformidade dos equipamentos produtivos;

e Falta pontual de mao de obra,;

e Falta de capacidade de producéo;

e Tempos de producdo ndo conformes com o0 necessario na realidade.

Tendo abordado estes pontos acima referidos, o principal objetivo do estagio foi o de
garantir que o desfasamento iria ser atenuado garantindo uma atualizacdo
melhorada dos tempos de producéo.

1.2. Metodologia de Investigacéo

A metodologia de investigagdo que foi utilizada no decorrer do projeto é conhecida
como Action-Research (AR). A escolha desta metodologia prende-se com a sua
finalidade, pois € especialmente adequada para individuos que encontram
problemas dentro de uma organizagao, e o foco do seu estudo prende-se em tentar
resolvé-lo (Bryman & Bell, 2007).
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A sua carateristica principal é proporcionar o desenvolvimento de uma colaboragéo
entre o investigador e os elementos da organizagédo, no sentido de diagnosticar e
resolver um problema de especial relevancia (Bryman & Bell, 2007; Eden & Huxham,
1996). A AR é uma metodologia qualitativa multifacetada, existindo um debate
consideravel sobre a sua natureza (Bryman & Bell, 2007).

A metodologia AR € composta por cinco fases, que se encontram ilustradas na
Figura 1 (Susman & Evered, 1978). Na Tabela 1 estéo identificadas as fases da
metodologia e a sua descricéo.

Diagnostica

Planeamento
Conclustes de acdes
Implementagdo

Figura 1 - Fases da metodologia AR. (Susman & Evered, 1978).

Tabela 1 - Fases da metodologia AR

Etapa Explicacao

Diagnostico Identificacéo do problema
Planeamento de acbes Estudar solucdes para o problema
Implementacao de acdes Implementar as solu¢des encontradas
Avaliacao Avaliar o resultado das solugdes
Conclusbtes Analisar o sucesso das acoes
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1.3. Estrutura do Relatério

O presente relatdrio encontra-se dividido em cinco capitulos distintos.

No capitulo 1, é feita uma introducdo, abordado o enquadramento do trabalho
realizado, assim como, o0s objetivos tracados para 0 mesmo. Neste capitulo, é ainda
analisada a metodologia de investigacao a utilizar.

No capitulo 2, € realizada a apresentacdo da empresa na qual o trabalho foi
desenvolvido, abordando a organizacdo fabrii bem como o seu processo de
producdo, de negdcio e sistema de informacéo.

O capitulo 3, apresenta-se o estado de arte, onde sdo abordados conceitos teoricos
essenciais que sustentam as acdes de melhoria propostas ha empresa ao longo do
estagio.

No capitulo 4, é realizada uma analise aos processos produtivos da empresa
identificando possiveis melhorias do mesmo. Também aqui, sdo apresentadas as
propostas de melhoria e os resultados obtidos.

Por fim, no capitulo 5, é realizada uma analise do trabalho desenvolvido, séo
apresentadas as consideracdes finais e propostas de trabalho futuro.

Apos todos os capitulos sdo apresentadas as referéncias bibliograficas, bem como,
0S anexos.
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2. Apresentacao da Empresa

A Tridec Portugal € uma empresa jovem e dinamica. Fundada em 2001, por
Antonius Jacobus van Genugten, acionista maioritario e fundador da Tridec Holanda.
A Tridec Portugal € uma sociedade por quotas, sendo a empresa detida pela Tridec
Holanda Transport Industry Development Centre, B.V. e pela Tridec Holding B.V.

A empresa mae, Tridec Holanda "Transport Industry Development Centre, B.V.", foi
fundada em 1990 com o objetivo de desenvolver e fabricar sistemas direcionais e
suspensdes, inovadoras para a industria de transportes (camides de transporte de
mercadorias). A partir de 1993 a empresa passa a estar ativamente presente nas
mais importantes feiras europeias de transportes. Com um acelerado crescimento foi
decidido que a Tridec tinha de se expandir para além-fronteiras, dando origem ao
nascimento da Tridec - Sistemas Direcionais para Semi-Reboques, Lda. Com a
criacdo em 2001 da unidade fabril em Portugal (Tridec, Lda.) (Figura 2) foi possivel
trazer para o interior da empresa toda a tecnologia associada a producédo. A misséo
da Tridec Portugal € produzir sistemas direcionais e suspensfes especiais que
aumentem o grau de manobrabilidade dos camides, tendo como objetivo 0 aumento
da eficiéncia da frota de transportes dos seus clientes.

Figura 2 - Unidade fabril da Tridec em Murtede. (cantanhedego.pt)



POLITECNICO DE COIMBRA | INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DE COIMBRA

A partir de 2008, como resultado do crescimento sustentavel que se verificou, a
empresa faz parte do grupo Jost-World, lider mundial na fabricacdo de sistemas,
modulos e componentes para veiculos comerciais. Como Unico desenvolvedor e
produtor independentemente de sistemas de direcdo de reboque fabricados, a
Tridec tem vindo a fortalecer a sua presenca no mercado mundial nos ultimos anos.
Abrindo a sua atividade em 1952, o grupo Jost atingiu uma posicao de lider de
mercado na producdo de componentes para camides e reboques. O seu sucesso
baseia-se na flexibilidade de produto, vasto conhecimento técnico, grande acgéo
empresarial e boa relagdo com os seus colaboradores.

Na Tridec sdo produzidos alguns dos principais modelos e muitas das pecas e
subconjuntos que véao incorporar os sistemas concebidos pela Tridec BV., sendo a
sua producao praticamente exclusiva para a mesma.

2.1 Produtos

A Tridec produz sistemas direcionais, tanto mecénicos como hidraulicos e também
suspensdes de eixos para camides. A Tridec tem a capacidade de fabricar os seus
produtos consoante as necessidades especificas de cada cliente, tornando assim o0s
produtos totalmente customizaveis. E possivel observar na seguinte figura 3 alguns
exemplos de produtos finais produzidos pela Tridec.

N

Figura 3 - Exemplos de produtos comercializados pela Tridec (Fonte: https.//www.tridec.com/en/system-applications-
product-information.html#tpm1)

Sistemas de direcdo mecanica

Os sistemas de direcdo mecéanica da Tridec séo caracterizados por uma ligacao
mecanica entre a placa de engate da quinta roda (fifth wheel) e o eixo por meio de
hastes de direcao.
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Este tipo de sistema melhora a manobrabilidade do veiculo, economizando tempo,
combustivel e também reduz o desgaste dos pneus. Anteriormente destinos
inacessiveis agora sao alcancaveis com cargas maiores. Tudo isso combinado leva
a uma economia de 30% de combustivel e mais conforto para o motorista.

A manutencdo é mantida ao minimo, envolvendo apenas lubrificacdo periddica das
mesas giratorias e inspecdes visuais. A maioria das juntas sao equipadas com o
sistema patenteado “selado para a vida” (“sealed for life”), que corresponde a
construcdes de rolamentos e juntas esféricas sem manutencéo.

Principais vantagens:

* Reducdao de custos;

* Tecnologia sélida e simples;

* Independente da marca do camiao;
* Baixa manutencdo;

* Fécil de instalar;

* Ampla aplicacéo.

Sistema TD

O sistema TD € projetado para dirigir um ou dois eixos em reboques usados para a
distribuicdo. O design econdmico, de simples montagem, ampla aplicabilidade e
manutenc¢do minima, torna o TD no sistema de direcdo mais vendido (figura 4).

Figura 4 - Sistema Tridec TD. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema TD-X

O sistema TD-X dirige o primeiro e o ultimo eixo de um reboque de trés eixos, sendo
o primeiro contra dirigido. Permite aumentar a distancia entre eixos, evitando
sobrecarregar os eixos do camido. O sistema é usado principalmente no transporte
para a distribuicdo e também para camides-cisterna (figura 5).
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Figura 5 - Sistema Tridec TD-X . (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema TR e TR-X

O sistema de direcdo TR e TR-X € usado principalmente no transporte de
distribuicdo pesada, tal como o transporte de materiais de constru¢cao ou transporte
de camides-cisterna. Este sistema dirige um, dois ou trés eixos. O sistema é
instalado em reboques planos, reboques com pescoco de ganso e reboques curtos
de trés eixos com contra direcdo no primeiro eixo (figura 6).

Figura 6 - Sistema Tridec TR e TR-X. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema TF

O sistema de direcdo TF para reboques com direcdo de pino mestre é instalado
principalmente quando o espago é limitado para grande movimento das rodas dos
sistemas de direcdo da mesa giratoria, tais como misturadores de cimento e de
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designs especiais. O sistema esta disponivel para mesa de reboques e reboques
com pescoco de ganso, podendo dirigir multiplos eixos (figura 7).

)

Figura 7 - Sistema Tridec TF. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistemas de direcao hidraulica

Os sistemas de direcdo hidraulica da Tridec sédo caracterizados por uma ligacao
hidraulica entre a placa de engate da quinta roda e os eixos por meio de cilindros
hidraulicos.

Os sistemas de direcdo hidraulica da Tridec séo instalados principalmente em
veiculos de grande comprimento ou largura. Devido as dimensdes significativas

7

destes veiculos, muitas vezes é necessario instalar um sistema de dire¢cdo para

satisfazer os requisitos legais. A direcao hidraulica é excecionalmente adequada
para reboques extensiveis.

A manutencdo é mantida ao minimo, envolvendo lubrificacdo peridédica de mesas
giratorias e inspecdes visuais. A maioria das articulacbes sdo equipadas com o
rolamento patenteado “selado para a vida“, construcdes e juntas esféricas sem
manutengao.

Principais vantagens:

+ Baixa manutencao;
* Fécil de instalar;
* Adequado para reboques extensiveis.
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Sistema HF

O sistema HF € um sistema de direcdo hidraulica para a direcdo de um unico eixo,
podendo funcionar em combina¢do com um ou dois eixos rigidos. E ideal para
reboques com espaco limitado para girar as rodas. O sistema HF é frequentemente
usado para a distribuicdo de combustivel (figura 8).

‘\'

Figura 8 - Sistema Tridec HF. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema HF-E

O sistema HF-E é projetado para controlar a direcdo de mdltiplos eixos. E
especialmente adequado para carregadores baixos usados para cargas pesadas de
comprimento excecional e pode direcionar até sete eixos. O sistema HF-E também é

adequado para reboques extensiveis (figura 9).

Figura 9 - Sistema Tridec HF-E. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

10
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Suspensdes de eixo

As suspensdes de eixo da Tridec aumentam a capacidade dos reboques em volume
e carga. A Tridec oferece diferentes tipos de suspensfes do eixo, pneumaticas e
hidraulicas.

As suspensdes de eixo especiais sdo usadas numa ampla gama, tais como,
reboques de alto volume a reboques extremamente pesados. Todas as suspensdes
do eixo Tridec séo faceis de instalar, de baixa manutencdo e contribuem para um
sistema muito estavel em andamento.

A manutencado € reduzida ao minimo, gracas ao uso de “selado para a vida” e as
construcdes de rolamento em borracha.

Principais vantagens:

* Aumenta a carga util ou volume;

* Mais seguro devido a uma maior estabilidade;

* Melhor distribuicdo de carga em superficie na estrada;
» Duradouro;

* Baixa manutencao;

* Fécil de instalar.

Sistema LV-O

As suspensdes de ar independentes de LV-O séo utilizadas em veiculos de dois
andares, para o transporte de vidro, cimento, para o transporte de carros e barcos,
bem como para transporte de animais. Instalando uma roda independente na
suspensao, o espaco ao redor das rodas é colocado para um bom uso, levando a
uma capacidade de carga 60% maior em combinacdo com um segundo piso de
carga (figura 10).

Figura 10 - Sistema Tridec LV-O. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

11
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Sistema TF-VO

Suspensdo pneumatica independente direcional Tridec TF-VO combina uma
suspensdo a ar avancada com um robusto sistema de direcdo mecanica. Um
reboque equipado com um o sistema TF-VO oferece uma maior manobrabilidade do
reboque dirigido com a possibilidade de ter mais espaco de carga, adicionando um
segundo piso de carga. O sistema TF-VO encontrou 0 seu sucesso no transporte de
distribuicdo. Muitas transportadoras estdo a desfrutar dos beneficios financeiros
ganhos por ter maior espaco de carga util (figura 11).

Figura 11 - Sistema Tridec TF-VO. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema TP-O

O sistema TP-O é desenvolvido para transporte extremo, como o transporte de
secdes de pontes, equipamentos pesados ou veiculos militares. Esta suspenséo de
eixo giratério hidraulico garante excelente compensacdo gracas ao seu grande
curso. E excecionalmente bem adequado para as altas procuras colocado em
transporte extremo, gracas a sua altissima capacidade e sistema de rolamentos de
baixa manutencdo. O sistema TP-O é compativel com o sistema de direcao Tridec
HF-E, permitindo um angulo de direcdo de 70 ° (figura 12).

12
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Figura 12 - Sistema Tridec TP-O. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

Sistema MDO e HD-O

Os sistemas MD-O e o HD-O sao adequados para condicbes desafiadoras, tais
como terreno de dificil acesso e cargas pesadas. Este conjunto € frequentemente
usado na agricultura e silvicultura ou para terraplenagem (figura 13).

Figura 13 - Sistema Tridec MD-O e HD-O. (Fonte: Folheto informativo TRIDEC, 2021)

2.2. Processo Produtivo, Processo de Negocio e Sistema de
Informacéo

A Tridec tem como objetivo produzir componentes para sistemas direcionais de
camibes que serdo posteriormente montados e expedidos a partir da Tridec
Holanda. Este processo faz com que o planeamento seja de elevada complexidade
devido ao elevado numero de referéncias (milhares) e a elevada variacdo de
sequéncias de processo. Devido ao grande numero de jobs em fabrico e ao elevado
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numero de ordens de encomenda a serem satisfeitas semanalmente, a unidade
produtiva esta dividida em seis secgdes:

e corte e preparacao;
e soldadura;

e maquinacgao;

e (qualidade;

e montagem;

e armazém.

De inicio, o processo comeca na Tridec Holanda, onde é registada a encomenda do
cliente, realizadas as verificagdes das quantidades necessarias para a producdo,
criagdo ou verificacdo dos desenhos e da data de entrega pretendida. E criada uma
ordem de compra no sistema Epicor (Enterprise Resource Planning), pelo
departamento de planeamento da producdo, no qual serdo discutidas as datas de
entrega, entre outros assuntos relacionados com a encomenda.

Seguidamente é realizada a verificacdo se o produto pretendido j& se encontra em
BOM (Bill of Materials), que é a sequéncia de operacdes, desde o inicio até ao
produto final de produgdo e os materiais necessarios ao seu fabrico. O BOM esta
dividido pelas vérias secc¢des da fabrica por onde o processo de producdo do
produto passard e em que cada seccdo terd um job. O job contém as operacdes
necessarias, os materiais, tempos de operacdo, desenho CAD/CAM e plano de
autocontrolo de qualidade, se necessario.

Quando o job é criado, este € impresso, dividido por seccdes e € entregue a cada
um dos seis setores de producao de forma a agilizar e a calendarizar a producgéo por
cada seccdo. De referir que cada seccdo € composta pelo ‘team leader”, que é
responsavel por ela e pelos seus colaboradores. Grande parte das pecas comec¢a na
seccao de corte e preparacao ou entdo vem de uma ordem de compra. De seguida
sao levadas para a seccédo (soldadura ou maquinagdo) que as vao utilizar, sendo
gue grande parte vai para a soldadura que pode ser manual ou feita por robot. A
seccdo da maquinacao esta fortemente dependente da soldadura, sendo que o seu
planeamento pode ser alterado inesperadamente se existirem atrasos na secgao
anterior. No fim, com o processo de producdo completo segue para a area de
controlo de qualidade ou para o setor de montagem ou protecdo, onde pode ser
realizada a montagem final ou apenas a preparacéo e protecao das pecas, antes de
estas seguirem para tratamento superficial, tratamento este que consiste em
galvanizacdo ou tratamento por pintura KTL. Esta pintura é aplicada em pecas
metélicas e garante ao material consideravel resisténcia contra elementos
corrosivos. Por fim, todas as pecas passam por um controlo de qualidade final. De
seguida, as pecas podem ir para armazenamento ou expedicdo e também, em caso
de ndo conformidade, podem ser retrabalhadas ou encaminhadas para a sucata.

A Tridec, tanto em Portugal como na Holanda, utiliza o Epicor como ERP de forma
que a informacado esteja disponivel nas duas unidades, sem existir disrupcdo da

14



ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS PRODUTIVOS — O CASO TRIDEC

mesma. O Epicor Software Corporation € uma empresa de software comercial
americana, fundada em 1972. Os seus produtos sdo focados nos setores de
producao, distribuicdo e servicos.

Este ERP ndo se encontra em distribuicdo em Portugal, o que leva a que nao
contemple o portugués como idioma, estando em inglés. Esta situacdo leva a
situacdes pouco favoraveis, visto ser uma barreira ao bom funcionamento do
sistema no chéo de fabrica, onde muitos funcionarios ndo sabem trabalhar com ele.
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3. Enquadramento Tedrico

A gestao de ativos fisicos das empresas abrange diversas atividades que vao desde
a sua aquisicao até ao final do ciclo de vida. Esta gestédo é determinante no ponto de
vista da producdo e da maximizacdo da rentabilidade da empresa no sentido de
melhorar e otimizar recursos e processos de fabrico. Com o objetivo de otimizar os
ativos, esta gestdo implica a avaliacdo do desempenho associado a cada ativo
fisico, aos riscos, bem como aos custos associados ao seu ciclo de vida.

O correto funcionamento dos equipamentos de uma empresa é decisivo para que
esta possa atingir os objetivos definidos face as restricbes financeiras e a garantia
da necesséaria competitividade. O orcamento dedicado aos ativos de uma empresa,
por forma a minimizar o risco, ndo €, habitualmente, uma pratica viavel em virtude
das restricbes financeiras a que as empresas estdo sujeitas. A introducdo de
metodologias de avaliacdo de risco permite as empresas ndo so adiar a substituicéo
ou a introducdo de novos ativos, como melhorar o retorno financeiro associado a
cada um.

No setor industrial € determinante que os gestores tenham uma visdo alargada do
efeito que determinadas alteracbes provocam de forma a viabilizar a
sustentabilidade da empresa. Se é realizada uma alteracdo, huma dada localizacao,
0 seu impacto podera ser previsivel, no entanto, sem uma ferramenta de simulacéo
podera ser impossivel determinar o efeito dessa alteracdo no desempenho global do
sistema (Law & Kelton, 2000).

Um sistema € definido por um conjunto de entidades, geralmente de pessoas e
maquinas, que atuam e interagem com o0 pressuposto de realizar mdultiplas
operacdes. A simulacdo de eventos discretos é uma ferramenta que ajuda a
compreender, a analisar e a gerir processos produtivos complexos, bem como a
analisar medidas de desempenho. O desenvolvimento deste tipo de ferramentas é
importante para ambientes de producdo, uma vez que auxilia 0 gestor no processo
de tomadas de decisdo complexas quando se torna necessario avaliar a aquisicéo e
instalacdo de novos equipamentos e a atualizacdo e modernizacéo dos ativos fisicos
existentes.

Os sistemas referentes aos processos de producao sao, ha sua maioria, modelados
e interpretados como eventos/acontecimentos dinamicos e discretos. Um requisito
importante e significativo na gestado de ativos € a determinacdo das prioridades e da
estratégia a adotar, tarefas que cabem ao gestor industrial. O gestor tem de
estabelecer os objetivos e 0 planeamento estratégicos na Otica da otimizacdo de
processos e minimizacdo de custos. Relativamente as estratégias e ao plano, o
gestor deve ter a nogcdo das diferencas entre as estratégias que o planeamento
estratégico deve conter e as atividades continuas e sistematicas que visam manter o
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ativo em funcionamento. O planeamento estratégico, que abrange desde o
planeamento do ciclo de vida até ao proprio sistema de gestédo de ativos, a curto ou
a longo prazo, ir4 ter objetivos distintos e adaptados aos diversos estudos
realizados; por exemplo, andlises de capacidade, analise de risco de investimento,
periodos de obsolescéncia, previsbes da procura, entre outros. As estratégias,
objetivos e planos da gestdo de ativos devem ser criadas, implementadas e
mantidas a longo prazo, assegurando a sua consisténcia com a politica da
organizagao.

3.1. Gestao de Ativos

A gestdo de ativos é uma abordagem estratégica de forma a obter uma alocacéo
Otima de recursos para a gestdo, operacdo, manutencao e conservacao de ativos
(FHWA, 1999). O conceito de gestao de ativos é uma filosofia que permite integrar
diferentes departamentos de uma organizagdo, como o financeiro, o planeamento, o
de recursos humanos e o da gestédo da informagao, ajudando a organizagdo a gerir
0S seus ativos através do seu custo-beneficio (AASHTO, 1997).

O principal objetivo da gestdo de ativos € melhorar os processos de tomada de
decis&o na alocacéo de recursos entre os ativos de uma organizacéo a fim de obter
o melhor retorno sobre o investimento (ROI). Para atingir este objetivo, a gestdo de
ativos engloba todos os processos, ferramentas e dados necessarios para gerir 0s
ativos eficientemente (Nemmers, 2004). Por esta razao, a gestédo de ativos também
€ definida como “um processo de alocagédo e utilizagdo de recursos” (AASHTO,
2002).

A norma ISO 55000 define Gestdo de Ativos como “o conjunto coordenado de
atividades de uma organizagao para a realizagao de valor através dos seus ativos”,
a especificacdo PAS 55 (2008) define-a como “atividades sistematicas e
coordenadas através das quais a organizacao efetua uma gestdo Otima e
sustentavel dos ativos e sistemas de ativos, do seu desempenho, risco e custos ao
longo do seu ciclo de vida por forma a atingir o plano estratégico proposto” e,
segundo a Organisation for Economic Co-operation and Development (OECD,
2001), de um modo genérico, a gestdo de ativos pode ser definida como “um
processo sistematico de manutencdo, modernizacdo, e utilizacdo doa ativos
operacionais, combinando principios de engenharia com a pratica de negocios e
l6gica econdmica, fornecendo ferramentas para facilitar uma abordagem mais
organizada e flexivel de modo a tomar as decisfes necessarias para alcancar as
expectativas do publico”.

Os ativos devem ser adequados a missdo e a capacidade produtiva que cada
empresa precisa e a sua utilizacdo deve ser sustentavel, e € ainda imprescindivel
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proceder-se a uma analise sisteméatica de mercado que, por sua vez, inclui previsdes
de novos mercados, servicos e da procura assim como do investimento a aplicar.

Segundo a norma ISO 55000, um ativo € algo que tem valor real ou potencial para
uma organizacdo. Esse valor pode ser viavel entre diferentes organizacbes e
respetivos stakeholders (partes interessadas), pode ser tangivel ou intangivel,
financeiro ou ndo financeiro.

A PAS 55 (2008) define ativo fisico como “instalagbes, maquinas, imoveis, edificios,
veiculos ou outros itens que apresentem um valor distinto para a organizacao”. Os
ativos tém duas classificacdes possiveis, os simples e os complexos, que depende
da sua interligacdo ou dependéncia de outros ativos da organizacdo. Os ativos
simples ndo tém dependéncia operacional de outros ativos. Ja os ativos complexos
ou sistemas de ativos sdo dependentes do funcionamento de outros equipamentos.

3.2. As Redes de Petri

As redes de Petri sdo uma ferramenta usada para a obtencdo de um escalamento
racional de recursos que, através das suas caracteristicas, permite acompanhar a
evolucdo dos mesmos. Visto que se dispde da modelacdo do sistema, é
particularmente interessante obter o escalamento de tarefas, otimizando as
alocac0Oes dos recursos. O primeiro obstaculo é modelar os sistemas tendo em conta
as especificacdes e restricbes de cada um, que resulta num modelo padrdo de
otimizacdo. Modelar sistemas requer um total conhecimento das restricbes
existentes, dado que ignorar alguma delas pode impedir a otimizacdo de tarefas
(Girault, 2002). As redes de Petri sdo ferramentas matematicas e graficas que
permitem obter modelos visuais, compactos e dinamicos dos sistemas. A grande

vantagem das redes de Petri é que permitem modelar, analisar, controlar e
monitorizar o sistema de forma amigavel e intuitiva.

A representacédo grafica de uma rede de Petri € formada por dois componentes:

e Componente ativo ou de transi¢cdo
e Componente passivo (destino ou lugar).
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Figura 14 - Representagdo grdfica de uma rede de Petri

Numa rede de Petri os lugares sado ligados as transicfes e estas aos lugares através
de arcos. Os lugares representam o estado da rede e as transi¢cdes indicam a
mudanca de estado. Os recursos que transitam entre lugares séo representados por
pontos pretos no interior dos lugares determinados de tokens. Os arcos ligados a
cada transi¢cao indicam os lugares onde atuam. Um arco, com origem num lugar e
com fim numa transi¢éo, indica que esta transi¢do vai mover um ou mais tokens do
lugar de origem. Do mesmo modo, um arco com origem numa transicdo e com fim
num lugar, significa que esta transicdo vai acrescentar um ou mais tokens para o
lugar de destino. E denominado de disparo de transicdo o momento em que uma
determinada transicdo da ordem — o disparo — para que um token transite de um
lugar de origem para o lugar seguinte. (Zhou; Venkatesh, 1999).

20



ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS PRODUTIVOS — O CASO TRIDEC

3.3. Utilidade das Redes de Petri na Industria

O desenvolvimento das redes de Petri surgiu pela necessidade de especificar e
sincronizar determinadas tarefas que dependem umas das outras. Uma rede de
Petri, como referido anteriormente, € um conjunto de nds e arcos que representam o
estado do sistema e a ocorréncia de tarefas. Na industria, a aplicacdo deste modelo
permite definir os lugares que podem representar operacdes, como, por exemplo,
processos de fabrico, transporte de cargas, alocacdo de recursos humanos e
consumiveis, entre outros. As transicfes representam acontecimentos, desde a
producdo de produtos, procedimentos de producdo e manutencdo, até a avarias
ocorridas nos equipamentos.

Existem diferentes tipos de redes de Petri. As redes de Petri temporizadas, sao uteis
para modelar variaveis onde o tempo de processamento e o0 tempo de transicao
entre variaveis sao parametros que “‘comunicam” e interagem uns com 0s outros.
Este tipo de redes possibilita a representacdo do comportamento dinamico de
sistemas que possuam tarefas concorrentes entre si, assincronas e nao
deterministicas, através da adicdo do parametro tempo no modelo.

O tempo também pode ser utilizado de modo probabilistico, isto €, o disparo das
transicOes estad associado a distribuicbes de probabilidades. Estes tipos de redes
sdo denominados de redes de Petri estocasticas, pois 0 seu comportamento pode
ser descrito por processos estocasticos (Aalst; Christian, 2011).

O desenvolvimento das redes de Petri na industria, desde o processo de gestao de
recursos até a atividade de producao permitem:

e Avaliar e comparar diferentes planos de producdo, de acordo com as
prioridades da empresa;

e Interpretar e monitorizar indicadores de desempenho para implementacéo de
projetos de melhoria continua;

e Testar diferentes cenarios possiveis, tais como a alteracdo de tempos de
producdo, planos de producdo, alternativas a investimentos e decisdes
operacionais.

3.4. Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing pode ser exposto como uma filosofia constituida por um
conjunto de ferramentas e métodos, que tem como objetivo identificar e eliminar os
desperdicios nas operagdes de producgdo (Powell et al., 2014).

Apés a Segunda Guerra Mundial, surgiu a necessidade de customizagdo em massa.
Neste sentido, a empresa japonesa Toyota Motor Company, sob a dire¢ao de Taichi
Ohno comecou a desenvolver uma alternativa & produgdo em massa, criando Toyota
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Production System (TPS), conseguindo assim gerir o sistema de producéo de forma
diferente (Ohno, 1988). O conceito Lean Manufacturing foi muito inspirado pelo
Toyota Production System, tornando-se familiar nos dias de hoje em quase todos os
ambientes de producgéao.

3.4.1 Principios do Lean

De forma a melhorar os métodos de fabrico, Womack & Jones (2003) definiram cinco
principios basilares da filosofia Lean, que podem ser aplicadas a todo o tipo de
problemas industriais.

e Especificar o valor: Guia a organizacdo a avaliar quem € realmente o seu
cliente, e o que ele considera como o valor de um produto ou servigo. Cria a
capacidade de providenciar no tempo certo e com o prec¢o certo os produtos e
ou servicos (Womack e Jones 2003).

e Cadeia de Valor: E o conjunto de todas as etapas e aces necessarias que
realmente geram valor na criacdo de um determinado produto ou servico
numa organizacdo e que levam a satisfacdo dos pedidos do cliente. Neste
processo € necessario identificar as atividades que acrescentam valor, as que
nao acrescentam, mas sao necessarias e as que nao acrescentam valor ao
produto final e ndo sdo necessarias (Werkema, 2006).

e Gerar fluxo: E necessario criar um processo o mais fluido possivel, a um
ritmo que satisfaga a encomenda do cliente. Assim, consiste em criar um fluxo
nos processos que geram valor, apds a eliminacdo dos desperdicios 6bvios
(Thangarajoo & Smith, 2015).

e Implementar o sistema Pull: consiste em produzir apenas aquilo que é
necessario apenas quando for necessario. A implementacdo deste sistema
procura assegurar a entrega do produto ou servico ao cliente quando este
deseja (Womack & Jones, 2003).

e Procurar a perfeicao continuamente: O objetivo final € sempre a eliminacéo
de desperdicios e criar valor ao produto. Também conhecido por “melhoria
continua” ou “kaizen”, pressupde a assimilacdo de uma cultura de melhoria
constante em busca da perfeicdo (Barros, 2010).

Estes principios tém como finalidade orientar as empresas de encontro do objetivo
Lean, reduzindo os desperdicios e analisando todas as atividades ao longo do fluxo
da cadeia de valor para encontrar chances de melhoria (Thangarajoo & Smith,
2015).
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3.5. Metodologia dos 5S°'s

A metodologia 5S’s foi desenvolvido no Japéo, na década de 60 e trata-se de uma
ferramenta de melhoria continua que esta relacionada com tudo o que tem a ver
com limpeza e organizacdo no local de trabalho e com as regras e disciplina
necessarias para que estas se mantenham. A denominacéo 5S’s tem a sua origem
em 5 (cinco) palavras de origem japonesa comecgadas por “S” que definem cinco
etapas para cumprimento desta metodologia:

Seiri (Eliminar): O primeiro passo, o primeiro S consiste em eliminar todos os
materiais e ferramentas desnecessarias do espaco de trabalho (Ortiz, 2006),
manter no local de trabalho somente o material necessario;

Seiton (Ordenar/Arrumar): Organizar o posto de trabalho através da definicdo
e identificacdo (visual) de locais especificos para os materiais que s&o
indispensaveis a realizacdo das operacdes alocadas ao posto de trabalho e
da sua colocacdo no respetivo sitio, eliminando movimentacdes
desnecessarias (Gapp et al., 2008);

Seiso (Limpar): Nesta etapa, ap06s a eliminacdo dos utensilios
desnecessarios e organizacdo da sua distribuicdo, pretende-se manter as
areas de trabalho limpas, seguras e agradaveis (Faria, 2006). Um local de
trabalho limpo e organizado transmite a ideia de que naquele local se procura
fabricar produtos com qualidade (Pinto, 2008);

Seiketsu (Estandardizar): Prossupde que os primeiros 3S’s se mantenham
implementados. Seguidamente, o objetivo é criar procedimentos / padrdes de
forma que todas as operacdes sejam realizadas sempre da mesma maneira
(Costa et al., 2018). A normalizagdo do posto de trabalho faz com que seja
mais facil para os operadores identificarem possiveis situagdes anomalas;

Shitsuke (Respeitar/Rigor/Disciplina): Manter as condi¢cdes estaveis do local
de trabalho através da disciplina e do rigor. Quando existir disciplina no
ambiente de trabalho, pode afirmar-se que o programa 5S’s foi
compreendido, reconhecido e adotado (Carvalho, 2011).

Segundo Hirano (1990), a implementacdo da metodologia 5S°s representa inimeros
beneficios diretos e indiretos para a organizagdo como por exemplo:

Diversidade de Produtos;
Melhor qualidade;
Custos reduzidos;
Entregas a tempo;
Melhoria da seguranca.

23



POLITECNICO DE COIMBRA | INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DE COIMBRA

3.6. Single Minute Exchange of Die (SMED)

O conjunto de operacdes que compde 0 método de preparacdo das maquinas, setup
ou changeover € um importantissimo fator na vertente da competitividade
empresarial, j& que tem uma enorme influéncia direta na flexibilidade que as
empresas devem ter para se adaptarem as variagbes do mercado. Quando os
tempos de preparacdo das maquinas sao elevados, a inclinagdo da organizacdo é
aumentar os tamanhos dos lotes produzidos para reduzir o nimero de vezes que €
necessario proceder a mudancgas nas maquinas e por consequente diminuir o tempo
perdido (Shingo, 1985). Durante este periodo o processo ndo acrescenta valor
sendo encarado como um desperdicio e devendo ser reduzido ao maximo. Ao
reduzir o tempo de setup estamos a reduzir custos e a ganhar a possibilidade de
produzir em menores quantidades, ganhando assim uma maior flexibilidade.

A metodologia Single Minute Exchange of Die, SMED, foi implementado por Shigeo
Shingo (1985) no Japao nos anos 60 e apresenta-se como um conjunto de técnicas
usadas para reduzir e aperfeicoar os tempos de preparacdo de maquinas,
equipamentos e preparacdo da matéria-prima a ser usada no proOxXimo processo, a
fim de realizar a troca de moldes ou equipamentos para possibilitar uma linha de
producdo em menos de 10 minutos.

Para se proceder a realizacdo das etapas que constituem o método SMED, Shigeo
Shingo (1989) sugere a utilizacdo de algumas técnicas que visam a reducdo do
tempo de preparacdo das maquinas.

Estagio 1 - separacédo do setup interno e externo

Nesta fase organizam-se as atividades, classificando e separando-as em tempos
internos que sédo realizadas com a maquina parada, e tempos externos, que podem
ser realizadas com a maquina em operacdo. Existem atividades facilmente
identificaveis que podem ser executadas antes da maquina parar ou depois da
maquina iniciar o ciclo de fabrico.

Estagio 2 - conversao de setups internos em externos

Nesta fase procura-se converter 0s estagios considerados internos em externos,
fazendo um reexame das operacdes para verificar se alguma operacéo tenha sido
erroneamente alocada e para fazer um esforco para converter estas atividades em
setup externo.

Estagio 3 - melhoria permanente nas operacdes da maquina

Reduzir o setup externo otimizando a armazenagem e o transporte de pecas e
ferramentas. Organizar o transporte das ferramentas e moldes para a maquina e no
sentido inverso até ao ponto de armazenagem. Fazer o stock das ferramentas e
moldes de forma organizada para que seja facil identificar o posicionamento, facil de
recolher e colocar de novo nas estantes ou locais de arrumacgao.
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Reduzir o setup interno efetuando o maximo de operacdes em paralelo usando, por
exemplo, dois operadores e ter instru¢cdes de trabalho para coordenar o trabalho dos
operadores que executam as tarefas. Utilizar fixagcbes funcionais para facilitar o
aperto das ferramentas e moldes, evitando ao maximo a utilizacao de parafusos que
sdo demasiado demorados (Shingo, 1989). Escolher pela mecanizacdo e/ou
automatizacdo de algumas operacfes. Esta opcdo deve ser considerada quando
todas as técnicas anteriores ja foram usadas e os resultados ndo sao satisfatorios.

3.7. Estudo dos Métodos e Tempos

O estudo de tempos teve o0 seu comeco em 1881, por Frederick Taylor (1856-1915),
gue trabalhava na indastria extrativa, onde se tornou famoso por adotar a divisdo do
trabalho em tarefas elementares repetitivas, nas quais se questionava (Pronaci,
2003):

e Qual é a melhor forma de efetuar esta tarefa?
e Qual devera ser o trabalho diario a efetuar por cada funcionario para otimizar
o seu trabalho?

Frederick Taylor conseguiu, através da Midvale Steel Company, um investimento
para a execucdo de um estudo cientifico para a determinacdo do tempo necessario
para a realizacdo de diversos tipos de trabalho. Comecou por escolher dois
colaboradores saudaveis e eficientes. O seu objetivo ndo era desvendar o trabalho
méaximo que um homem pode desenvolver durante um turno de trabalho ou durante
alguns dias, mas sim definir que fracdo de energia pode o colaborador despender
num dia de trabalho (Barnes, 1977).

As questdes enunciadas por Taylor, mantém-se muito atualizadas, envolvendo néao
apenas o0 trabalho humano, mas também o binébmio homem/maquina, numa
constante procura de melhoria, que se traduz na reducéo de recursos utilizados e na
criacdo de valor acrescentado. Entdo, o estudo dos métodos e tempos visa,
principalmente, a resolucdo das seguintes perguntas (Pronaci, 2003):

e Como aumentar a producdo sem envolver mais recursos?
e Como reduzir o esfor¢co de cada trabalhador?
e Como fixar objetivos em termos de cadéncias e tempos por operagao?

Método de trabalho é um conjunto de acbes pré-determinadas, que tém de ser
realizadas ordenadamente sempre que se execute o mesmo trabalho. Deve ser
planeado e estabelecido a relacdo homemi/tarefa, sempre com o objetivo de
melhorar os processos e criar condicdes de trabalho favoraveis, bem como diminuir
o esfor¢o humano. Quer na fase de concecdo de um produto/servico quer no sentido
de introduzir melhorias em projetos ja existentes, o estudo dos meétodos, deve
desenvolver-se em 5 fases distintas:
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e Estabelecimento do objetivo e/ou definicho do problema, identificando
prioridades;

e Observacao, analise e registo dos factos;

e Exame critico, questionando todos os dados recolhidos até entéo;

e Proposta de uma solucdo/novo método;

e Aplicagéo da solugéo e seu controlo.

3.7.1. Objetivo, Identificacdo do Problema e Observacao e
Registo dos Factos

Na fase inicial, é prioritario reconhecer todas as situa¢des que criem ou possam criar
entropia no normal fluir da producéo, como por exemplo estrangulamentos na linha
de producdo, movimentos improdutivos, trabalhos com tempos demasiado
demorados e falta de qualidade sdo algumas das questbes mais reiteradas. Como
referido anteriormente, este projeto tem como finalidade atualizar os tempos de
producéo de determinadas operacdes em especifico, que em papel sdo demasiadas
demoradas ou entdo o seu tempo esta demasiado curto.

A observacao e registo dos factos, € de extrema importancia pois existe um conjunto
de informagbes que devem ser observadas e recolhidas para futuro tratamento.
Deve- se proceder a anotacio de tudo o que se considerar que pode vir a ser util. E
necessario que o agente de métodos encarregue de fazer o acompanhamento a um
determinado processo de producéo, esteja devidamente familiarizado e identificado
com 0 mesmo, pois é essencial que se tenha um conhecimento sélido de todas as
suas etapas.

O registo dos dados deve ser realizado no gemba o mais perto possivel da fonte,
recorrendo-se a utilizacdo de folhas de registo de observacdes e de diversos tipos
de gréficos (Graficos de sequéncia/fluxo, esquemas de movimentacédo e deslocacéo,
Layouts do posto de trabalho).

E importante identificar todo o trabalho n&o produtivo e interrogar o que aconteceria
se fossem eliminados. Modificar a sequéncia das operacdes e se possivel combinar
operacdes ou elementos. Por dltimo deve-se sempre simplificar as operacdes
essenciais de modo a facilitar o maximo possivel ao operario.

3.7.2. Estudo dos Tempos

O estudo dos tempos, aludido como medida de trabalho, tem como objetivo avaliar e
planear a méo-de-obra em qualquer sistema produtivo. Ao efetuar uma analise
organizada, criam-se tempos padrdo para a realizacdo de uma tarefa, medindo o
conteudo de trabalho com base num determinado método.
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O conhecimento dos tempos de trabalho, por atividade ou posto de trabalho, € um
elemento importante, pois soO através de tal conhecimento se podera avaliar:

e O desempenho dos trabalhadores;

e Determinar o preco e o custo de um produto;
e Comparar métodos de trabalho;

e Programar as operagoes.

O trabalho ou tarefa a estudar deve ser separado em fracdes ou elementos
mensuraveis de modo a simplificar a cronometragem e posteriormente a sua analise
critica. A decomposicdo em elementos permite distinguir melhor o trabalho produtivo
de uma tarefa improdutiva, assim como permite avaliar cada elemento da tarefa
conforme a dificuldade da mesma.

Elemento serd cada parte distinta de uma dada operacdo ou atividade,
compreendendo, por um lado, uma ou Vvarias tarefas ou movimentos fundamentais
do executante e, por outro lado, operacfes executadas pela maquina ou fases do
processo. Os elementos devem ser facilmente identificaveis e de curta duracao,
devendo também ser distintos tempos “internos” de “externos” e tempos “homem” de
tempos “maquina”.

3.7.3. Medicéo dos Tempos por Cronometragem

A medicdo dos tempos por cronometragem € a técnica mais comum e de maior
utilizacdo quando é efetuado o estudo dos tempos. E um método de facil percecéo e
implementacédo, capaz de se aplicar a todas as tarefas ou processos na area fabril. A
cronometragem divide-se em trés etapas fundamentais:

e preparacdo do estudo;
e cronometragem dos tempos;
e analise de resultados.

Quando se procede ao estudo dos tempos por cronometragem € essencial dispor de
material de base, tal como:

e CronOmetro;
e Folha de cronometragem;
e Prancheta.

O cronémetro a utilizar pode ser de dois modelos: cronGmetro com retorno a zero e
partida automética; e o cronometro de leitura continua. A folha de cronometragem
deve ser impressa num formato normalizado, que permita a recolha dos dados de
uma forma sistematica e de facil consulta. A prancheta serve como base e arquivo
para as folhas de observacéo, facilitando o registo dos dados recolhidos.

Séo dois métodos principais de cronometragem. A cronometragem continua, em que
0 crondmetro inicia a contagem desde o inicio do primeiro elemento e s6 é parado
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quando a tarefa ou processo acaba. No fim de cada elemento, o responsavel pelo
estudo regista a leitura do crondmetro, conseguindo-se assim determinar o tempo de
realizacdo de cada elemento e o tempo total do processo ou ciclo de trabalho. A
cronometragem com retorno a zero, em que o cronémetro inicia a contagem desde o
inicio do primeiro elemento, como no caso anterior, mas, no fim de cada elemento
realizado, o responsavel do estudo regista o tempo e coloca o cronémetro a zero.
Neste caso, o crondmetro ndo contabiliza o tempo total do ciclo de trabalho.
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4. Caso de Estudo
3.1. Analise ao Projeto

Aquando da minha chegada a Tridec, foi-me apresentado o projeto de atualizac&o
de tempos de producdo para operacdes tanto na seccdo de soldadura como na
maquinacdo. Apds uma analise mais detalhada revelou que existiam grande falhas
entre o tempo planeado em job e o tempo real de execucdo. Para tal, poderiam
existir varios fatores que contribuiam para esta situagcdo, como tempo incorreto no
job, paragens ndo programadas por parte das maquinas ou robots, material que
chegava as células de producdo que vinha ndo conforme e também na finalizacdo
do tempo de operacdo, ou seja 0 ndo encerramento da operacao pelo operador no
Epicor.

3.2. Proposta de Melhoria

Uma analise ao problema apresentado, e com a colaboracéo do chefe de producéo,
o Sr. Claudio Cardoso, foi-me transmitido que teria de retirar todos os tempos de
producdo, desde o dia 1 de outubro de 2020 até ao dia 22 de marco de 2021 tanto
da parte da secc¢éo de soldadura, bem como da sec¢édo da maquinacao.

Para conseguir extrair os tempos, o ERP Epicor, disponibiliza uma ferramenta
chamada Labor Detail Resource Group (figura 15). Esta ferramenta, permite ao
utilizador extrair diversa informacdo relativa a cada célula de producéo.
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Home

Ei ) Labor Detail Resource Group

~ File Edit Tools Actions Help
IE 8 IE OX B BB YRE|XA @I
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Labor Detail Resource Group
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Figura 15 — Menu Labor Detail Resource Group
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WELDIMNG 5 WHEEL HOUSES WLDFWH Prod_sol
WELDING MANUAL WLDM Prod_sol
WELDING MANUAL LVL 2 WLDM2 PROD_SOL
Welding Pavilhdo 2 WLDG2 PROD_S0OL
WELDING ROBOT 1 WLDR3 Prod_sol
WELDING ROBOT 2 WLDR4 Prod_sol
WELDING ROBOT 3 WLDR Prod_sol
WELDING ROBOT 4 WLDR2 PROD_SOL
WELDIMG ROBOT & WLDRE PROD_S0OL
WELDING ROBOT & WLDRE PROD_S0OL
WELDING STEERING RODS WLDSTR Prod_sol
WELDING WHEELBOXES WLDWE Prod_sol
z CLEANING CLNG CORACA

T Next

76 displayed Complete

‘United States

Figura 16 - Menu Labor Detail Resource Group

TRIDECPT,
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Na figura em cima, é possivel observar que a Tridec, disp6e de 76 recursos
possiveis de obter informacdo, mas para o caso de estudo do projeto, foram
considerados 7 da secc¢éo de soldadura entre eles, Robot 1, Robot 2, Robot 3, Robot
4, Robot 5, Robot 6, Soldadura Manual (Welding Manual). Da seccdo da
maquinacao, foi considerado as células Mazak 350, Heller 280, Heller 8000, Victor
145 e a Victor V36.

ApoOs a selecdo dos recursos a extrair informacéo, € necessario ter em atencéao o
intervalo de tempo a considerar. Na figura abaixo, é possivel ver as datas
selecionadas.

Home

Favarites 23 Labor Detail Resource Group

File Edit Tools Actions Help

IE T8 B OXoE-@ % YRME|XAMRQ
Time and . DMR ) _E| S
EremEin Part Tracker B gF Output Format Routing ||

Labor Detail Resource Group

IE E xR Fier

Engineering Method R
‘Workbenc... acker PT Report Options

_ Date ==:| 0170172021 B 1 oynamic
IE Date ==:| 221032021 B O oynamic
Hide Headers:[]

. Include Mould: ]
= 1

e : Settings
Resource tlings Filter Summary

ResourceGrpiD: | All Selected

2
=qQ
Time Phased Coable
Inquiry Backiog.. Report Style: | Standard - Crystal - |

Schedule:|Now -
Favorites : Archive Permd'| 0 Days - Recurring

Grou|

User Descript\cn:| |

TridecLda. 18122021 19:58 4

Figura 17 - Menu Labor Detail Resource Group

Por fim, e com todos os dados pretendidos selecionados, recurso e intervalo de
tempo, chega-se ao ultimo menu de selecdo (figura 18) e dai, os resultados
requeridos séo obtidos.
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Epic-::nr 3 Labor Detail Resource Group

: File Edit Tools Actions Help
OXOE- QT YNRE | XAR:

- outputFormat: [ S routine

Labor Detail Resource Group

Selection
ResourceGrplD...
ResourceGrplD List

» | TRIDEGPT MfgSys WLDR2 WELDING ROBO PROD_SOL

Settings

Tridec Lda. 14122021 1543 4

User: ncardolourc  Language: English/United States

Figura 18 - Menu Labor Detail Resource Group

Para o tratamento dos dados foi criado um ficheiro em Excel. A selecdo dos dados,
foi realizada com a selecdo das 5 referéncias mais produzidas, ou seja, 0 maior
namero de pegas soldadas ou maquinadas da mesma referéncia na fabrica, desde o
dia 1 de outubro de 2020 até ao dia 22 de marco de 2021. O ficheiro Excel, onde
consta o recurso, a quantidade de jobs produzida no intervalo de tempo, nome da
peca, tempo de producdo por cada referéncia, o desvio de tempo e 0 novo tempo
contado por mim, como é visivel na figura 19. De referir que o desvio que esta
presente na figura 19 com a célula do Excel a vermelho, foi s6 considerado entre
10% e 50%. Se o desvio fosse inferior a 10%, significaria que ndo era significativo e
assim também permite ter uma margem de manobra para situacdes inesperadas. Se
fosse superior a 50%, poderia ter o significado de que os trabalhos eram deixados
em aberto pelo operador mesmo depois de terem terminado, situagdo muito
verificada durante a realizagdo do projeto. Todos os valores fora deste intervalo era
para ndo contabilizar pois ndo fariam sentido para a analise.
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24 616654 Plate steering accelerator 137 017 30 7.00 P 0,40 3,33 20,00
21 514536 Steering rod L= 674 M 1,00 0,05 70 14,00 P 0,10 1,60 32,00
21 614536 Steering rod L=674 M 2,28 0,05 70 32,00 F 0,10 1,60 32,00
17 513563 Top plate W 0,75 0,17 10 0,00 B 0,50 1,67 10,00
13 502527 Sliding beam L=1180 W 0,60 0,50 40 0,00 3 0,40 5,00 10,00
13 602527 5liding beam L=1180 W 475 0,50 40 8,00 F 0.40 5,00 10,00
13 502527 Sliding beam L=1180 W 1,17 0,50 0 2,00 3 0,40 5,00 10,00
13 602527 Sliding beam L=1180 W 2,80 0,50 40 5,00 P 0,40 5,00 10,00
13 602527 5liding beam L=1180 W 2,77 0,50 40 5,00 P 0,40 5,00 10,00
12 MOULD-MNF Mould Manufacture 293 2,00 10 1,00 P 0,20 2,00 1,00
12 MOULD-MNF Mould Manufacture 5,65 1,33 10 4,00 P 0,50 5,33 4,00
11 616444 mod | Attachment plate upper leg modified 0,35 0,03 30 0,00 s 0,25 0,27 8,00
9 610672 teering accelerator L830 WB70 double A 167 0,25 20 5,00 P 0,25 1,50 6,00
5 511635 Lever plate J400 M 0,63 0,30 30 0,00 3 0,50 0,30 1,00
9 617205 Axle clamp cylinder support HF 0,61 0,50 20 1,00 P 0,20 0,50 1,00

| Robot 6 | Sol. Manual | Mazak 350 Victor 145 IRV Heller FPé

Figura 19 — Folha Excel com dados retirados e tratados do Labor Detail Resource Group

Com recurso ao Epicor, e com mais uma ferramenta deste ERP chamada Who Is
Here Doing What (figura 20), é possivel verificar as tarefas que cada operador esta a
realizar em determinado recurso em tempo real. Sempre que fosse verificado que
uma peca do interesse de estudo estava a ser produzida, deslocava-me para junto
do recurso, conversava um pouco com o operador para saber se existiam alguns
problemas ou dificuldades durante o normal desenrolar do processo e, cronometrava
o tempo de inicio ao fim, sem interrup¢cdes pelo menos duas vezes. Caso existisse
uma paragem, este estudo ja ndo era valido.
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) WhaolsHere_DoingWhat
File View Tools Help

Ooparinent 8] Gk ome N N I T L T py

TRIDECPT Nuno Miguel Rodrigues de Oliveir Producdio montagem 181272021 o 10| 817831 ‘Wheel box LV-O 3axle lef | MAG2

911 Paulo Manuel Pereira de Brito Producdio montagem 181272021 18.28
TRIDECPT | 914 Tania Filipa Caria Gomes Producdio montagem 181272021 1831 1718 0 0 OTRS
TRIDECPT | 078 Paulo Alexandre Borges Producdo soldadura 181272021 1514 1714 PT152498 2 20 820842 Upper box TF-VO rightW  WLDRIII
TRIDECPT | 080 Bruno Miguel da Silva Pessoa Producdo soldadura 181272021 1831 1831 022713-7-1 2 30/ 817624 Bottom box wheelbox LV- | WLDWEB
TRIDECPT | 167 Arménio do Nascimento Cardesao Producdo soldadura 181272021 1548 1548 pi150438 o 10| 515043 Air bellow + brake lever s | SWQ
TRIDECPT | 193 Rogério Gomes Ferrdo Gouveia Producdo soldadura 181272021 18:30 18:30 0 0 otrs
TRIDECPT | 237 Paulo Gésar Maio Ferreira Producdo soldadura 181272021 18:30 18.02 PT157367 o 10| 208084 Subframe 1200-140 blas | WLDRY
TRIDECPT | 238 Davide Manuel deJesus Lourengo | Producdo soldadura 181272021 1838 16.08 pi152497 2 20 820848 Lower box TF-VO left W | WLDRIIl
TRIDECPT | 283 Raphael Jacky Adilio Fernandes Producdo soldadura 181272021 18:30 1813 PT185318 1 20 802658 Fifth wheel house prog | WLDRI
TRIDECPT | 288 Carlos Aurélio Campos Figueiral Producdo soldadura 181272021 1832 1833 0 0 otrs
TRIDECPT | 288 Carlos Aurélio Campos Figueiral Producdo soldadura 181272021 1832 17.28 pi144371 o 70! 815310 Cross beam L\V-O 50mm | PRSNG
TRIDECPT | 289 José Luls Esteves Santos Producdo soldadura 181272021 15.04 1827 PT185784 0 10| 216484 _m | Steering beam J368 W WLDRII
TRIDECPT | 289 José Luls Esteves Santos Producdo soldadura 181272021 15.04 17.09 pt152214 0 10| 816714 Triangle left TF-VO W WLDRIV
TRIDECPT | 797 Diogo José Rodrigues Carvalho Producdo soldadura 181272021 07.08 12.01 0 0 OTRS
TRIDECPT | 923 Jodo Pedro Borges Ferreira Producdo soldadura 181272021 1834 1834 0 0 OTRS
TRIDECPT | 923 Jodo Pedro Borges Ferreira Producdo soldadura 181272021 1834 1834 pi150438 o 10| 515043 Air bellow + brake lever s | SWQ
TRIDECPT | 924 Pedro Afonso da Costa Aguiar Producdo soldadura 181272021 1543 1543 pt188318 1 30/ 802658 Fifth wheel house prog | WFU
TRIDECPT 932 Brune Dinis Monteiro Producdo soldadura 181272021 1831 1831 0 0 TRAI
TRIDECPT 032 Tiago M Bapti Producdo_maquinacio | 15/12/2021 1838 1738 pi154147 1 20 201830G Innersocket decapado MQT200MY
TRIDECPT | 095 Helder Ernesto Sim@es Esteves Producdo_maquinacio | 15/12/2021 15.40 15.40 pt152879 0 20 200321 Fittingring MCHV38
TRIDECPT 241 Juan Luis da Rocha Ottamendy Producdo_maquinacio | 15/12/2021 18:30 18:39 pt150430 0 10| 812485 Bearing house diam. 120 | MCHHEL
TRIDECPT 241 Juan Luis da Rocha Ottamendy Producdo_maquinacio | 15/12/2021 18:30 18:39 pt153867 1 10| 817024 Fork ball jeint M MCHHEL
TRIDECPT | 289 Wasco Miguel Matias Esteviio Producdo_maquinacio | 15/12/2021 1838 16.56 pt147127 0 30/ 140428 Bearing pin HF-O - ref 20| MQT350MY
TRIDECPT | 928 Rui Barreto da Siva Producdo_maquinacio | 15/12/2021 18:30 15.08 PT145373 1 10| 808933 SUSPENSION ARM UPP | MCHH280
TRIDECPT | 928 Rui Barreto da Siva Producdo_maquinacio | 15/12/2021 18:30 1839 PT185239 0 10| 811057 Lever R335 T160 S500 MCHH280 -

Ready

Figura 20 — Menu Who Is Here Doing What

Quando terminava o0 processo de cronometragem das operacdes, os valores
corretos do tempo eram inseridos no ficheiro de Excel, com um breve comentario a
informar se era um tempo superior ou inferior, e de seguida o departamento de
engenharia era informado sobre esta atualizagéo.

| ProdugBo de 01/10/2020 até 22/03/2021 com desvios entre os 10% e 50% |
Robot 2

105 511324 Fifth wheel house 15T W 3,40 028 10 £,00 P 015 5,67 20,00
105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 2,12 0,28 10 5,00 P 0,15 5,67 20,00
105 511324 Fifth wheel house 15T W 0,83 028 10 2,00 E 015 5,67 20,00
105 [ 511324 Fifth wheel house 15T W 083 028 10 200 P 0,15 5,67 20,00
105 511324 Fifth wheel house 15T W 206 028 10 5,00 4 015 5,67 20,00
105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 2,87 0,28 10 7.00 P 0,15 283 10,00
105 611324 Fifth wheel house 15T W 0,80 0.28 10 2,00 P 015 5,67 20,00
105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 277 0,28 10 7.00 P 0,15 5,67 20,00
105 611324 Fifth wheel house 15T W 0,78 0,28 10 2,00 P 0,15 4,25 15,00
105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 2,30 0,28 10 6,00 P 0,15 5,67 20,

105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 188 0,28 10 5,00 P 0,15 5,67 20,00
105 611324 Fifth wheel house 15T W 181 0,28 10 5,00 P 0,15 567 20,

105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 0,36 0,28 10 1,00 P 0,15 425 15,00
105 611324 Fifth wheel house 15T W 105 0,28 10 3,00 P 015 283 10,

105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 171 0,28 10 5,00 P 0,15 5,67 20,00
105 611324 Fifth wheel house 15T W 271 0,28 10 8,00 P 015 5,67 20,

105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 1,67 0,28 10 5,00 P 0,15 5,67 20,00
105 [ 611324 Fifth wheel house 15T W 1,92 0,28 10 6,00 P 0,15 2,25 15,00
105 [ 511324 Fifth wheel house 15T W 0,63 0.28 10 2,00 P 0,15 5,67 20,00
58 617657 Suspension leg TF-VO W 6,23 042 10 10,00 P 0.50 10,83 26,00
58 617657 Suspension leg TF-VO W 1,87 0,42 10 3,00 P 0,50 5,42 13,00
58 617657 Suspension leg TF-VO W 124 0,42 10 2,00 [ 0.50 3.33 00
58 617657 Suspension leg TF-VO W 2,41 0,42 10 2,00 P 0,50 10,83 26,00

Robot 2

Figura 21 - Folha Excel com dados depois da cronometragem das operagbes

Foi durante as cronometragens que se identificou um problema que afeta, ndo s6 o
ritmo de trabalho, mas também a sua dificuldade. As paragens ndo planeadas das
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maquinas sdo um problema, de certa forma subvalorizado pela Tridec. Estas criam
atrasos irreparaveis na producdo e, consequentemente reflete-se em atrasos na
entrega do produto ao cliente. Para tal situacdo foi possivel identificar algumas
causas, sendo que a mais frequente justificada pelo operador era “o rob6 néo esta
bom”. Isto significa que existiam problemas com o robot, como problemas com o bico
de solda, ajustes que eram necessarios a meio de uma operacdo de producdo.
Também, na maquinacgao, era recorrente ouvir “a peca ndo vem bem da soldadura”,
que as cotas criticas de maquinacdo nao estavam de acordo com 0s parametros
estabelecidos. Isto resultava na rejeicdo da peca ou entdo na criacdo de um novo
setup que pode levar horas da parte do operador.

3.3. Outra Atividade Desenvolvida

No decorrer do estagio na Tridec, quando, tanto na sec¢cdo da maqguinacdo como da
soldadura ndo estavam a ser produzidas as referéncias das pecas pretendidas para
conduzir uma analise ao tempo de producéo, foi transmitido que teria de ajudar na
gestao de producéo.

De manha, por volta das 8 horas da manhd, os responsaveis por cada seccao
reunem-se com o chefe de producao, para o informar que pecas iriam ser expedidas
naquele dia para a Caetano Coatings, onde iriam ser tratadas com pintura de KTL.
O departamento do planeamento era informado e as 9 horas da manha, envia uma
lista de material como € possivel ver na figura 22, que iria ser expedido para
tratamento fora da Tridec. Como forma de ajudar e também de ganhar um pouco de
experiéncia do funcionamento da fabrica, tinha o exercicio de ir ao armazém verificar
o material que ja estava em condi¢cbes de expedicdo (depois do trabalho de
soldadura ou montagem e ja com a verificacdo do departamento da qualidade), e o
gue ainda faltava, o que poderia estar a ser produzido ou entdo a ser verificado pelo
departamento de qualidade. Como muito material que estava destinado a ser
expedido em determinado dia, ainda se encontrava no armazém pronto a ser
trabalhado, também era uma tarefa a mim atribuida de fazer chega-lo ao devido
operador de forma a seguir com o plano de producéo para esse dia. E necessario o
material estar todo verificado, controlado e rececionado pelo armazém até as 14
horas.

Esta atividade paralela fez-me crescer muito internamente, fez-me pertencer mais a
familia que é a Tridec e onde ganhei um enorme conhecimento de todo o universo
gue € a Tridec e o seu funcionamento.
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Ref 2 Descrigao Qtd.
619596 | Fifthv ouse 18
611324 | Fi

612947 | Turntable plate R16

600701 | Turntable plate R=16
616649 | Steering accelerats

615160 | Axle mounting frame CB 1200 140 KTL J700 W y 220.62
615162 | Axle mounting frame CB 1200-140 KTL J950-620 cyl W 1 236.80
612485 | Bearing house diam. 120 12 362.76
616988 | Distance beam L805 W 10 235.90

617003 | Fifth wheel house prog 15T 980 M 5
614427 | Lever R190 T140 W 1
611056 | Lever R414 T160 W 1
615718 | Pinch block 7
214766 | Rearbeam TR L=970 1 12 52
1
4
1
5

613810 | Steering beam J368-180 W
613810 | Steering beam J368-180 W
207740 | Steering beam J720 W

620266 | Steering gear lever W750 M 89.05

612401 | Steering rod L1095 029.5 140x40x4 eye 180/head A 20 404.00 | 61240
612450 | Steering rod L1095 O35 150x34x8 eye/head A 20 568.20 | 612449
612673 | Steering rod L1963 080.5 150x34x8 eye/head A 10 468.30 | 612668

607417 | Steering rod W L=see W.O 1
607417 | Steering rod W L=see W.O 1
607417 | Steering rod W L=see W.O . 28.00
4
1

616638 | Top plate
216690 | Upper Beam TR Steering Joints At 400-720

TOTAL 6974.74

Figura 22 — Exemplo de lista de material a enviar para tratamento KTL
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4. Conclusodes

Durante o decorrer do estagio proposto pela Tridec, desenvolvido no ambito do
estagio do Curso de Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial, foi-me permitido
integrar duas seccdes da empresa, soldadura e maquinacdo, onde ganhei um
enorme conhecimento técnico sobre ambos 0s processos produtivos.

Ao longo da realizagdo do estagio houve a necessidade de comunicar com 0
departamento de engenharia, com o proposito de realizar a atualizacdo de tempos
de produgéo, bem como a atualizacao de operacdes de producédo para determinados
produtos. Isto fez com que existisse uma ligagcédo aos diversos departamentos fabris,
0 que levou a um aumento do conhecimento e da perce¢cdo do funcionamento da
Tridec.

Os resultados apresentados por mim ao departamento de engenharia, responsavel
por fazer as alteracbes ficardo ao dispor da empresa, para quando existir a
necessidade de consulta.

Com a realizagao do projeto, e com a implementacdo de um controlo melhorado dos
tempos de producdo e otimizacdo das operacdes de producdo, tornard o
planeamento muito mais real do que o que até agora tem sido e também a um
melhoramento a nivel de custos de producao.

Durante a periodo de estagio, houve situacbes de grande dificuldades, sobretudo
devido a pandemia de COVID-19 e, por consequéncia, da aplicacdo das medidas de
confinamento impostas pela Direcdo Geral da Saude, a empresa minimizou o
contacto interpessoal e a presenca na parte produtiva, dificultando os objetivos
inicialmente previsto, o que fez com que a minha permanéncia no espaco fabril da
Tridec fosse muito reduzido, a dois dias por semana, o que fez com que o trabalho
ficasse muito aguém do esperado, tanto por mim como pela empresa. De salientar
que o apoio interno foi imenso, o que ajudou a colmatar as necessidades sentidas
por mim.

No futuro, o trabalho desenvolvido durante o meu estagio curricular devera ser
continuado, visto representar uma mais-valia para a Tridec.
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7. Anexos

Job de Fifth Wheel Housing TDK W, Com as operacdes de soldadura no robot 3 e

maquinagédo na Heller FP8000.

sob:pT1sas2s NN seman: 5o 13122
619596 Fifth wheel h
Startdate: D6/12/2021 Requested date: 13/12/2021
619597 Fiith wheelhousing TDKW
Revisdo: Self-control plan:
sam: T I soldadura
QUANTIDADE final part: 20,00 NumOp Operagio Molde CAM Link
10 Welding Robot3 540
MATERIAIS
Descrigao Quantidade oper. lote
10 619717 Reinforcement fifth wheal housing TOK D00PC MW 10 Issued Con |:|
20 613558 Fifth wheel plate 000FC MW 10 lssued Con [ |
0 607412 Reinforcement strip fifth wheel house TDC 4000 PC MW 10 lssued Con [ 1]
40 BOT411 Back plate fifth wheel house TDC 20,00 PG MW 10 lesued Con :l
50 GOT41D Front plate fifth whesl housing TD K 20,00 PG MW 10 Issued Con :l
4] 216757 Reinforcamant plate 40,00 PC Mw 10 Issued Con :l
T 205301 Bracket 10,00 PC MW 10 Backflush [ |
OPERACOES Setup Produgdo
Descrigio Res group Quantidade Est.Hours EstHours finishad
10 WLDORI Welding Robot 3 WLDR-WELDING ROBOT 2 20,00 O0hg 05h40 I:'
=== | I == R
WFU Soldar 5 Whesl WLDFWHAWELDING 7 20,060 DDhOD 11h4D I:l
WHEEL HOUSES
Reparar soldss do robof & colocarsrames
G‘rﬂ;\sn brackefs 355mm do circwlo inferior(4x) & 1x, meic fras 2 25mm do circulo interior
sarrebarbadora o menos possivel”
| 1111 o= | R
30 GELST Decapsgem GEOLET-GRIT SLASTING 20,060 DDhOD 01h4D I:l
|| (1] == R
Alte-Controlo M Controlo de Guslidade
31 e ST o o e T
Parent assembly 0 619596 Fifth wheel house TDK M
OpDiDesc ResourceGrplD ResgurcelD
first operation parent: CHC 10 HELLER FP 3000 MCHFP
first operation parent: DEVICE N*E24 DISPE24

43



POLITECNICO DE COIMBRA | INSTITUTO SUPERIOR DE ENGENHARIA DE COIMBRA

Job: PT154823 |ﬂﬂ|ﬂ‘"lwuﬂmﬂ|lﬂ Semana: 50 T3 21505

619596 Fifth wheel house Pagina: 1de5

Revisdo: 2 Self-control plan:
Sam: 0
W
QUANTIDADE final part: 20,00 NumQp Operagio Molde CAM Link
10 Maquinar Heller FP30C 524 819688 2 ==
10 Maquinar Heller FPE0C 524 8195586 2 ==
SCHEDULED DATES
Start date DaM 212021
Due date 131202021
Requested date13M2/2021
Asmb 0 619596 /2 Fifth wheel house TDK M Open Dwg 30 View
Asmb 1 6195097 /2 Fifth wheel housing TDK W Dpen Dwyg 3D View SelfCtrPlan

SUBASSEMELY COMPOMNENT 5: Required Qty Qty from  Whse Status

Asm Part Description Stock
1 819557 Fifth wheel housing TOKW 20,00 PC 0,00 Y
MATERIAIS
Descrigio Quantidade oper, lote
20 215108 Locating pin 40,00 PC MW 10 Backflush :l
OPERACOES Setup Produgso
Descrigio Res group Quantidade EstHours Est.Hours finished

10 MCHHEL  Maqguinar Heller FPE0D 51:3:" FRCNC 10 HELLER FP 20,00 L] OTh4d I:l

= =

20 QCNTR Controlo Qualidads KTLE-KTL TREATMENT A2 20,00 0Zhld L] I:l

= W =

30 SUBC Subcontratagso SUBC-SUSCONTRACTING 20,00 DOhOD OOhO0 |:|

Caetano Coatings, rev. auto eind., 5.4

Aute-Controle T Controle de Quslidade
T T T T e s eI e
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Job:Prisaszs LI KITHNN

619596 Fifth wheel house

Startdate: DEM2/2021 Requested date: 13/112/2021

Semana: 50 13122021

Pagina: 2 de 5

Ficha de acompanhamento de material

rat. 619596 Fifth wheel house TDK M

Revisdo

s

JobQuantidade 20

DPERACOES

Descricdo Res grown Quantidade

QUANTIDADE PALETE: 5

ORDEM DE PALETE: 1/4

10 MCHHEL Maquinar Heller FRE000 MCHFP

20

20 QCNTR  Controlo Qualidade KTL3

20
=== (NN | 11111
20

30 SUBC Subcontratacio SUBC
Caetano Coatings, rev. autoeind., 5

Produgdo
Est Hours  Finished
77 [
1
1

Auto-Controlo M Controle de Tualidade

TR

Hi %y
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Job: PT154823 [[j IWIMIHIIIIII d Semana: 50

619596 Fifth wheel house

Start date: DE/M2/2021 Requested date: 13/112/2021

Ficha de acompanhamento de material

ra. 619596 Fifth wheel house TDK M
2 QUANTIDADE PALETE: 5

Revisdo

s o

JobQuantidade 20 ORDEM DE PALETE: 2/4
DPERAGOES
Setup Producdo

Descricio Res group Quantidade Est Hours Est Hours  Finished
10 MCHHEL Maguinar Heller FP3000 MCHFP 20 787 [
gl 111111 i |1
20 QCMTR Controlo Qualidade KTL3 20 2 1
=== === (T
30 S5UBC  Subcontratacio SUBC 20 1

Caetano Coatings, rev. autoeind., 5
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Job: PT164823  |[[f| |l Ilmlulwllllll d Semana:50 1A%l

619596 Fifth wheel house

Start date: 0671272021 Requested daie: 13/12712021

Ficha de acompanhamento de material

rat. 619596 Fifth wheel house TDK M
2 QUANTIDADE PALETE: 5

Revisdo

sam: ° I

JobQuantidade: 20 ORDEM DE PALETE: 3/4
OPERAGOES .
Setup Producdo

Descricdo Res group Quantidade Est Hours Est Hours Finished
10 MCHHEL Maquinar Heller FP3000 MCHFP 20 787 [
=== W === (N
20 QCNTR  Confrolo Qualidade KTL3 20 2 —]
=== I =<
30 SUBC  Subcontratagdo SUBC 20 1

Caetano Coatings, rev. autceind., 5
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Job: PT154823 [l \wulwl\lﬂ d Semana:50 12z

619596 Fifth wheel house

Start date: 06/12/2021 Requested daie: 13/12/2021

Ficha de acompanhamento de material
Pt 619596 Fifth wheel house TDK M

E:;‘F’g” ; QUANTIDADE PALETE: 5
sam: : I
JebQuantidade 20 ORDEM DE PALETE: 4/4
OPERAGOES
Setup Producdo

Descricdo Res growp Quantidade Est Hours Est Hours  Finished
10 MCHHEL Maquinar Heller FPE000 MCHFP 20 7e7 [
=== ==
20 QCHNTR  Controlo Qualidade KTL3 20 2 ]
=== il ]
30 SUBC  Subcontratacdo SUBC 20 ]

Caetano Coatings, rev. autceind., 5
Ao ontrole I Controlo de Cuahdade
TR EE L e T A g S - e L T
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