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REsSumMO

Este projeto de dissertacdo de mestrado em Engenharia Industrial da Universidade do Minho
teve lugar numa das empresas do grupo JAP, mais concretamente na empresa Mycarcenter
que se dedica ao processo de repintura automdvel. Esta empresa tem vindo a reconhecer
alguns problemas relacionados com defeitos de repintura e um grande descontrolo no
consumo dos materiais mais importantes. Uma vez que estes problemas influenciam
grandemente a produtividade da linha de repintura, a aplicacdo de alguns conceitos de Lean
Manufacturing passou a fazer parte das opcOes da empresa como forma de resolver estes

problemas e se tornar mais competitiva.

O principal objetivo desta dissertacdo de mestrado é encontrar solucdes que visam a melhoria
do desempenho de uma linha de repintura de automoveis a luz dos principios e conceitos de
Lean Manufacturing. Definimos como objetivos principais a redugdo dos defeitos de
repintura e a diminuicdo dos consumiveis bem como a implementacdo da metodologia dos 5S

nas varias sec¢des do processo produtivo.

Depois de uma andlise a toda a unidade de producéo identificaram-se os principais defeitos de
repintura e suas causas, € identificaram-se também oportunidades de melhoria ao nivel do
controlo do consumo dos principais materiais. No ponto de vista da organizacdo geral dos
postos de trabalho foram identificadas necessidades de implementacdo de 5S e

implementacado de instruc6es de trabalho padronizado.

As solucbes de melhoria encontradas, projetadas com o envolvimento e comprometimento de
todos os colaboradores de cada seccdo, estdo quase sempre relacionadas com a organizagéo
das varias secOes de trabalho, mais disciplina e a criacdo de normas e procedimentos
padronizado. Com essas melhorias, foi possivel ndo sé eliminar o excesso de material neste
local bem como racionalizar e libertar o espaco fisico. Com a implementacéo da proposta dos
defeitos, conseguiu-se reduzir os defeitos de repintura de 15 pecas mensais, obtendo-se uma
reducdo nos custos. Uma importante reducdo dos custos foi também conseguida com um

melhor controlo no consumo de materiais.

PALAVRAS-CHAVE: Lean Manufacturing, Standard Word, 5S, Gestéao visual.






ABSTRACT

This project dissertation in Industrial Engineering at University of Minho, took place in one
of the group companies of Jap, precisely in Mycarcenter company, dedicated to the
automotive refinishing process. This company has recognized some problems related to
defects of repainting a large uncontrolled consumption of most of the materials.

Once these issues greatly influence the productivity of the line refinishing, applying some
concepts of Lean Manufacturing has become part of the options of the company as a way to

solve these problems and become more competitive.

The main objective of this dissertation is to find out solutions to improve the performance of a
line of car refinish on the light of the principles and concepts of Lean Manufacturing. We
defined as main objectives the reduction of defects of repainting as well as the reduction of
consumables and the implementation of the 5S methodology in the various sections of the

production process.

After examining the entire production unit, we identified major defects on refinishing and
their causes. We also identified the opportunities for improvement in control of consumption
of major materials. In what concerns to the general organization of the jobs, we realized it was

needed to apply 5S and the implementation of standardized work instructions.

The improvement solutions found, designed with the involvement and commitment of all
employees of each section, are almost always related to the organization of the various
sections of work, discipline and creation of standards and standardized procedures. With these
improvements, we could not only eliminate excess material on this site as well as streamline
and release the physical space. With the implementation of the proposal of defects, we
managed to reduce the defects of refinishing on 15 pieces per month, resulting in a reduction
in costs. An important cost reduction was also achieved with a better control on material

consumption.

keywords: Lean Manufacturing, Standard Word, 5S, Visual Management.
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Melhoria do Processo Produtivo Numa Linha de Repintura Automovel 2014

1. INTRODUCAO

Neste capitulo pretende-se fazer um breve enquadramento ao tema deste projeto de
dissertacdo de Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, bem como uma descricdo dos

objetivos, da metodologia de investigacédo e da forma como esta organizada a dissertacao.
1.1 Enquadramento

Este projeto ira decorrer sobre a linha de repintura automdével da empresa Mycarcenter, onde
serdo analisados e diagnosticados os principais defeitos de repintura, controlo dos consumos
de material, bem como as oportunidades de melhoria na organizacdo dos postos de trabalho.
Apos feita analise e diagndstico de toda a linha de repintura, identificaram-se os principais
defeitos e suas causas bem como as oportunidades de melhoria tanto a nivel do controlo dos

consumos de material, como da organizacdo dos postos de trabalho.

Em relacdo aos defeitos de repintura, verificou-se que existiam muitos defeitos como
escorrido, falta de verniz, queimado, diferenca de cor, ma preparagdo, riscos, mossas, poros,
sujidade, lixo, picados, entre outros. Muito destes defeitos devem-se a falta de instrucGes de
trabalho pois nem todos os trabalhadores executavam as operagdes de cada posto de trabalho
corretamente, dado ndo existirem quaisquer documento que indicasse o processo de fabrico.
Quanto ao controlo dos consumos de material, constatou-se que subsistia grande desperdicio
do mesmo, pelo que ndo existia medida nenhuma para 0 seu reaproveitamento ou controlo.
No concernente a reorganizacdo dos postos de trabalho, verificou-se haver desorganizacao
nos mesmos, mais concretamente na secgdo de lavagem, mecénica, rececdo de material, bate
chapa e aplicacdo do poliéster, assim como na secgdo de pneus e material a enviar ao
estofador. Paralelamente, verificou-se que muito dos materiais para manutencdo das viaturas
ndo estavam colocados no local apropriado, o que leva a perda de tempo na procura dos
materiais para a manutencao das viaturas. Verificou-se também que os tempos de lavagem das

viaturas que constavam na base de dados da empresa estavam desatualizados.

E neste ambito que a empresa Mycarcenter procura a melhoria continua na sua linha de
repintura automovel, através da reducgdo dos defeitos de repintura, melhoramento do controlo

dos consumos de material assim como na organizagao dos postos de trabalho.
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Logo, com a utilizacdo do Lean Manufacturing, que tem por objetivo a implementacdo de um
conjunto de técnicas e ferramentas que tendem a eliminar o desperdicio e a criar valor ao
longo do processo produtivo, entre as quais o standard work (instru¢des de trabalho), 5S e a
gestdo visual, pretende-se encontrar solu¢es que visam a melhoria do desempenho de uma

linha de repintura de automoveis.
1.2 Objetivo

Este projeto tem como objetivo principal melhorar o processo produtivo de uma linha de
repintura automavel através da aplicacdo do Lean Manufacturing e das suas ferramentas nas
varias sec¢bes do processo de repintura da empresa Mycarcenter. Pretende-se reduzir as
principais ndo-conformidades do processo de repintura e ainda reduzir os consumos dos
matérias associados ao processo. Como ferramentas principais, utilizaram-se o Standard

Work, os 5S, a Gestdo Visual e a analise ABC.

Com a sua implementacdo pretende-se:

Reduzir as desconformidades no processo de repintura automavel;
» Reduzir os consumos de material;

= Garantir a limpeza e organizacao das sec¢oes de trabalho;

= Normalizar os procedimentos de trabalho em todas as sec¢des;

* Registar e quantificar 0S consumos e 0s seus custos por secgao.

1.3 Metodologia de Investigacao

Na primeira fase deste projeto de dissertacdo foi realizada uma pesquisa literaria sobre o
conceito de Lean Production e as suas principais ferramentas. Posteriormente, foi consultada

a bibliografia necessaria que permitiu tratar esta dissertacdo de forma fundamentada.

Durante a realizacdo deste projeto de dissertacdo a metodologia utilizada foi a Investigacéo-
Acdo (Action Research) que se distingue das outras abordagens pela énfase na acdo e na
promocdo de mudancas na organizagdo. Segundo O'Brien (1998), esta metodologia
caracteriza-se pelo envolvimento de todos os colaboradores da organizacdo e nao apenas do

investigador, criando-se, assim, um ambiente colaborativo entre todos. Esta metodologia
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divide-se cinco etapas: diagnostico, planeamento de acfes, implementacdo das acdes,

avaliacdo dos resultados e, por altimo, a especificacdo de aprendizagem (Figura 1).

Diagnostico

Especificacio de Planeamento de

Aprendizagem Agbes

Avaliacio dos Implementacio de
Resultados agoes

Figura 1- Fases da metodologia Investigacdo-agdo (adaptado de O’Brien (1998))

Seguindo a primeira fase da metodologia, procedeu-se ao diagnéstico e analise inicial do
sistema produtivo tendo como objetivo identificar os principais problemas da empresa. Para a
sua analise foram utilizadas vérias ferramentas, como a analise ABC, de forma a recolher toda
a informacdo disponivel sobre a empresa. ldentificaram-se com pormenor as atividades

executadas nas varias sec¢des de trabalho, bem como os varios processos produtivos.

Apos terminar a primeira fase, propuseram-se solucfes que visavam a eliminacdo dos

problemas identificados.

Num segundo momento, passamos a implementacdo das ferramentas Lean, de forma a

melhorar o sistema produtivo.

De seguida, procedeu-se a uma avaliacdo dos resultados obtidos, comparando a situacéo

inicial e final para compreender quais os beneficios das alteracdes sugeridas.

Por fim, elaborou-se propostas para dar continuidade ao projeto, tendo sempre como base a

melhoria continua.
1.4 Estrutura da dissertagao

Esta dissertagdo esta dividida em 7 capitulos. No capitulo 1 é apresentada a estrutura da
dissertacdo e 0 modo como esta organizada. E apresentada ainda a introducio ao trabalho,
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onde é feito o enquadramento ao projeto e sdo apresentados os objetivos bem como a

metodologia de investigacdo utilizada.

No capitulo 2 é feita a revisdo bibliogréafica onde destacamos o Lean Manufacturing, as
ferramentas Lean entre as quais o0s 5S, o stardard Word, o VSM, a Gestdo visual, o0 Kanban e
os 7 desperdicios. No capitulo 3 procedeu-se a apresentacdo do grupo e da empresa onde o
projeto foi realizado. Foi feita uma breve descri¢do historica do grupo Jap e do Mycarcenter,
das empresas que compdem o grupo, dos seus principais produtos e dos servigos prestados
aos clientes, descrevendo-se ainda o funcionamento das vérias seccdes e do processo

produtivo.

No capitulo 4 é feita a caracterizacdo e analise critica das varias sec¢des no que diz respeito
aos processos e aos consumos de material. No final do mesmo capitulo procedeu-se ainda a
uma andlise do estado atual do Mycarcenter e a identificacdo dos principais problemas

encontrados.

O Capitulo 5 apresenta propostas de melhoria tanto a nivel da prevencdo como da
implementacdo das ferramentas por nds propostas passando ainda pela formacdo dos

colaboradores.

O capitulo 6 releva para a analise dos resultados e a sua quantificacdo, centrando-se nos
defeitos no processo de repintura, na utilizacdo dos consumos de material e nas vantagens da

aplicacdo da metodologia 5S nas vérias sec¢Bes do processo produtivo.

No capitulo 7 sdo apresentadas as conclusdes e os resultados deste projeto assim como

algumas propostas para trabalhos futuros.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo serd feita uma revisdo bibliografica do Lean Manufacturing. Serdo alvo de
reflexdo o enquadramento do TPS (Toyota Production Systema), as principais ferramentas
Lean, o Standard work, a Gestdo visual 5S, os 7 desperdicios, as 7 ferramentas da Qualidade,

bem como os beneficios da implementagdo das mesmas.
2.1 Historia da Producéao

A era industrial teve origem a partir do sistema de producdo artesanal, que tinha como
elemento principal a qualificagdo do profissional, muitas vezes chamado de arteséo, com a
sua capacidade para executar inumeras e distintas tarefas, recorrendo a ferramentas e

equipamentos rudimentares.

Cada produto era concebido de forma Unica, com mudangas ou ajustes proprios, o que fazia
com que dificilmente dois produtos similares tivessem as mesmas caracteristicas,
especificacOes, formato ou tamanho final. N&o existia, por falta de condi¢des operacionais e
técnicas, a padronizacdo de pecas ou de produtos. Nestas organizacdes descentralizadas, as
acOes isoladas e a baixa escala de producdo ndo motivavam nem viabilizavam a pesquisa e a

consequente evolugdo tecnologica.

No final do século XIX, com a Revolugdo Industrial, muitos conceitos e acdes, até entdo
intocaveis, comecaram a ser questionados, principalmente devido ao processo de mecanizagao
crescente, ao surgimento de novas e revoluciondrias aplicagdes da tecnologia existente na
época, ao despontar de uma economia de mercado, bem como as novas espectativas e desejos

do consumidor numa sociedade em mudanca e de valores transitorios.

E no século XX que tém inicio os estudos de tempos e movimentos de Frederick Taylor, que
lanca os fundamentos para a gestdo dos processos produtivos em que, por meio da
padronizacdo e otimizacdo de tempo, de novas a¢Bes dos operérios e da otimizagdo dos

equipamentos, se sugere a busca de metodos cientificos para otimizacgéo dos resultados.

Foi exatamente a falta de padronizacdo dos sistemas produtivos que levo Henry Ford, a partir
de 1903, a levantar varias questfes quanto a possibilidade de ter uma linha de montagem de

automével com pecas e agfes que viabilizassem uma producdo padronizada, 0 que veio
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permitir um intercdmbio em todo o processo produtivo, reduzindo-se o tempo e
simplificando-se as ac¢Oes de preparagdo, de montagem e de ajustes, tornando-se a base para

um novo sistema de producdo hoje conhecido como sistema de producdo em massa.

A década de 1970 foi o ponto de reflexao para a historia dos sistemas de produ¢do em massa.
Até entdo, o ocidente ndo havia questionado este tipo de sistema. Criado no inicio do século
XX, com o crescimento constante e o alto volume de producéo, principalmente nos Estados
Unidos, este possibilitava cada vez mais a padronizacgdo, a producdo em escala e a reducéo de

custos por unidade produzida.

Com a crise petrolifera, o aceleramento crescente da producdo no ocidente parou, o que fez
com que falhas e defeitos crénicos, que vinham sendo encobertos por ganhos crescentes e néo
controlados nas empresas que utilizavam sistemas de produgcdo em massa, viessem a
superficie. Mas, mesmo face a este contexto de crise, muitas organizagcdes japonesas

continuaram a crescer e a apresentar bons resultados.

Este modelo de producdo era uma resultante de muitas varidveis e de alguns métodos
sistematicos ou programas criados e desenvolvidos pelos japoneses, dentre eles os 5S,
kanban, SMED, TPM, bem como outros conceitos originados do ocidente e utilizados com ou
sem adaptacdes, como o estudo para o layout das linhas de producéo, os graficos de controlo,
as técnicas de medicdo, a gestdo dos processos, bem como as técnicas para o planeamento

estratégico, entre outros.

Mas, o grande diferencial do modelo estava relacionado com o conceito e a visdo de
desperdicio em todas as etapas do processo e com a lideranca e comprometimento dos

colaboradores.
2.2 TPS (Toyota Production System)

A Toyota foi a grande referéncia para a sistematizacdo do sistema Lean Manufacturing. Além
das publicacbes de Taiichi Ohno e de Shigeo Shingo, descrevendo as suas experiéncias
enguanto executivos e consultores da Toyota, respetivamente, tém-se as contribuicdes de
James Womack e dos seus colaboradores e de Jeffrey Liker onde séo apresentadas muitas e

importantes consideragdes sobre Toyota Production System.
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Uma das correntes de gestdo que estd na origem do pensamento magro € o sistema de
producéo da Toyota Production System. As outras sdo, resumidamente, a gestdo da cadeia de
fornecimento e a crescente preocupagdo com 0s servicos ao cliente que emergiram a partir dos

anos 90.

Liker (2004) defende que a ideia subjacente ao TPS abrange a manutencdo de um fluxo
continuo de produtos em linha, que facilmente se possa adaptar a alteragBes na procura.
Assim, este sistema de producdo assenta fundamentalmente em dois pilares, representados
pelo Just-in-Time (JIT) e pelo Jidoka (Figura 2).

Tovota Production Syvstem

Melhor gqualidade, Custo reduzido, Menor tempo de entrega

Just-in-Time

Fluoxo da
prodogd
o
sizterna

pull

Estabilidade de processos

Pessoas e proposito

Figura 2 - Pilares do Toyota Production System (adaptado de Liker, 2004)

Womack & Jones, (2003) chamam a atengé@o para a base e os alicerces da casa TPS. Neste
caso, poder-se-d0 identificar aspetos fundamentais como a filosofia Toyota (assente em
principios e valores simples). Por detras, e na base, desta casa, esta (o respeito pelas pessoas)
algo crucial no desenvolvimento do Toyota Production System e agora também no da filosofia
Lean Thinking.

o Just-In-Time

Como é visivel na (Figura 2), o JIT é um dos pilares fundamentais para a implementacdo do
TPS (Liker, 2004). Trata-se de uma filosofia que teve origem na cultura japonesa, em meados
da década de 1950, caraterizada por préaticas que podem ser aplicadas em qualquer parte do
mundo e em qualquer organizacdo, tendo por objetivo a melhoria continua de um processo

produtivo.
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Esta filosofia de gestdo baseia-se em eliminar o desperdicio de todos os aspetos da producao e
atividades que lhes dizem respeito. O termo JIT significa produzir os artigos necessarios, no
instante e quantidade necesséria, com um custo minimo em todas as fases do processo
produtivo (Hirano, 2008).

No sistema JIT a dimensdo de lote ideal é uma peca. Os japoneses encaram 0 processo de
producdo como uma rede gigante de centros de trabalho interligados, em que a combinagao
perfeita seria ter cada trabalhador a completar a sua tarefa numa peca exatamente quando o
trabalhador seguinte estivesse pronto para outra peca (Hopp & Spearman, 2011). A ideia

consiste em colocar a zero todas as filas de espera de forma a:

* Minimizar o investimento em stock;
= Diminuir os prazos de aprovisionamento da producéo;
= Reagir mais rapidamente a modificacBes na procura;

= Evidenciar quaisquer problemas de qualidade.

A producdo JIT ndo tem tolerdncia para imprevistos. Espera-se que cada peca esteja correta
guando é recebida, que cada maquina esteja disponivel quando necessario, que cada

compromisso de entrega seja honrado na altura exata para que esta programado.
De acordo com Ohno (1996), o sistema de operacdes JIT abrange duas componentes:

= Sistema Kanban — por muitos designados por produgéo pull ou puxada;

= Nivelamento da producéo.

Assim, para cumprir este conceito relativo ao JIT, é necessario que se implemente o sistema
pull. Trata-se de um sistema de operacgdes de acordo com a filosofia Lean thinking, em que
cada sequéncia de trabalho s6 é desencadeada quando a autorizacdo para produzir ou fornecer
provém de operacOes a jusante. A este respeito, diz-se que o sistema de fabrico € gerido em
pull, ou seja, de uma estacdo para a seguinte, mediante pedido. Na verdade, o sistema pull so
desencadeia 0s processos na presenca de um pedido, isto é, as operagdes sdo realizadas apenas
guando necessario, obedecendo ao principio do JIT (Womack & Jones, 2004).
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O JIT é uma técnica de producéo segundo a qual todos os outputs sdo realizados no momento
certo, na quantidade pedida e no local combinado, recorrendo ao pull e ao kanban para

controlar e disciplinar o fluxo de material, pessoas e informacdes.

De acordo com Liker (2004), a producdo puxada € uma técnica de gestdo contraria ao
pensamento de fabrico, armazenamento e venda. Neste tipo de producdo, os produtos séo
fabricados de uma forma muito répida, comecando a sua produgdo momentos antes da data

em que os mesmos devem ser concluidos e entregues.

e Jidoka

Além da filosofia de gestdo JIT, ndo poderiamos deixar de falar do conceito Jidoka, palavra
que significa “parar tudo quando algo corre mal”

Este conceito foi desenvolvido por Tapichi Onho, vice-presidente da producdo da Toyota

Motor Company nos primeiros anos da década de 50.

Ohno (1996), estava convencido que um dos grandes problemas a enfrentar pela Toyota era
trazer os niveis de qualidade até aos padrdes necessarios para penetrar no mercado automovel
mundial. Ohno (1997), pretendia que cada operario fosse responsavel pela qualidade dos

produtos ou componentes que produzia.

Jidoka, para Silveira & Coutinho (2008), consiste na automacdo de sistemas que sdo
projetados ou instalados em linhas de producdo ou em maquinas que possibilitam que o
operador ou a prépria maquina pare o processo diante da detecdo de falhas ou de
anormalidades. As paragens sdo sinalizadas por um sistema de informagdo visual chamado
sinal de luz para pedir ajuda e o operador ou a maquina devem parar 0 sistema sempre que

qualquer anomalia € detetada.

O conceito de automacéo esta, assim, vinculado a autonomia e automacéo, apesar de ser

tambeém utilizado em processos manuais sem presenca de maquinas (Liker, 2004).

Como as maquinas passam a ter dispositivos que as fazem parar perante a ocorréncia de
falhas, o operador pode, assim, ser libertado e operar outro equipamento ou posto de trabalho
enguanto a sua maquina ndo estiver em operacdo (Figura 3). Esta visdo vai de encontro ao

paradigma Taylor. O operador passa a ter a possibilidade de trabalhar simultaneamente em
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diversas maquinas ou postos de trabalhos, o que tende a reduzir o nimero de operacdes

envolvidas no processo aumentado, consequentemente, a produtividade.

Alimentacao Alimentagio Ando (Luz de
Alerta)

automatica .
—y automatica
~

Remocio

automatica
o,

E atribuido um desafio

Operirio responsiv el Operiria passa grande

por grande parte do parte do tempo a

maior ao operirio

trabalho observara miquina a liberto

Figura 3 - Evolucdo para Jidoka (adaptado Suzaki (2010,p.121)

Para Hinckley (2007), o objetivo maior da automacédo tem sido evitar que uma pega ou um
produto que apresenta alguma falha durante o seu processamento continue a ser produzido,
reduzindo a produtividade e aumentado o custo do processo diante do retrabalho ou da

reducdo que decorrer dos consequentes defeitos.

Liker & Meier (2006), afirmam que entre os principais beneficios na utilizacdo de um sistema
Jidoka contam-se:

» Areducéo de custos com a eliminagdo da peca defeituosas;

» A qualidade assegurada;

» O aumento da seguranca do operador;

= A otimizacdo e flexibilidade da forca de trabalho.

Em suma, o Jidoka cria condi¢Ges operacionais para a multifuncionalidade ou variedade e
tarefas, proporcionando um novo modelo de gestdo de qualidade, ora amplamente utilizado
por véarias empresas, que vem contribuir para a otimizagdo de todo o processo produtivo.

2.3 Principios de Lean Production

Na década de 1980, pesquisadores do Massachustts Instituto of Techology, vinculados ao
Internacional Motor Vehicle Program, realizaram um criterioso e profundo estudo de

10
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pesquisa nas organizacGes do setor automobilistico localizadas nos Estados Unidos, na
Europa, no Japdo e na Coreia do Sul. Essa pesquisa foi publicada em 1990 por James
Womack, Daniel Jones e Daniel Roos no Livro The Machine That Changed the World.

Em relagdo a esta pesquisa, constatou-se que as industrias automobilisticas asiaticas
apresentavam boas praticas na gestdo dos negdcios, nas relagdes com parceiros e na eficiéncia
dos sistemas de manufatura. A Toyota foi a organizacdo que demostrou possuir técnicas e
modelos de gestdo e de producdo mais eficazes. A sistematizacdo dessas praticas, com foco
integrado nos ciclos da producdo e do consumo, tendo o produto como elo, foi denominada

Lean Manufacturing.

Por outro lado, o argumento para o entendimento do pensamento Lean foi proposto por James
Womack e Daniel Jones no livro Lean Thinking. Os autores resumiram o pensamento Lean
em cinco principios do Lean thinking: Valor, cadeia de valor, fluxo da cadeia de valor,
producdo puxada e busca da perfeicdo. Na (Figura 4) é possivel observar o principio do

pensamento Lean.

Valor do

produto

Cadeia de
Valor do

Da produto

Busca

Perfeicdo

Figura 4 - Principios do pensamento Lean

Valor do produto — No sistema Lean, valor é o principio inicial que orienta todos os outros.
O valor do produto atende plenamente a necessidade, expectativas e desejos do cliente final, o
valor é definido pelo cliente e deve ser criado pela organizacdo. Por outro lado, aquilo que
ndo agrega valor a um produto ou processo, mas consome tempo ou qualquer outro recurso,
como foi anteriormente referido, € chamado de muda, estando associado a perdas ou

desperdicios.

11
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Cadeia de valor — A cadeia de valor € composta por todas as etapas e acOes necessarias ao
atendimento pleno do valor do cliente por meio da conce¢do do bem ou da realizagéo do
servico ou de uma composi¢do dos dois. Assim, é formada por todas as organizacfes que

participam do processo para o atendimento do cliente final.

Fluxo da cadeia de valor — O fluxo da cadeia de valor deve orientar e envolver todos os
colaboradores do processo num continuo no qual cada etapa, interna ou externa, deve sempre

gerar valor ao produto.

O objetivo do fluxo esta associado a um planeamento integrado do produto em todas as etapas
do processo, procurando eliminar barreiras entre organizacGes ou unidades envolvidas no
mesmo, ou ainda atribuicdes funcionais ou operacionais nas diversas unidades. Assim, 0
mapeamento é uma ferramenta vital para identificar o real estado atual do fluxo e projetar os
seus estados desejados como a eliminacdo de desperdicios, bem como para fornecer uma
maior harmonia entre todas as etapas. A analise do todo por meio do fluxo permite buscar
uma estabilidade do processo ao identificar atividades que necessitam de uma melhoria para

garantir a fluidez continua e eficaz, eliminando, assim, os mudas e gerando valor ao produto.

Producdo puxada — A producdo puxada define o inicio de todo o processo produtivo no
sistema Lean, em que cada sequéncia de trabalho s6 € desencadeada quando a autorizacdo de
produzir ou de fornecer provém de operacdes a jusante. Pretende-se, por esta via, um
nivelamento em toda a cadeia, gerando um fluxo continuo, eficaz e com pequenos lotes.

Para que tal seja viavel, é necessario um planeamento inicial em todas as unidades do sistema
produtivo buscando um balanceamento entre a demanda dos diversos clientes puxados pelo

cliente final com capacidade produtiva.

Busca da perfeicdo — tem por objetivo melhorar todo o processo produtivo de maneira
continua e permanente e verificar as possibilidades de melhorias em todas etapas e

organizacéo envolvidas, a partir de comandos claros e transparentes dados pelo cliente final.
2.4 Ferramentas de Lean Production

A medida que a filosofia Lean vai sendo mais estudada e implementada, surgem novas
ferramentas inspiradas em vérios sistemas de producdo de diversas industrias. Passamos a

citar algumas:

12
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2.4.1 Standard Work

A estandardizacdo de processos € um dos aspetos mais importantes na filosofia Lean
Thinking. Normalizar, uniformizar, ou estandardizar significa fazer tudo do mesmo modo,
seguindo a mesma sequéncia, as mesmas operac0es e recorrendo as mesmas ferramentas. A
estandardizacdo de processos passa pela documentacdo dos modos operatorios, garantindo
que todos seguem o0 mesmo procedimento, utilizam, de igual modo, as mesmas ferramentas e

sabem o que fazer quando confrontados com diversas situacoes.

Standard Work é uma ferramenta elaborada a partir do pensamento Lean, tendo surgido por
volta de 1950 (Ohno, 1997). O SW é composto por trés elementos fundamentais, a saber:
Tempo de ciclo — definido como o tempo necessario para que cada etapa da producdo seja
concluida; Sequéncia de trabalho normalizado — ordem identificada como a melhor, pela qual
se devem efetuar as diversas operagfes que conduzem & realizacdo de uma tarefa e nivel WIP
(Work in Process) — quantidade maxima de stock que flui através das diversas operacdes
guando o processo estd a decorrer sem nenhuma variabilidade. Com a implementacdo do
Standard Work é possivel obter os seguintes beneficios para a empresa (Grichnik, Bohnen, &
Turner, 2009):

= Melhoria da capacidade de realizacdo das tarefas;
= Delineamento claro dos objetivos do trabalho;

= Facilidade no treino de novos colaboradores;

= Melhoria e consolidacdo da seguranca no trabalho;
* Reducdo do tempo de setup das maquinas;

= Incorporagdo dos ideais dos préprios executores para melhorar e facilitar o
trabalho VSM.

2.4.2 Value Stream Mapping
O VSM é um método desenvolvido por Rother & Shook, (1999) que permite visualizar o
percurso de um produto ou servico ao longo de toda a cadeia de valor. E constituido por

simbolos graficos que documentam e apresentam visualmente a sequéncia e 0 movimento de

informacdes, materiais e acdes que constituem o fluxo de valor de uma empresa.

13
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Esta ferramenta leva em consideracgéo tanto o fluxo de materiais como o fluxo de informagdes
e ajuda bastante no processo de visualizacdo da situag@o atual e na construgdo futura. Por
outro lado, esta é uma ferramenta que se concentra nas questdes relativas a reducdo dos
tempos dos processos. Além dos aspetos associados ao tempo, 0 VSM procura também
chamar a atencdo para o custo dos processos, considerando-os nos métodos de andlise e de

tomada de decis&o.
O VSM pode ainda ser utilizado para auxiliar na realizacdo das seguintes atividades:

= Entendimento do fluxo de valor de toda a organizacdo e ndo apenas de
processos ou departamentos individuais;

= Criacdo de consenso sobre o verdadeiro estado da organizacdo, com a
identificacdo de etapas que geram valor e de pontos de ocorréncia de
desperdicio;

= Localizagéo e separacdo das atividades que agregam valor para o cliente das
que ndo agregam valor algum.

2.4.3 SMED - Single Minute Exchange of Dies

SMED significa Single Minute Exchange of Dies, que pode traduzir-se por mudanca de
ferramenta em menos de dez minutos. Este método tem por objetivo a redugdo dos tempos de
mudanca de série (setup), aplicando uma reflexdo progressiva, desde a organizacdo do posto
de trabalho até a sua automatizacdo (Shingo, 1989). O tempo de setup € utilizado para
identificar o tempo de prepara¢do de uma maguina ou equipamento, ou seja, 0 tempo que a
maquina ou equipamento fica parado ou deixa de produzir plenamente, para que sejam
realizadas trocas de ferramentas ou para uma nova programagédo, com o objetivo de executar
uma nova atividade onde fabricar uma nova peca ou produto. Uma das principais motivagoes
para a reducdo de setup tem sido a busca da otimizacdo da capacidade instalada ou da
introducdo das técnicas para o Lean Manufacturing.

No método SMED Shingo distingue trés tipos de estagios numa linha de produc&o:

Estagio inicial — analise das condicdes de setup;

Estaqgio 1- separagdo dos setup interno e externo;
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Estagio 2- conversdo de setup interno e externo;
Estagio 3 -racionalizacdo das ac¢Oes e operagdes do setup interno e externo.

No estégio inicial, deve-se fazer uma analise da linha de producéo por meio de filmagens e do
cronometro. Além disso, as entrevistas aos operadores e supervisores também sdo importantes

para ter informacdes sobre o produto.

No estagio 1, observa-se o processo e identificam-se claramente as operacdes internas e
externas. Numa primeira acdo é utilizada uma checklist (lista de verificagdo) que inclui todas

as pecas, as condi¢cdes operacionais e 0s passos a serem realizados.

Esta simples distincdo entre setup externo e internos permite, atraves da racionalizacdo das
operacdes de mudanca, uma reducdo na ordem dos 30% sem alterar significativamente o

processo produtivo.

No estagio 2 busca-se a conversdo dos setup interno e externo com o objetivo de reduzir 0s
internos e, consequentemente, o tempo de maquina inativa. Neste estagio, uma das principais

acOes é a preparacdo antecipada das condi¢cdes operacionais € a padronizacdo das atividades.

Por Gltimo, o estagio 3 destina-se a realizacdo de todas as operagdes de setup, tanto interno

quanto externo, e tem como objetivo a mudanca de ferramenta em menos de dez minutos.

A reducdo do setup traz grandes beneficios para a empresa, como refere (Mclntosh, Owen,
Culley, & Mileham, 2007):

= Maior flexibilidade da linha de producao;

» Reducéo do lead time;

» Reducéo de stock;

* Reducdo dos tempos improdutivos das maquinas e operadores;

= Aumento da produtividade da linha.

Por conseguinte, esta ferramenta permite transferir as atividades externas para momentos em

gue a maquina estd em funcionamento, criar sistemas que possam transformar uma atividade
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interna em externa e, finalmente, reduzir todas as atividades e otimizar os processos (Shingo,
1989).

2.4.4 Gestdo Visual

A gestdo visual, também referida como controlo visual, € um processo para apoiar 0 aumento
da eficiéncia e eficacia das operacdes, tornando as coisas visiveis, logicas e intuitivas. Umas

das ferramentas fundamentais utilizadas na gestdo visual é o Andon.

O Andon e uma palavra de origem japonesa que significa lanterna. Do mesmo modo que uma
lanterna orienta as pessoas no escuro, a luz Andon ajuda a expor as anomalias no fabrico e
facilita a transferéncia imediata de informacdes. Quando as operacgdes estdo ligadas através

deste meio, facilita a descoberta e a eliminacéo das causas dos problemas.

A gestéo visual pode surgir de diferentes formas, como cartdes Kanban, marcas pintadas no
chdo da fabrica ou como a préatica dos 5S, que contribui para a implementacdo do controlo

visual.
Com implementacdo da gestdo visual na empresa obtém-se 0s seguintes beneficios:

= Aumento da rapidez de resposta na ocorréncia de anomalias;
= Melhoria da compreensao sobre o funcionamento da producao;
= Visualizacdo imediata dos procedimentos operacionais padrdo utilizados;

» Aumento da consciencializagdo para eliminacao de desperdicio.

2.45 Kanban

Entre as diferentes ferramentas de gestdo de producdo dos sistemas industrial, o Kanban
ocupa um lugar muito especial em virtude do compromisso ideal que oferece pela sua

simplicidade enquanto conceito e pela sua eficacia.

Kanban é uma palavra de origem japonesa que significa cartdo ou etiqueta. Foi criada no
Japdo, apds a Segunda Guerra Mundial, por Ohno, na Toyota Motor Company. O Kanban é,
sobretudo, um sistema de informacg6es e um metodo de organizacéo e de gestdo de unidade de

producdo que permite a um posto de trabalho a montante produzir apenas o que € solicitado
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pelo posto de trabalho a jusante que, por sua vez, sé deve produzir o que lhe é solicitado pelo

posto a jusante e assim sucessivamente.
Segundo Suzaki (2010), este sistema possui seis regras fundamentais:

= Os operarios do processo a jusante devem receber as pecas do processo a
montante, de acordo com a informacéo que consta no cartdo Kanban;

= Os operarios devem produzir de acordo com a informacéo que consta no cartao
Kanban;

= Se ndo tiverem um cartdo, os operarios ndo produzem ou movimentam
materiais;

= O cartdo Kanban deve estar sempre anexo ao contentor das pecas, a menos que
esteja em transito para solicitar a produgdo ou transporte das mesmas;

= Os operarios devem assegurar-se que a taxa de qualidade das pecas a colocar
no contentor é de 100%, se se verificar um defeito, a linha deve parar para
determinar acOes corretivas.

» O numero de catdes Kanban deve ser reduzido gradualmente, para fortalecer as
ligagBes entre processos e expor os desperdicios, criando oportunidade para
melhorar.

Assim sendo, esta ferramenta traz bastantes beneficios para a empresa, entre 0s quais a
capacidade de evitar o0 excesso de producdo e de reduzir stock e, consequentemente, de evitar
desperdicio, como ainda a eliminacdo da necessidade de espera por novas instrucdes de
trabalho.

246 5S

No final da década de 60, surge no japdo o 5S, com a finalidade de identificar um conjunto de

principios que asseguravam a arrumacao e a organizagdo dos postos de trabalho.

Para Ohno (1997), os 5S é uma metodologia, que trata de um modo simples de melhorar as
relagbes e o ambiente de trabalho, organizando-as produtivamente e, assim otimizando

recursos e tempo

Ja Kobayashi, Fisher, & Gapp, (2008) cita que Osada (1991), Ishikawa (1993) e Hirano

(1996) foram uns dos grandes incentivadores desse programa simples e de baixo custo de
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implementacdo, que possibilita a participacdo de todos e que, se bem gerido, pode trazer

resultados significativos para a organizagao.

Os 5S representam o principio do just-in-time ou, mais genericamente, do Lean Management
E um conjunto de praticas que procura a reducdo do desperdicio e a melhoria do desempenho
das pessoas e dos processos através de uma abordagem muito simples assente na manutencao

das condicbes 6timas dos locais de trabalho.

Liker (2004), defende que esta metodologia bem aplicada resulta em melhorias na
organizacdo do ambiente de trabalho, pois é composta de regras simples aplicadas em
sequéncias racionais, podendo ser usada ndo sé na empresa como também no quotidiano da

vida familiar e nas relacdes de trabalho.

No seu estudo, Feld (2000), valoriza mais as questdes da qualidade e refere que 20-30% dos

defeitos sdo gerados pela mé organizacdo e falta de limpeza dos postos de trabalho.

Por seu turno, autores como Abdulmalek & Rajgopal (2007), defendem que a separacéo, a
organizacdo e a limpeza dos postos de trabalho contribuem para a melhoria substancial da

qualidade e da produtividade.

A metodologia dos 5S refere-se as iniciais das palavras Japonesas que tém por objetivo
sistematizar as atividades de arrumacéo, de organizacdo e de limpeza dos locais de trabalho.

Todas elas iniciam pela letra S:

SEIRI — Arrumacao;

=  SEITON — Por em ordem;

= SEISO - Limpeza;

»  SEIKETSU — Normalizagdo;

» SHITSUKE — Formagéo moral.

Courtoi, Pillet, & Bonnefous,( 2007) defendem que os trés primeiros principios representam
uma fase de elevacdo ao nivel pretendido e os dois ultimos constituem uma fase de

manutencao/preservacao do nivel atingido com os primeiros 5S’s (ver Figura 5).
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Figura5 - 5 S. (Courtois et al., 2007)

Passamos a caraterizar estes cincos principios:

SEIRI — Arrumacdo: consiste em analisar os locais e classificar todos os objetos que sdo

necessarios e 0s que ndo sdo, de acordo com critérios de utilidade ou de frequéncia de uso e
saber qual o lugar que corresponde a cada um dos itens. Tem como vantagem a eliminacao

dos excessos e os desperdicios bem como a libertacdo de espaco fisicos.

SEITON — P6r em ordem: corresponde & organizagdo do ambiente de trabalho, dos objetos,

dos matérias e das informacdes Uteis, da forma mais funcional, possibilitando um acesso fécil

e rapido. A titulo de exemplo:

= Determinar um lugar certo para 0s objetos necessarios ao trabalho, utilizando
instrugdes de trabalho;

= Criar cédigos de ac0es, etiquetas ou avisos para maior facilidade na ordenacéo;

= Colocar o material que é usado diariamente em local de facil acesso.
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A vantagem reside no facto de mais facilmente se encontrar o material guardado facil, além
de se verificar uma utiliza¢do racional do espaco, 0 que propicia a reducdo do cansago fisico e

mental, além de ocorrer uma melhoria na comunicagdo e maior produtividade.

SEISO — Limpeza: as duas primeiras etapas permitem organizar o posto de trabalho

racionalmente. Este senso de limpeza comeca pelos cuidados com a prépria aparéncia fisica
bem como com a existéncia dum, quadro psicolégico harmonico, para que o colaborador se
sinta bem consigo mesmo. Como vantagens para o dia-a-dia no ambiente de trabalho teremos
sujeitos mais cuidados, agradaveis e limpos, evitando-se assim acidentes e contribuindo para

melhoria da imagem interna e externa da empresa.

SEIKETSU — Normalizacdo: Este senso permite evitar regressar aos velhos hébitos. E

necessario formalizar as regras de arrumacdo e definir normas com a colaboracdo dos
colaboradores e fazé-las respeitar. As vantagens relativas a esse procedimento estdo patentes
no facto de a salde do ambiente organizacional trazer satisfacdo e motivacdo pessoal,

prevenindo o stresse e acidentes e melhorando a qualidade de vida do trabalhador.

SHITSUKE — Autodisciplina: Esta Gltima etapa consiste principalmente em estabelecer um

controlo da aplicacdo de todas as regras e decisdes que foram tomadas ao longo dos quatro
primeiros momentos, de modo a promover o processo de melhoria continua, modificando-o e

desenvolvendo-o quando necessario.

Como beneficio, este senso traz a consciencializacdo da responsabilidade a todas as tarefas,
por mais simples que sejam, sendo 0s servigos realizados dentro dos requisitos de qualidade,

além de se verificar a consolidagdo do trabalho em equipa e o desenvolvimento pessoal.

Shingo (1996) assegura que todas as organizagdes devem preocupar-se em descobrir e
implementar solugBes que impecam, de forma definitiva, a recorréncia de determinados

problemas.
Segundo Courtois et al. (2007) s&o dez os passos para a implementacdo dos 5 principios (5S):

= Motivar os colaboradores;
= Dar formag&o ao pessoal sobre métodos;

= Fazer o ponto da situacdo das instalagdes;

20



Melhoria do Processo Produtivo Numa Linha de Repintura Automovel 2014

= Definir uma zona piloto;

=  Criar uma comissédo de gestao;

= Formar o grupo de trabalho piloto;

»  Desenvolver um “painel dos 5S”;

=  Arrancar com o trabalho de grupo;

= Implementar as cincos etapas dos 5S;

=  Generalizar as outras sec¢des

Os principios dos 5S sdo simples e acessiveis a qualquer pessoa, ndo exigindo um grau de
formacdo elevado. A sua implementacdo contribui para o aperfeicoamento do potencial
humano j& que exige o envolvimento de toda a organizacéo, isto &, a mobilizacdo de todas as
pessoas, 0 que vai criar um impacto positivo nos relacionamentos interpessoais, no

dinamismo e no absentismo (Kobayashi et al., 2008).

Ohno (1996), recomenda que 0s gestores devem passar um dia a observar o espaco fabril,
descobrindo, eventualmente, movimentos desnecessarios e solu¢Bes para 0s converter em

trabalho produtivo, conjuntamente com os operarios.

Segundo TheProductivityPressDevelopmentTeam (1996), a importancia e os beneficios desta
metodologia sdo a base para muitos processos de melhoria nas organizac6es por intermedio
da busca e da introducdo de boas e eficazes préaticas, com objetivo de criar e manter um
ambiente limpo, organizado, com layout adaptados as necessidades e potencialmente geridos.

Um dos principais beneficios desta metodologia é o aproveitamento eficaz dos espagos,
otimizacgdo de material e equipamentos, reducdo do desperdicio, motivagdo das equipas, maior

organizagao, maior limpeza, e criagdo de novos valores na organizagéo.
2.4.7 Os 7 Desperdicios

Shingo, (1996) e Ohno, (1997) referem como desperdicio toda a atividade que realizamos e
que ndo acrescenta valor ao produto ou servigo. As setes formas de desperdicio identificadas

por Ohno e Shingo séo as seguintes:
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Excesso de producdo: esta é a mais penalizante das sete categorias de desperdicios. Trata-se

do oposto da producdo Just-in-time. Consiste no fabrico de grandes quantidades ou lotes de
componentes ou pegas, muito além do que o mercado absorve. Segundo (Suzaki, 2010),
qguando o mercado esta em crescimento esse desperdicio ndo é tdo notado, mas quando esta
numa fase decrescente os seus efeitos para a empresa sdo enormes, pois tal implica a

acumulacdo de stocks desnecessarios.

Este tipo de desperdicio ocorre quando se produzem antecipadamente grandes lotes, ou ainda
por antecipacdo da producdo na expectativa de vendas antecipadas ou resultado da imposi¢édo

de elevados niveis de servico por parte do cliente.

Espera: este defeito ocorre em situacfes em que os operadores estdo simplesmente a observar
0s seus equipamentos (maquinas) em funcionamento ou a espera de instru¢es ou de material.
Segundo Suzaki (2010), para eliminar este desperdicio deve-se optar pelo nivelamento das
operacdes, implementar um layout especifico por produto ou processo, proceder a mudancas
rapidas de ferramentas (SMED), melhorar o planeamento e a sincronizacdo entre areas de
trabalho.

Transporte e movimentacdo: este tipo de desperdicio esté relacionado com a deslocacéo ou

transferéncia de material, de um local para outro, e aparece como consequéncia de um layout
mau planeado que abriga stock longe do consumo, ou de um arranjo fisico dos equipamentos
de forma tal que as pecas tém de se deslocar de um lado para o outro para serem processadas.
Segundo Womack & Jones (2004), para reduzir os transportes e movimentacfes é necessario
criar layouts, alterar o planeamento das operagdes e optar por sistemas de transportes mais

flexiveis.

Desperdicio _de processo: existem muitos desperdicios que sdo ocasionados pelas proprias

operacdes ou processo que nao sdo necessarios. Um aumento dos defeitos pode ser
consequéncia das operacOes ou processos incorretos, da falta de treino ou da falta de
condicBes de trabalho adequadas para a execucdo das operagdes. A ma uniformizagdo pode
também provocar desperdicio de processo. Liker, (2004) afirma que todos 0s processos geram
perdas, contudo estas devem ser eliminadas ao maximo. Isto pode ser alcancado através do
esforco de automatizagdo, da formacdo dos operadores ou ainda pela substituicdo de
determinados processos por outros mais eficientes.
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Stock : 0 stock em excesso € a raiz de todo o problema. Os stocks apontam para a presenca de
material e de componentes retidos por um determinado periodo de tempo, dentro ou fora da

fabrica.

Movimentacdo: esta deve existir sempre, desde que o tempo ndo esteja a ser usado para

acrescentar valor ao produto ou servico. Um dos aspetos relevantes é que movimento ndo

corresponde necessariamente a trabalho.

Defeito: estes tém a ver com problemas de processos e de qualidade, a estes estdo também
associados 0s custos de inspecdo, as respostas a queixas de clientes e as repara¢fes. Quando
se verificam defeitos num posto, 0s operarios dos postos seguintes tém desperdicio de espera,
acrescentando custo e lead time ao produto. Ademais, os produtos defeituosos ou sao

retrabalhados ou acabam por ser inutilizaveis.

Para eliminar este problema, deve-se desenvolver um sistema que identifique os defeitos ou as
condicdes que os podem originar de modo a que qualquer pessoa consiga tomar uma acao
corretiva imediata. Na (Figura 6) encontram-se 0s principais problemas encontrados pelo

desperdicio.

Figura 6 - Problemas encobertos pelo desperdicio de stock (adaptado Suzaki 2010)

2.5 As 7 Ferramentas da qualidade.
2.5.1 Diagrama de Pareto

A designacédo atribuida a este diagrama deriva do nome Vilfredo Pareto, cuja atividade de
investigacdo se centrava principalmente no estudo da distribuicdo da riqueza. Essa
metodologia possui caracteristicas a rapida interpretacdo dos dados prioritarios em um dado

problema.
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A simples classificagdo dos problemas (defeitos) por categoria incentiva o supervisor a
perguntar por que ocorreu cada defeito, o que pode levar a solugdo para evita-los. O diagrama
de Pareto (Figura 7) destina-se, principalmente, a identificar os poucos problemas vitais, de
forma a concentrar esforgos na sua resolucdo. Tal como na teoria de Pareto, um reduzido

numero de defeitos tem um grande impacto no resultado final.

Em suma, no contexto do controlo da qualidade, a analise de Pareto indica quais as areas que,

quando objeto de melhoria, fornecerdo um maior beneficio com maior economia de esforco.

Para além da identificacdo dos problemas vitais sobre os quais operar, 0 papel desempenhado
por este diagrama estende-se ainda a verificacdo dos defeitos de atuacéo sobre 0s processos, a
partir da elaboracdo do diagrama de Pareto antes e depois de tomadas as agdes sobre os

mesmaos.

N TIPO DE RETORNOS

==ir=% ACUMULADA

2500 — 100%

—
—

— 50%

2000 B80%
70%
1500 B60%
50%

1000 40%
30%
500 20%

10%
o 0%

Figura 7- Diagrama de Pareto

2.5.2 Diagrama de Causa e Efeito

O diagrama de causa e efeito, também chamado diagrama de Ishikawa ou diagrama de
espinha de peixe, é utilizado para revelar fatores ou causas que contribuem para alcancar uma

data meta ou objetivo.

Apos essa identificagdo, caso surja algum problema na saida (output) final do processo,
poder-se-a investigar a sua causa analisando de frente para tras todas as atividades constantes

dos ramos do diagrama.
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Tais causas foram classificadas por Ishikawa de forma a incluirem métodos, equipamentos,

materiais, e aspetos relacionados com as pessoas.
2.5.3 Fluxograma

O fluxograma é uma técnica utilizada para registar todas as fases do processo produtivo,
permitindo uma rapida visualizacdo e entendimento, facilitando assim a sua analise. Os
simbolos utilizados em um diagrama de processos sao de significados universalmente e
aceites e cada um representa uma atividade padrdo, comum a todos 0S processos, COmo por

exemplo, transporte, receber, inspecédo, operar (Figura 8).

Figura 8 - Fluxograma

2.5.4 Folha de Verificacdo

As folhas de verificacio sdo utilizadas para registar dados de um determinado problema. E o
primeiro passo em qualquer atividade de qualidade, seja no caso de dados de rejeicdo ou de

entradas para graficos de pareto ou de causa-efeito.

A forma mais simples assumida pela folha de verificacdo ¢é a folha de contagem que serve
para calcular o numero de ocorréncias de uma listagem de situacdes, isto €, as suas
frequéncias absolutas. Esta contagem fornece informag6es que podem ser analisadas per si ou
utilizadas noutras ferramentas, como € o caso da constru¢do do diagrama de Pareto, e de

histogramas.
2.5.5 Histograma

Os histogramas (Figura9) sdo modos de visualizacdo de conjuntos de dados que permitem
comparagdes entre duas ou mais caracteristicas. E um excelente meio para visualizarmos o
processo representado pelos dados, pois, podemos constatar que as medidas variam em torno

de um valor central denominado tendéncia central.
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Figura 9 - Histograma

2.5.6 Diagrama de Dispersao

Os diagramas de dispersao sao utilizados para determinar visualmente se existe uma relacéo
entre duas variaveis: uma dependente e outra independente, fornecendo um panorama geral
das relacdes. Trata-se de diagramas de associacdo embora ndo fornecam indicacdes sobre as

causas dessas relagoes.
2.5.7 Carta de Controlo

As cartas de controlo servem para monitorizar 0s processos. Estas monitorizacdes permitem

verificar o estado de controlo estatistico dos processos: controlado ou fora de controlo.

A carta de controlo, chamada por Wheeler 1992 de carta de comportamento do processo, é
um filtro que permite detetar a existéncia de causas especiais de variagdo. Assim, possibilita
verificar a presenca de outros fatores de variagdo para além dos referentes a variagao

intrinseca inerente a concegdo do processo.
Wheeler (1992) aponta os seguintes niveis em que a carta de controlo pode ser utilizada:

= Verificagdo do cumprimento das especificacoes;

= Manutencéo dos registos de comportamento dos processos;
» Base para 0 ajustamento dos processos;

» Apoio a experiéncia;

= Carta de monitorizacdo multipla;

= Melhoria continuada do processo.
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3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Este capitulo tem como principal objetivo apresentar o Grupo Jap e a empresa onde 0 projeto
de dissertacdo foi levado a cabo (Mycarcenter). Faz-se um breve resumo da historia do grupo,
das varias empresas que o constituem, bem como se apresenta a sua missao, visdo, valores,

estrutura organizacional e os tipos de negdcios.
3.1 O Grupo Jap

O grupo Jap, como o proprio nome indica, refere-se a um conjunto de empresas portuguesas
que se dedicam sobretudo a comercializacdo de viaturas novas, usadas e seminovas, de pecas
de origem e de concorréncia, de lubrificantes e pneumaticos, a manutencdo automovel,
mecanica, aos servi¢os de aluguer de viaturas, seguros e, ainda, ao recondicionamento de

viaturas nacionais e internacionais.

Atualmente conta com uma rede de 10 empresas em todo o Pais e uma empresa Internacional,

como nos mostra a (Figura 10).
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Figura 10 - Empresas que compdem o Grupo Jap

3.2 Historial da empresa

O grupo Jap foi criado em 1904 por José Augusto Pinto na cidade de Marco de Canaveses. A
historia da empresa caracteriza-se por uma sequéncia de acontecimentos ao longo dos seus

100 anos de fundacgéo. A Tabela 1 apresenta de forma sucinta esses acontecimentos:
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Tabela 1 - Sintese da hist6ria do centenario do grupo Jap

A sede operacional do grupo Jap fica situada em Paredes (Figura 11).

Figura 11 - Sede operacional do grupo Jap
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O grupo elaborou o seu plano estratégico no sentido de ir ao encontro do cliente, apostando na
inovacdo através de projetos de melhoria continua e de gestdo controlada para um
crescimento sustentavel. Com este propdésito, o objetivo primordial do grupo é o cliente.

3.2.1 Missdo, visao e valor do Grupo Jap

A missdo do grupo é servir cada vez melhor o cliente, com permanentes ganhos de eficacia na
gestdo, na melhoria da rentabilidade que sustente o desenvolvimento do grupo e a promocao

do bem-estar do pessoal.

No concernente a visao, este € um grupo reconhecido como lider mundial sustentavel no setor
automovel, que assegura, de forma consistente. Aos seus clientes os melhores produtos,
mantendo os mais elevados niveis de servico e promovendo praticas empresariais e
ambientais responsaveis. Como valores do grupo, evidenciam-se a transparéncia, a ética, o

profissionalismo, a responsabilidade, o inconformismo e a resiliéncia.

Neste sentido, para lhe conferir sustentabilidade, o grupo internacionaliza-se em 2011
escolhendo o mercado angolano. Foi entdo criada a Automatriz, empresa apoiada nos pilares
de exceléncia de gestdo dos servigos, conseguindo-se, desta forma, uma capacidade de
resposta com qualidade muito acima da média no mercado angolano. A Automatriz fica
sediada em Angola, sendo a sua principal atividade, em parceria com o Grupo Mota-Engil (o

maior grupo de construcao civil de Portugal), o mercado automdvel.
3.2.2 Mycarcenter

O Mycarcenter € uma empresa do Grupo JAP, cuja atividade vem complementar e apoiar o
leque de servigos do Grupo. A sua atividade iniciou-se em finais de 2010, partilhando a
experiéncia e o know-how de um Grupo com mais de 100 anos no Sector Automovel.
Apostando num conceito inovador, 0 Mycarcenter pretende industrializar a area da reparacao
automovel com base em novas tecnologias e novos métodos. O Mycarcenter apoia-se em
cinco pontos fundamentais como precos baixos, orcamentos prévios, rapidez, capacidade de
tratamento de grandes volumes, qualidade de servigo proporcionada por trabalho em série e

especializacao por tarefas.
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Com o mercado do sector automdvel em bastante declive nos altimos anos, face a situacéo
econodmica do Pais, o grupo foi capaz de superar alguns entraves gracas a estratégias de gestao
e bons recursos humanos, quer no mercado de viaturas novas quer no mercado de viaturas
usadas. Em 2013, como nos mostra a evolucdo do grafico (Figura 12), a empresa faturou
1.593,175 milhdes de euros.

FACTURAGAO

1.254.000 €

930.919€

Orgamento 2013 Real 2013 Real 2012

Figura 12 - Volume de Negdcios relativa ao ano de 2013

Os principais servigos realizados pelo Mycarcenter sdo: repintura automovel, mecénica,
limpeza do automdvel e restauro de interiores. Com uma localizacdo privilegiada, o
Mycarcenter esta préximo das principais vias de comunicagdo do Norte do Pais, a 10 minutos
do Porto, a 20 minutos de Braga e a 20 minutos de Espinho. Conta ainda com uma equipa de

45 colaboradores, 62% dos quais homens e 38% mulheres (Figura 13).

COLABORADORES

B HOMENS m MULHER

Figura 13 - Namero de colaboradores
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Com uma éarea de aproximadamente 6000m2, as suas instalacBes (Figura 14,15) estdo

equipadas com equipamentos de Ultima geracao.

Figura 14 - Instalac6es Mycarcenter Figura 15 - Interior Mycarcenter

3.3 Estrutura organizacional do Mycarcenter

Na (Figura 16) é possivel verificar o organograma geral da empresa onde se podem identificar
todos os departamentos, desde o conselho administrativo, a geréncia local, os responsaveis
pelo planeamento das operac¢des/producdo, aos servigos operacionais partilhados e respetivos
responsaveis pelas vérias sec¢oes de producéo.

MYCARCENTER
CONSELHO ADMINISTRATIVO
Carlos Pinto, Diogo Pinto, Nune Pinto

GESTOR UNIDADE
JR COMERCIAL
Jodo Aido

DEPARTAMENTO PECAS GESTOR DE OPERACOES CENTRO DE GESTAO
Daniel Silva André Soares

GESTOR DE PRODUCAO GESTOR DE PRODUCAO GESTOR DE PRODUCAO
Tiago Pereira Pedro Santos A Definir

SERVICOS PARTILHADOS
OPERACIONAIS

FINANCEIRD ADMINISTRATIVO E SISTEMA URIDICO

MARKETING QUALIDADE £ CONTABILIDADE
AMBINETE

loana Furriel lodo Paulo Lapa Carlos Alberto Marisa Almeida

Tiago Ramos Formando Gongalves.
COMPRAS COTROLO DE CONTROLO DE RECURSOS HUMANOS
Diregiio GESTAD CREDITO
Diregio
Carmen Araujo Alberto Couta André Dias Marisa Almeida

Figura 16 - Organograma geral da empresa Mycarcenter

SERVICOS DE BACKOFFICE
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3.4 Tipos de negocios do Mycarcenter

O Mycarcenter possui dois tipos de negdcio, o negdcio de viaturas de ocasido (VO’s) e o

negocio de viaturas de clientes externo (VE’s).
3.4.1 Viaturas VO’s (viaturas de ocasido)

O processo inicia logo que o Departamento de Compras adquire as viaturas seminovas aos
respetivos fornecedores. De acordo com o local da compra, o tipo de viatura e o seu tamanho,
é solicitado o seu transporte, via camido, através de fornecedores contratados para o efeito.

Apds a sua chegada a empresa, as viaturas sdo descarregadas e agrupadas por lotes a fim de
serem encaminhadas para o pértico de lavagem (Figura 17) para numa fase posterior, serem

verificadas pelos responsaveis VO’s.

Figura 17 - Pértico

De seguida, as viaturas sdo dirigidas para o elevador de orcamentacdo (Figura 18) onde é feita
uma verificacdo do material obrigatorio da viatura como chaves, pasta do manual da viatura,

tapetes e outros documentos.

Figura 18 - elevador de or¢camentacéo
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Posteriormente, levanta-se a viatura no elevador e verifica-se o estado dos pneus e das jantes,
faz-se a inspecdo dos danos do veiculo e preenchem-se 0s documentos de rececdo e

acompanhamento da viatura. O documento de rececdo da viatura pode ser visto no anexo 1.

De acordo com a prioridade, as viaturas sdao dirigidas para a linha de producdo ou para o
armazem VO. Terminado o processo de repintura da viatura, é levado a cabo um controlo de
qualidade dividido em duas fases, uma primeira inspegéo, por parte do gestor de producéo
responsavel pelo turno do Mycarcenter a que se segue uma outra, por parte do responsavel do
Departamento VO. O processo termina quando o gestor logistico do departamento VO faz o

despacho das viaturas para as respetivas lojas.
3.4.2 Viaturas VE’s (viaturas externas)

Por negdcio de viaturas externas entende-se a repintura de frotas empresariais que, tendo o
contrato de renting a terminar, sdo recondicionadas e entregues as suas respetivas gestoras de

frota.

O processo de produgdo comega com a rececdo das viaturas, onde é feito o levantamento de
danos da viatura e é elaborado o seu respetivo orcamento para, posteriormente, ser
apresentado ao cliente para validacdo do servico. Uma vez concluido e adjudicado o
orcamento, é registada a informacéo relativa a reparacdo numa folha de servigo (Ordem de
Reparacdo — OR), representada na Figura 19 para que se possa dar seguimento a reparagéo,

dirigindo-se a viatura para a linha de producao.

Figura 19 - OR ordem de trabalho
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4, DESCRICAO E ANALISE DO SISTEMA PRODUTIVO

O Mycarcenter apresenta varias sec¢es de producgdo, assim neste capitulo é feito a descri¢do
das vérias sec¢bes do processo de repintura, os tipos de equipamentos e material utlizados,

posteriormente é efetuada uma andlise atual da empresa.

4.1 Descricdo das varias sec¢des do processo produtivo

O processo de producdo inicia-se com a abertura das OR, onde sdo especificados os varios
danos da viatura a reparar, e das WIPs. Em funcdo dos danos da viatura, faz-se um
planeamento das necessidades de material para cada uma delas, definindo-se, de imediato,
uma sequéncia de entrada nas linhas de producéo (Figura 20) que devem ter em conta:

= Prioridade da viatura;
= Tipo de danos;
= Cor;

» Prazo de entrega do material necessario (acessorios).

Figura 20 - Linha de producéo

4.1.1 Seccdo Mecénica (Verificacdo 120 PTS)

Apo0s a viatura se encontrar na linha de producdo, da-se inicio a verificacdo mecanica das
viaturas VO. Procede-se a verificacdo dos 120 pontos que consiste no diagndstico dos

principais componentes mecanicos da viatura como o motor, sistema de arrefecimento,
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circuito elétrico, caixa de velocidades, diferencial, transmissdes, embraiagem, direcdo,
fluidos, oleos e filtros, sistema de travagem, seguranga, jantes e pneus, carrocgaria, limpeza e
apresentagdes. Veja-se anexo Il a folha de 120 pontos, verifica-se ainda o funcionamento do
motor (fugas e estado das correias), o sistema de arrefecimento (bomba de agua, radiador,
condutas de arrefecimento e termostato), faz-se o diagndstico do circuito elétrico (estado da
bateria, alternador, motor de arranque, computador de bordo, motor de limpa para-brisas da
frente e de tras, motor dos vidros elétrico das portas, fecho central das portas, buzinas, piscas
e luzes), da embraiagem, dire¢do, componentes de seguranca (airbags, cintos de seguranca,
palas de sol, retrovisores), jantes e pneus. Se forem verificadas deficiéncias na viatura é dada
a informacdo ao Gestor de Producéo para validacdo e pedido de material. Logo que o material
seja enviado pelos fornecedores séo efetuados os respetivos trabalhos mecénicos a fim de

deixar a viatura em bom estado de funcionamento.

Posteriormente, faz-se o diagnostico funcional. Este consiste em verificar o estado do ar
condicionado, os comandos do sistema de climatizacdo, o quadrante, o painel de instrumento

e a quilometragem da viatura.

Em funcgdo da quilometragem da viatura e do plano estabelecido pela marca, € feita a reviséo
da viatura. A revisdo pode ser simples, consistindo na mudanca do éleo, dos filtros do dleo e
do habitaculo, ou completa, que compreende a mudanca do 6leo e dos filtros do dleo,

habitaculo, ar e do gaséleo.

Apos a concluséo e validacéo de todos os trabalhos, o colaborador efetua um ensaio dindmico,
utilizando o parque exterior, sempre no sentido dos ponteiros do relégio e com velocidade
moderada. O gestor de producdo faz o controlo de qualidade e direciona a viatura para a

Linha de Colisao.

Apobs a verificagdo mecanica, iniciam-se as varias etapas do processo de repintura. Para
melhor se compreender o funcionamento do Mycarcenter, apresenta-se o layout da unidade e

respetivas seccoes de producéo (Figura 21).
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Figura 21- Layout das instalagdes

4.1.2 Seccdo MA - Processo de Bate Chapa e Aplicacdo do Poliéster

O processo inicia-se quando a viatura € introduzida na linha de colisdo. A viatura é dirigida
para a seccdo MA (seccdo de bate chapa e Aplicacdo de Poliéster) onde é verificada a OR
(ordem de reparacdo), através da qual se identificam as tarefas a realizar. Verificam-se as
pecas a reparar e, de seguida, faz-se a lixagem da tinta antiga até & chapa usando uma lixadora
pneumatica com lixa P80. De seguida, endireita-se a concavidade da mossa na superficie
metalica até se conseguir alcancar uma forma préxima da original usando a maquina para
retirar mossas. Na (Figura 22) pode-se verificar esta ferramenta, trata-se de uma ferramenta
para desempenar superficies em locais de pouco acesso, sem necessidade de abrir furos na
peca, aliviando, assim, a superficie a reparar. Este processo consiste num tratamento térmico
em que o operario coloca a ferramenta na superficie a reparar e, com movimentos exteriores
da maquina, ajusta progressivamente a superficie eliminando as tensdes da peca a reparar.
Apbs a conclusdo deste processo, passa-se a lima para remover os bicos do “tira-mossas”. E
feita a lixagem da superficie a reparar usando lixadora pneumatica com lixa P80.

Figura 22 - Maquina de tira mossas
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Posteriormente faz-se a limpeza da superficie a reparar utilizando uma pistola de ar
comprimido e desengordurante. E, entdo, aplicado o poliéster, composto & base de resina
plastica seca por polimerizacdo (secagem quimica) que, quando adicionado a um endurecedor
especifico, é utilizado para cobrir superficies onde se efetuaram bate chapa, enchimento de
mossas, vincos etc. Esta mistura é feita com a betumadeira (espatula), misturando-se ambos

0S componentes para que a mistura fique terminada em cerca de trinta segundos (Figura 23).

Figura 23 - Mistura do Poliéster com endurecedor

As varias camadas de poliéster sdo aplicadas comecando-se pelos locais onde existe maior
imperfeicdo, alastrando a superficie a reparar em cada demé&o. O poliéster é dado de cima para
baixo e da esquerda para a direita na superficie a reparar, devendo ser aplicado mais alto que a
area original. No entanto, deve-se comprimir apenas um pouco mais alto, conforme evidéncia
a (Figura 24) (Nota: caso a altura fiqgue muito elevada, requerer-se-4 muito tempo e esforco
fisico para lixar o excesso de poliéster na superficie a reparar).

Poliéster

[
>

!

Peca a reparar

—

Figura 24 - Aplicacéo correta do poliéster
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Segue-se a secagem com recurso ao IRT ou pela prépria reacdo quimica, originando assim o

processo de consisténcia (Figura 25).

O IRT € um equipamento que permite a secagem mais rapida do material (poliéster e pintura)
por raios infravermelhos. Este encontra-se equipado com lampadas de infravermelhos que
permitem transmitir e distribuir melhor o calor do que outros tipos de lampadas uma vez que
tém a fungdo de aquecer a superficie de dentro para fora. Possuem ainda um controlo de
temperaturas e medidores automaticos de distancia para que se possam criar programas
autonomos de secagem. O seu braco permite deslocar o IRT e alcancar todas as zonas da
viatura. Este tipo de equipamento oferece tempos de cura bastante reduzidos entre quatro e

cinco minutos, ficando a superficie pronta para lixar.

Figura 25 - Aquecimento do poliéster com IRT

Normalmente, sem o sistema IRT, espera-se entre vinte a trinta minutos para secar o poliéster,
apos este ser aplicado. O processo de secagem torna-se mais demorado a baixas temperaturas
ou na presenca de uma humidade elevada do ar, necessitando de um maior tempo de espera.

Apbs a secagem, € feita a lixagem do poliéster com recurso a uma lixadeira circular orbital
com aspiracdo ou com um taco de lixar com aspiracdo. Estes equipamentos tém a capacidade
de extracdo de poeira, 0 que permite que operador figue menos exposto aos pos que circulam

no ar e reduz ainda o p6 na superficie das pecas da viatura.

Na primeira fase de lixagem utilizam-se lixas de grdo P150 com taco de lixa para remover o
maior excesso de poliéster. O movimento do taco é feito em todos os sentidos (de frente para
tras ou lateral). Posteriormente, repete-se o procedimento anterior mas utilizando uma lixa de
gréo P240 (com taco para lixas) com a finalidade de remover as marcas da lixa anterior e faz-
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se uma andlise da superficie a reparar com a mdo a fim de avaliar a existéncia de
imperfeicoes.

Finalmente, lixa-se a superficie com uma lixadeira circular orbital com gréo de lixa P240 até a
peca estar perfeita para passar a fase seguinte. A Tabela 2 mostra os tipos de lixa utilizada

neste processo.

Tabela 2 - Tiras utilizadas na secgdo MA
Dimensdes (mm) Aplicacao
70 x 125 80  Lixagem dachapa e poliéster
70 x 125 Lixagem do poliéster
70 x 125 Lixagem do poliéster

70 x 198 Lixagem da chapa e poliéster

70 x 198 Lixagem do poliéster
70 x 198 Lixagem do poliéster
70 x 420 Lixagem do poliéster
70 x 420 Lixagem do poliéster
70 x 420 Lixagem do poliéster
115 x 230 Lixagem da chapa e poliéster
115 x 230 Lixagem do poliéster
115 x 230 Lixagem do poliéster
150 x 230 Lixagem da chapa e poliéster
150 x 230 Lixagem do poliéster
150 x 230 Lixagem do poliéster

Dimensdes (mm) Aplicacéo
150 x 18 Lixagem da chapa e poliéster
150 x 18 Lixagem do poliéster
150 x 18 Lixagem do poliéster
150 x 18 Lixagem do poliéster
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4.1.3 Seccdo MX1 - Aplicacdo do Aparelho e Lixagem do Primario

Apo0s o processo de bate chapa e poliéster estar concluido, a viatura é dirigida para a seccao
MX1 onde é aplicado o aparelho e o primario.

O primério tem a funcdo de criar uma aderéncia 6tima sobre a chapa e entre o primario e o

aparelho. O aparelho é aplicado na reparacdo do veiculo e tem duas finalidades:

= A primeira garante um maior poder de enchimento e isolamento entre camadas
na superficie metélica a reparar;

= A segunda serve de aderéncia e protecdo ao poliéster deixando um perfeito
acabamento, evitando que aparegam orlas (abatimentos na superficie reparada)
quando se aplicam as camadas de base (pinturas) seguintes.

Verifica-se, de novo, a OR da viatura e identificam-se os trabalhos a realizar. Uma vez
identificadas as pecas a reparar, inicia-se a lixagem da superficie usando lixadora pneumatica
com lixa P320, faz-se a limpeza da superficie utilizando uma pistola de ar comprimido,
desengordurante e papel e, de seguida, procede-se ao isolamento das pecas com fita-cola e
papel, para proteger a viatura durante a pulverizacdo do aparelho. E efetuado o aquecimento
da peca com IRT a uma temperatura entre os 40 a 50°C antes de se aplicar o aparelho para

libertar a humidade da superficie da peca a reparar.

Estando a peca aquecida, aplicam-se as demaos de aparelho necessarias em escada, de fora
para dentro, utilizando uma pistola de pintura com leque aberto e pressao 2 bar. (Nota: deve
utilizar-se o leque aberto no caso de pintura exceto quando ha pequenos retoques de pintura,
em que se utiliza o leque fechado). Na (Figura 26,27,28) encontra-se representada as

operacdes para aplicacdo do aparelho.

Figura 26 - Isolamento da pega Figura 27 - Aquecimento da pega Figura 28 - Aplicacédo do aparelho
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Apbs a concluséo da aplicacdo do aparelho, é feita a lixagem da superficie para a uniformizar
usando, para o efeito, o taco de lixagem com lixa de grdo P320 ou P400 por serem gréo de
lixas menos abrasivas. De seguida, lixa-se novamente a superficie com uma lixa de grdo
menos abrasivo, P400 ou P500 para remover as marcas da lixagem anterior, de modo a que,
apos a pintura, ndo se verifiqguem riscos da lixagem. Finalmente, é feita a limpeza da peca e a
viatura é encaminhada para a sec¢do seguinte. A Tabela 4 mostra os tipos de lixa utilizada
neste processo.

Tabela 4 - Tiras utilizadas na secgdo MX1
Dimensdes (mm) Aplicacdo
70 x 125 150 Lixagemdo poliéster
70 x 125 Lixagem do aparelho
70 x 125 30  Lixagemdoaparelho

70 x 198 Lixagem do aparelho

70 x 198 Lixagem do aparelho
70 x 198 Lixagem do aparelho
115 x 320 Lixagem do aparelho
115 x 320 Lixagem do aparelho

~ Dimensbes(mm)  Grio Aplicacdo
150 x 18 Lixagem do aparelho
150 x 18 Lixagem do aparelho
150 x 18 Lixagem do aparelho
150 x 18 Lixagem do aparelho

4.1.4 Seccdo MX3 - Despolimento ou Preparagéo da Viatura

Na seccdo MX3, a viatura é colocada nos carrinhos de movimentagdo e inicia-se 0 processo
de despolimento das pecas a pintar.
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O despolimento é um processo utilizado para garantir a aderéncia entre a superficie da pintura
de origem e a superficie que vai receber a nova pintura. No caso de se verificar a presenca de
pequenas mossas do tamanho de uma moeda de um euro, ndo detetadas nas secgoes
anteriores, € feita a lixagem da zona envolvente da mossa usando lixadora pneumatica com
lixa de grao P320, faz-se a mistura de poliéster e endurecedor com a betumadeira (espéatula) e,
de seguida, misturam-se os dois componentes de modo que a mistura fique pronta a ser

aplicada (cerca de trinta segundos).

Aplicam-se pequenas camadas de poliéster na zona a reparar e, de seguida, este é seco com

recurso ao IRT, dando lugar a fase de lixagem do poliéster.

Nesta primeira fase, utiliza-se lixas de grdo P150 com taco para remover as gomas do
poliéster, em seguida é feita a lixagem com lixa de grdo P240, com a maquina pneumatica
(orbital), para remover as marcas da lixa anterior e, com a mao, faz-se uma anélise da
superficial a reparar. Finalmente, lixa-se a superficie com uma lixadeira circular orbital com
grdo de lixa P320 até a peca estar pronta para o despolimento. No caso de se verificar a
presenca de riscos na superficie da peca, é feita a lixagem com lixadeira circular orbital com
aspiracdo e grao de lixa P500.

A segunda fase consiste em passar Scotch-Brite (esfregdo verde) nas arestas da peca a reparar
e nas zonas de dificil acesso, podendo as zonas planas da peca ser despolidas utilizando a
lixadora circular com gréo de lixa P400. Faz-se a limpeza da peca e verifica-se se existe
catados. Os catados sdo pequenos poros ou picadelas que aparecem na superficie da peca apos
0 despolimento da superficie. Aplica-se o poliéster nos catados para corrigir todas as
imperfeicdes contidas na peca, de seguida faz-se a lixagem com gréo de lixas P500 para a

remog&o o poliéster dos catados.

Para finalizar o processo de despolimento, lixa-se a superficie com lixadeira circular orbital

com grdo de lixa P800 até a peca estar perfeita para ser isolada.
4.1.5 Seccdo MX3- Isolamento da Viatura

O isolamento consiste em proteger as pegas ou acessorios da viatura que ndo serdo pintadas,

evitando a sua pulverizacao (tinta).
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Terminado o processo de despolimento, a viatura é limpa (inicialmente é soprada para que se
elimine o pd, utilizando pistola de ar comprimido e tela de algoddo humedecidas), e faz-se a
limpeza exterior e interior com papel e desengordurante (Antistatic degreaser SB). De seguida
volta a limpar-se o exterior com pano (Bluemagnet) e desengordurante para eliminar
particulas de poeiras e sujidades, gorduras ou residuos existentes na superficie a pintar,

seguindo-se o isolamento da viatura com fita-cola e papel.
416 Seccdo MX4 - Pintura

Ja na estufa, € feita uma nova remoc¢do de todas as impurezas que possam ainda existir na
peca da viatura, utilizando para o efeito uma tela ndo tecida humedecida e desengordurante
para eliminar lixos, particulas de poeira, gordura, sujidade ou residuos oferecendo um

acabamento de superficie perfeito nas zonas a pintar.

O processo de pintura inicia-se com a verificagdo da referéncia (cddigo) da cor na viatura a
ser pintada, cédigo este que pode ser localizado em varias partes da viatura, de acordo com o

seu modelo e marca (Figura 29).

Figura 29 - Referencia da cor da tinta

Posteriormente, é inserida a referéncia da cor (c6digo) e a marca da viatura no software
MIXIT PRO. Este pesquisara as vérias variantes da cor na base de dados do sistema e,
consoante a cor do carro a pintar, selecionar-se-a a cor desejada para atingir o resultado
pretendido. Em caso de duvida, faz-se um teste preliminar (com lamelas de teste) para ver se a
cor é a correta, evitando assim defeitos pela incompatibilidade da cor da tinta.
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Apds uma correta escolha da cor, coloca-se o copo de medicao na balanca e adicionam-se as
quantidades de tintas (bases) no copo, misturando-as cuidadosamente. As tintas mais usadas
para pintura das viaturas sao as tintas de base aquosa e esmalte acrilico.

As tintas aquosas sdo diluidas com agua destilada e ndo permitem uma pintura no sistema
monocamada devido a falta de brilho, isto €, ap6s concluida a pintura da tinta, aplica-se o
verniz para conferir brilho a viatura. As tintas de esmalte acrilico permitem aplicacdo no
sistema bicamada (base fosca mais verniz) e uma melhor qualidade na pintura, sendo as mais

utilizadas atualmente.

O verniz (2K HS PREMIUM (Clear 420) é um produto para aplicacdo sobre as superficie de
acabamentos monocamada ou bicamada obtendo-se um nivel de brilho de acabamento na
superficie a pintar. A mistura do verniz é feita com diluente (HS HARDENER 420) e
endurecedor (REDUCER CLEAR 420),em que as quantidades variam consoante o nimero de

pecas a pintar.

Concluida a mistura da tinta (base) e do verniz, aplica-se a tinta, que confere cor a peca, em
varias camadas e seca-se com uma ponteira de ar (DRY-JET) com varios orificios para se
obter uma secagem mais rapida apds a aplicacdo das varias camadas até se obter uma cor
uniforme sobre toda a superficie. O nimero de demdos varia muito em funcédo do tipo de
preparacdo a que a viatura foi sujeita. Se a viatura for bem preparada leva menos deméos,
caso contrario requer mais demaos para cobrir as imperfeicdes nelas contidas. De seguida, é

feita aplicagéo das varias demaos do verniz.

Finalmente, a viatura é seca com POWER CURE, o que permite a secagem mais rapida da
(pintura) por raios infravermelhos entre 30 a 40 minutos, dependendo do nimero de pegas a

pintar.
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Figura 30 - Secagem da Viatura com POWER CURE na estufa

4.1.7 Seccdo MX5 - Polimento do automovel

O polimento é a antepenultima fase do processo. Nesta seccdo é retirado o isolamento da
viatura (papel e fita-cola), apds esta sair da estufa. Inicia-se a verificacdo dos defeitos de
pintura como escorridos de tinta, falta de verniz, falta de tinta, diferenca de cor, mossa
assinalada na OR, méa preparacao e lixo (sempre da esquerda para direita, a toda a volta da

viatura).

Apbs serem detetados os defeitos como lixos, escorrido, bolhas ou mau despolimento lixa-se
a superficie com uma lixadora HAMACHI HD 75 com lixas 1500 e a4gua (Liquid Iced Detailer
Spray), caso estes ndo sejam removidos utiliza-se lixa 1000). Tem lugar a primeira fase do
processo de polimento pelo tejadilho da viatura usando polidoras AEG ou RUPEES, uma
boina de espuma azul e massa de polir fina (liquid Ice Step 1). Esta massa de polir elimina as
marcas e reduz o tempo de polimento, obtendo-se um acabamento brilhante e melhores
resultado. As boinas de espuma azul e pretas utilizadas neste processo possuem uma
densidade e dureza ideais para polir e aumentar o brilho, permitido a massa entrar e fixar-se

durante o uso com nenhum ou ligeiro salpicar.

A segunda fase inicia-se com o processo de polimento pelo tejadilho da viatura usando
polidora AEG ou RUPEES, uma boina preta e massa de polir ultrafina (Liquid Ice Step 2).
Posteriormente, é feito o0 polimento da restante viatura, removem-se 0s esvoaco, tanto da
viatura como dos vidros, utilizando a boina azul e massa fina. Ap6s a conclusao, verifica-se se
existem hologramas e defeitos de polimento. Em caso de conformidade, dirige-se a viatura
para a sec¢do de montagem. Os materiais utilizados nesta se¢cdo podem ser vistos nas Figuras

abaixo.
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Figura 31 - Liquid iced step 1/2 Figura 32 - Boina de espuma Figura 33- Detailer Spray

4.1.8 Montagem da viatura

O processo tem inicio logo que a viatura termina o processo de polimento. E feita a
montagem dos componentes e ajustamento manual dos frisos, para-choque, cocas, bancos,
caves de rodas, assentos, para-brisas, borrachas da porta da mala, bem como todos os outros

componentes. Terminada esta fase, a viatura é encaminhada para a sec¢do de lavagem.
4.1.9 Seccdo de Lavagem

A lavagem é sempre a Gltima fase do processo. Assim que a viatura chega a lavagem, deve-se

verificar na OR o tipo de lavagem a efetuar.
Existem trés tipos de lavagem:

Pack 1 — Lavagem simples (exterior mais aspiracdo): consiste huma lavagem exterior da
viatura, lavagem de motor, passagem no portico (ver Fig. 17), aspiracdo geral da viatura e
limpeza de plésticos, pneus e jantes.

Pack 2 — Lavagem simples mais limpeza de estofos: consiste numa lavagem idéntica a
anterior com o acréscimo da limpeza dos estofos, com recurso a equipamento adequado como
maquina de limpeza de estofos. A limpeza do estofo e feita através da pulverizacdo uniforme
do produto (Carpet) na superficie a limpar, deixando atuar durante dez minutos,

posteriormente procede-se a sua limpeza com o equipamento adequado.
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Pack 3 — Lavagem simples mais limpeza de estofos, limpeza de teto e alcatifas: consiste nas
duas lavagens anteriores com o acréscimo da limpeza de tetos e alcatifas (neste caso, 0s

bancos deverdo retirar-se fora para uma correta limpeza das alcatifas).

No final da lavagem, a viatura é submetida a um rigoroso controlo de qualidade por parte do
Gestor de Producdo. Caso se verifiqgue alguma anomalia, esta terd que ser prontamente

corrigida, caso passe o controlo de qualidade esta €, de imediato, entregue ao cliente final.

4.2 Defeitos de repintura.

Para analisar a situacdo atual da empresa foi proposto, pelo gestor da unidade, estudarem-se
0s principais custos de ndo-qualidade, consumos de material de pintura bem como a
reorganizacdo dos postos de trabalho das véarias seccdes do processo de repintura visto que
estes defeitos tém custos avultados para a organizagéo.

Apdbs compreender toda as operagdes e sequéncias logicas do processo produtivo de repintura
automovel, procedeu-se a recolha de todos os defeitos de repintura e principais custos
associados a estes defeitos. Para a identificagdo dos principais defeitos, foi realizada uma
analise ABC relativo aos defeitos do processo de repintura (Figura 34). O anexo Il apresenta

a analise ABC bem como a curva correspondente.
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Figura 34 - Tipo de defeitos
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Na sequéncia da analise do grafico de Pareto, verificou-se que existem 19 defeitos cujo peso
dos primeiros 5 defeitos contribui para 83,94% dos retornos e acarretam um custo aos 9
meses de €30909,69.

Estes retornos respeitam a: Ma preparacdo (32,78%), queimado (15,06%), escorrido
(14,06%), falta de verniz (11,52), diferenca de cor (10,52%), tinta a descascar (2,21%), mal
pintado (1,88%), riscos (1,66%), lixos (1,66%), mossas (1,66%), manchas (1,66%), poros
(1,55%), fervidos (1,33%), falta de tinta (1,11%), sujidade (0,55%), mau isolamento (0,33%),
temperatura (0,22%), mau polimento (0,11%), picado (0,11%).

Analisados os resultados, agendou-se uma reunido com o gestor da unidade, tendo-se
decidido criar uma equipa de trabalho composta por um gestor de unidade, gestores de
producéo e responsaveis de secdo. O agrupamento dos defeitos foi feito em funcdo das vérias
seccOes do processo produtivo e decidiu-se atacar todos os assinalados a laranja visto que os
primeiros 5, do total de 19, pertencem & classe A e correspondem a 83,94% e tém um custo
associado de 25946,34€. A Tabela 6 representa o agrupamento dos defeitos das vérias

seccoes.

Tabela 6 - Agrupamento dos defeitos

SECCAO MA / MX 1/2 SECCAO MX3 SECCAO MX4 | SECCAO MX5
Riscos Sujidade - Escorrido | Queimado
Mossas Lixo ‘Falta de verniz Mal polido
Poros Picado Diferenca de cor
Mal isolamento Mal pintado
Tinta descascada Fervidos
~ Ma preparagéo Temperatura
Falta de tinta
Manchas

Assim sendo, serdo analisados os principais defeitos do processo de repintura assinalados a

laranja, partindo das causas que 0s originam e respetivas consequéncias no processo de
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repintura automovel. Apds a andlise de varias pecas, foi possivel identificar as principais

causas deste tipo de defeito.

4.2.1 Ma Preparacdo

Figura 35 - Defeito méa preparacédo

A ma preparacéo verifica-se de varias formas:

Mossas- No inicio do processo de reparacao, verificou-se que ndo era efetuada uma limpeza
inicial da peca a reparar, 0 que encobria alguns danos que s6 se tornavam visiveis depois da
aplicacdo do verniz. Paralelamente, as pecas ndo eram desengorduradas corretamente antes de

serem lixadas, pelo que a camada de poliéster ndo aderia bem formando poros ou bolhas.

Bolhas - Na superficie da pintura observaram-se pequenas bolhas soltas ou em grupo. Estas
bolhas formaram-se debaixo da camada de acabamento ou numa das camadas do substrato. A

principal causa das bolhas deve-se a humidade ou a sujidade da superficie resultado da

contaminacdo causada pelas méos do aplicador.

Riscos de lixagem - Constatou-se, muitas vezes, no inicio do processo de lixagem, que 0s

funcionarios, ao repararem as pecas, utilizavam gréo de lixa bastante abrasivo como lixas
P80, o que resultava em marcas ou riscos grossos depois de lixar o poliéster. Verificou-se,
ainda, que as zonas como Vvincos, esquinas e arestas nao eram lixadas com esfregédo verde, que

faz com que estas mesmas zona sejam visiveis apos ser pintada a pega.

Mau polimento - Durante a operacdo de lixagem, constatou-se que o sistema de aspiracdo

ndo funcionava bem, verificando-se bastante pd na superficie a reparar e, consequentemente,
0 encobrimento de danos na peca. Simultaneamente, o operador nédo tinha perfeita percecao
do estado da superficie a despolir. Durante a operacdo de polimento, as arestas e quinas eram
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danificadas devido a utilizacdo das maquinas orbitas e a falta de cuidado, o que resultava num

mau acabamento superficial da peca apds esta ser pintada.

Lombas ou irreqularidade da superficie - as lombas derivam da mé aplicacdo das camadas

de poliéster na superficie a reparar, logo, uma lixagem deficiente provoca 0 mau nivelamento
da superficie a reparar. Constatou-se ainda que muitos dos novos operarios tinham grandes
dificuldades em aplicar o betume de forma regular ou uniforme ao nivel das arestas da zona a

reparar.
4.2.2 Queimado

O queimado verifica-se na peca quando o polimento é excessivo e leva a remocéo total ou

parcial do verniz, ficando a base (tinta) exposta (ver Figura 36).

Figura 36 - Defeito queimado

No seguimento da analise deste processo, verificamos que existia uma pressdo muito forte
sobre a maquina de polir na superficie a despolir, a0 mesmo tempo que as boinas para o
polimento se encontravam gastas (sujas) e desniveladas. Verificou-se ainda que durante o

processo de polimento a velocidade das maquinas era excessiva.
4.2.3 Escorrido

A aderéncia do verniz é bem definida na superficie da pega pintada, em formas de linha
onduladas ou salientes pouco profundas, normalmente localizadas nas superficies verticais
(Figura 37).
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Figura 37 - Defeito escorrido

Ao efetuar-se o diagnostico deste defeito, foi possivel verificar que o0 mesmo ocorria devido a
demasiada carga na aplicacdo da base ou verniz. Constatou-se também que, muitas das vezes,
a temperatura da estufa, no ato da aplicacdo da base (tinta) ou verniz, era demasiado baixa.
Verificou-se ainda que este defeitos ocorriam devido a viscosidade incorreta da tinta, bem

como a utilizacdo de um diluente de méa qualidade ou a aplicacdo do verniz muito préximo da
superficie a pintar.

4.2.4 Diferenca de Cor

A cor aplicada difere da original e, em consequéncia, verifica-se uma diferenca do tom entre a
peca pintada e as restantes pecas do veiculo (Figura 38).

Figura 38 - Defeito diferenga de cor

As principais causas da diferenca de cor nas viaturas apOs estas serem pintadas sao
normalmente resultado da utilizacdo de uma variante ou uma referéncia (férmula) da cor
errada, de uma relacdo da mistura incorreta, da viscosidade da aplicacéo errada, da incorreta
referéncia da cor ou variante ao selecionar o codigo de cor, da ndo efetuacéo do teste da cor
com uma placa de mostra, do ndo seguimento, com exatidao, da férmula da mistura, da

inexisténcia de catdlogos de cor suficientes ou de pressdo excessiva da pistola na
pulverizagéo.
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4.2.5 Falta de verniz

A falta de verniz deve-se, maioritariamente, a falta de visibilidade (luz) na estufa. Muita das
vezes 0 pintor observa a pega pintada e julga que esta esta perfeita, s6 depois de mudar de

posicdo e a verificar em diferentes angulos é que constata a falta de verniz.

Concluiu-se que a visibilidade na estufa é bastante reduzida porque so existem lampadas em

cada um dos lados superiores da estufa, pelo que falta luminosidade na sua parte inferior.

4.3 Falta de controlo do consumo de material

Para analisar os principais consumos na se¢do de pintura, foi necessario dividi-los em duas
partes:

= Consumo de material de pintura;

= Consumo de material de isolamento.

Assim, procedeu-se a recolha de toda a informacdo e realizou-se analise ABC na seccdo dos
consumos de pintura, apresentando a Tabela n°® 7 o resultado da analise ABC para 0s

consumos de pintura:

Tabela 7 - Analise ABC pintura

A

19 69.363,69¢€ 80,05%
13 8.934,41€ 90,36% B
63 8.348,97€ 100%

Total: 95 68,647,07 € 100%

Relativamente ao consumo de material de pintura, foi possivel concluir que dos primeiros 95
produtos diferentes, 19 pertencem a classe A, 0 que corresponde a 80,05% do consumo da
producédo anual. Seguem-se 13 produtos pertencente a classe B, correspondentes a 10,31% do
valor do consumo anual. Finalmente registam-se 63 produtos pertencentes a classe C e que
representam 9,64 % do consumo anual. Assim, acabaram por ser selecionados as tintas
(bases) e o verniz, por corresponderem a 80,05% da producéo.
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Por fim, a analise dos consumos de material de isolamento permitiu concluir que, de 13
produtos diferentes, 6 pertencem a classe A, correspondendo a 78,78%, 1 a classe B,
correspondendo a 7,81% e 6 a classe C, correspondendo a 13,41 % do consumo.

Dos consumiveis de material de isolamento, escolheu-se 0 papel de pintura que corresponde a
28,41% do consumo anual. No anexo Il podem observar-se detalhadamente os resultados da

analise ABC para os consumiveis de pinturas e material de isolamento.

Apos anélise ABC dos consumos de material de pintura, fez-se o levantamento dos contextos
onde as tintas e os vernizes eram aplicados. Verificou-se que, no momento de preparacdo das
tintas e vernizes, o0 operario preparava quantidades superiores as requeridas pelas pecas a
pintar, o que resultava em grandes quantidades de tintas e vernizes que restavam da pintura

apos a peca ser pintada por completo.

Apos verificacdo dos caixotes de lixo, constatou-se que havia grande desperdicio de tintas e
vernizes (Figura 39), pelo que ndo existia nenhum reaproveitamento ou medida de

reaproveitamento das mesmas.

Figura 39 - desperdicio de tintas e verniz

No que se refere aos consumos de material de isolamento, verificou-se que apds a viatura sair
da estufa (Figura 40), o operario remove o isolamento desta e da inicio ao processo de
polimento. A este respeito, verificou-se que muito papel em bom estado era deitado ao lixo.
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Figura 40 - Viatura com isolamento

4.4 Ma organizacdo dos postos de trabalho.

Para além dos problemas propostos pelo gestor de producdo foram diagnosticados outros

abaixo descritos:
4.4.1 Seccéo de lavagem

Constatou-se que existia uma bancada (improvisada) com pneus, para colocar os produtos de
limpeza da viatura. Nao havia um local especifico para cada equipamento de limpeza como:
maquinas de lavar estofos, secador de estofos, maquina de limpar o chdo, aspirador etc.
Paralelamente, os produtos de limpeza ndo se encontravam especificados, o que aumentava o

tempo de procura para os operadores mais recentes.
4.4.2 Seccdo mecanica.

Verificou-se que o posto de trabalho se encontrava totalmente sujo e desarrumado. Esta
situacdo originava desaparecimento material (ferramentas). Verificou-se ainda que o lixo era
deitado ao chdo e que as matérias retirados da viatura para revisao (filtros de Oleo,
equipamento de recolha de éleo, entre outros) ndo eram colocados nos seus devidos locais.

4.4.3 Seccéo de rececdo de material

Nesta seccao verificou-se um excesso de pneus retirados das viaturas colocadas nesta zona.
Constatou-se ainda que, apdés descarga do material, este era colocado no chdao de forma
desorganizada, sem separacdo, 0 que acarretava longos periodos de tempo a procura do
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material especifico. Concluiu-se, ainda, que quando a acarinha do transporte de material
chegava ndo havia espaco suficiente para descarga devido ao excesso de material, pneus e

equipamentos colocados nesta mesma secgéao.
444 Seccdo MA

Verificou-se que as lixas nas prateleiras ndo tinham especificacdo e que o poliéster e a fibra
bem como as demais ferramentas utilizadas nesta secdo se encontravam totalmente
desorganizados. Ainda nesta seccdo, constatou-se que, ap6s o término do processo de
aplicacdo de poliéster, as viaturas eram encaminhadas para a sec¢cdo MX1 com bastante po e

sem limpeza da viatura, o que contribuia para o encobrimento dos defeitos.

Nestas duas seccdes verificou-se que ndo existam guias de lixagem (preto e laranja).
Verificou-se, igualmente, 0 uso de pratos duros e maquinas de drbita 5 na seccdo MX3 e de
maquinas de orbita 3 e pratos macios na seccdo MA, o que provocava defeitos e movimentos
de orbitas maiores na sec¢do de despolimento bem como marcas de lixas, devido a utilizacao

de pratos duros.
4.4.5 Seccédo de pneus e material a enviar ao estofador

Nesta seccdo verificou-se que os pneus bem como o material a enviar ao estofador estavam
colocados no chédo e desorganizados, encontrando-se alguns dos pneus deteriorados devido a
humidade. Conclui-se, ainda, que o operador despendia demasiado tempo a procura de pneus

especificos devido a falta de organizacdo e de normalizagdo dos pneus.
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5. PROPOSTAS DE MELHORIA

No presente capitulo sdo descritas e demostradas as propostas de melhoria para colmatar

alguns dos problemas mencionados no capitulo anterior.
5.1 Prevencao dos defeitos de pintura

Para evitar que estes tipos de defeito voltem a ter lugar, foram criadas instrugdes de trabalho
em todas as sec¢des do processo produtivo e ministrada formacéo adequada aos colaboradores

alertando para:
5.1.1 MaPreparagéo

Antes de iniciar o processo, deve-se fazer uma limpeza inicial nas superficies a reparar,
desengordurando-as profundamente. Deve-se evitar lixas de grdo muito grosso como lixa
(P80) recorrendo ao grdo de lixa recomendado tanto para lixar o poliéster como para 0s
lugares de transicdo. Deve-se, ainda, ter em atengdo as zonas mais sensiveis como vincos das

portas, guarda-lamas, beiras das portas e partes onde a maquina ndo apoia uniformemente.

Nos locais referidos € aconselhavel utilizar lixas finas aplicadas manualmente (P800, esponjas

superfinas ou esfregdo verde (scotch — brite)).

Deve-se lixar a zona circundante da reparacdo num amplo circulo de transi¢do até a pintura
original; em seguida, aplicam-se as lixas de acordo com a ordem de gréo de lixa adequado;
por fim, e para uma lixagem mais fina, usa-se uma lixa que permita perceber as

irregularidades da superficie, o que contribuira para um maior equilibrio da superficie.
5.1.2 Queimado

Para impedir este tipo de defeitos foi necessario regular a velocidade da polidora a presséo
minima, recomendar a utilizacdo de grdo de lixas especificos para cada operacgéo, verificar
sempre se 0S panos ou boinas para polimento sdo suaves e se encontram limpos e sem

desgaste.

5.1.3 Escorrido
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Para evitar este tipo de defeito deve-se limpar e desengordurar a viatura a fundo, assegurando
que a tinta estad bem misturada e a viscosidade ¢ a correta. Antes de se iniciar a pintura, deve-
se confirmar a temperatura no painel da estufa (verificar se esta a 20°C), para que, no
momento de cada aplicacdo das varias deméos de tinta (base) e verniz, de cima para baixo,
este seque (evapora) em cada demédo da aplicacdo, evitando o escorrimento da tinta ou do

verniz.

Confirmar sempre, antes de aplicacdo da tinta ou verniz, a pressdo deste e da base e se a

pistola esta limpa e o leque aberto.
5.1.4 Diferenca de cor

Atendendo ao numero de defeitos e respetivos custos, foi proposto a empresa que esta
adquirisse um espetrofotdbmetro que tem a funcdo de introduzir os dados referentes a cada
uma das medicOes efetuadas na viatura a pintar. Este equipamento apresenta um grau de éxito
superior a 95 % em relacdo a cor que se pretende pintar, porquanto efetua corretamente a sua

leitura.

Com aquisicdo deste equipamento estimar-se-ia uma reducdo significativa destes defeitos,
uma vez que o custo do equipamento ronda os 2000 euros, amortizados em 6 meses, num
valor mensal de 334 euros, sendo que o custo de diferenca de cor analisado ronda os 3251

euros.

No inicio do processo de preparacao das tintas (base) deve-se selecionar a cor ou as variantes
de acordo com a referéncia (codigo) da respetiva viatura. De seguida, misturam-se 0s
componentes, como mencionado nas fichas técnicas, sem alterar a relagdo de mistura da cor e
tendo em atengdo as proporgOes de mistura recomendadas pelo programa (software) de
pintura. No caso de cores dificeis, deve-se proceder primeiro a um teste, pintando uma placa
de amostra para comprovar a cor em relacdo a viatura a pintar, tanto em diferentes angulos

como luminosidades varias.

Para que este tipo de defeito ndo volte acontecer devem-se lixar as partes a reparar com
lixadeira pneumatica orbital utilizando lixa P500 ou P800, misturar de novo a tinta e, se

necessario, comparar a cor com a da viatura.

5.1.5 Falta de verniz
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Apbs a analise deste defeito, constatou-se que os pintores dos trés turnos se queixavam da
falta de iluminacédo na estufa. Foi proposto ao gestor da empresa a colocacao de lampadas nos

quatro cantos inferior da mesma.
5.1.6 Formacéao

Face aos defeitos verificados, a empresa iniciou um ciclo de formacédo (Figura 41) com os
técnicos das marcas utilizadas pela empresa, que estendeu a todos os seus colaboradores. Foi
feita uma exposigdo dos principais defeitos (erros) cometidos em cada posto de trabalho, de
forma a que o formando compreendesse a necessidade de formacdo em cada posto de
trabalho.

A formacéo foi especifica para cada seccdo e nela descreveram-se 0S passos necessarios para
cada operacdo bem como os pontos mais relevantes no tocante a qualidade e aos defeitos do
processo de lixagem, a pintura, a aplicacdo do aparelho e a preparacdo, entre outros.

Figura 41 - Formag&o dos funcionarios nas seccdes MA, MX1/2/3/4/5 e pintura

Explicou-se a importancia da operacdo e o que acontece se esta ndo for desempenhada
corretamente, designadamente quanto ao uso de lixas como as P80, que usam um grao
bastante abrasivo. Foi ainda exposto como aplicar o primario e a melhor forma de pintar uma
viatura, os procedimentos foram apresentados lentamente de forma que todos os formandos 0s

assimilassem convenientemente (Figura 42).
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Figura 42 - Formag&o dos funcionarios sec¢do de polimento

5.1.7 Execucdo da operacao pelo formando

Depois do formador realizar os respetivos exemplos, deu-se a oportunidade a cada
colaborador de executar as suas operacGes em cada seccdo a um ritmo que lhe fosse
confortavel. A medida que os formandos executavam as operacdes, explicou-se a diferenca
entre os procedimentos errados que os formandos cometiam e 0s que deveriam ser seguidos
designadamente: ma lixagem do poliéster; uso excessivo da lixa P80; riscos na superficie da
peca devido ao uso excessivo ou méa escolha do tipo de lixa; ma aplicacdo do primario;
pressao inadequada ou ma abertura do leque da pistola; ndo uso do esfregdo verde nas quinas
no processo de preparacdo da viatura e uso incorreto da maquina pneumatica nas beiras e

locais de pouco acesso.
5.1.8 Standard Work (Instrucdes de trabalho)

Devido ao elevado numero de defeitos verificados na analise ABC, relativamente a repintura,
houve necessidade de criar uma solucdo para evitar que estes mesmos defeitos ndo se
repetissem no futuro. Apds reunido com o Gestor da Unidade estipulou-se a criagcdo de um
conjunto de instrugdes de trabalho para todas as sec¢des de producdo de forma a normalizar o

trabalho efetuado pelos 3 turnos.

Neste sentido, as Instrugdes de trabalho foram redigidas de forma simples e visivel para que
todos os colaboradores as conseguissem assimilar e aplicar nas operacGes do seu dia-a-dia.
Né&o foi necessario medir o tempo de ciclo nem o wip pois 0 que interessava a empresa eram

0s procedimentos das operacdes e os defeitos de producéo.
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Com a implementacdo das instrucbes de trabalho todos os colaboradores conseguiram
compreender os métodos de trabalho pelo que, de imediato se verificaram algumas melhorias,
nomeadamente na capacidade de realizagdo das tarefas; delineamento dos objetivos do
trabalho; facilitacdo no treinamento dos novos operadores; melhoria e consolidacdo da
seguranca no trabalho; reducdo da variabilidade de um mesmo operador e entre diferentes

operadores e estabelecimento de uma base inicial para atividades de melhoria dos processos.

Em suma, as instrugdes de trabalho sdo uma ferramenta que contribui para uma melhoria

significativa tanto da produtividade como da qualidade.

Na parede de cada secc¢do foi afixado uma instrugdo de trabalho com as respetivas sequéncias
de operacgdes, conforme nos mostra a Figura 43. Todas as instrucdes de trabalho podem ser

observadas no Anexo V.

Figura 43 - Instrucdes de trabalho nas vérias seccoes

5.2 Melhoria do controlo do consumo de material
Nesta seccdo procedeu-se ao reaproveitamento das tintas e do verniz da seguinte forma:

O verniz da pintura dos automdveis preparados em excesso foi reaproveitado para pintar as
jantes das viaturas (Figura 45), isto fez com que se aumentasse a qualidade da pintura das

jantes uma vez que as jantes, no passado, eram pintadas com spray.

Com esta pequena melhoria foi possivel reduzir os consumos destes material, logo de
desperdicios, verificando-se um aumento na qualidade final do servigo.
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Figura 44 - Jantes pintada com tinta (base) Figura 45 - Jantes pintada com verniz

As tintas preparadas em excesso para serem aplicadas na estufa foram recondicionadas no
laboratério de tintas em copos de pintura (Figura 46), com as respetivas referéncias de cor,
para serem reaproveitamento posterior, uma vez que, ao ritmo a que as viaturas sdo pintadas,

é possivel garantir que séo utilizadas sem que haja degradacéo.

Figura 46 - Reaproveitamento dos restos de tinta na sec¢do de pintura

Na seccédo de pintura, foi feito o reaproveitamento do papel das viaturas que saiam da estufa,
sendo reutilizado na sec¢do de aplicag@o do aparelho conforme mostra a (Figura 47).

Figura 47 - Reaproveitamento do papel da viatura
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5.3 Melhoria da organizagao dos postos de trabalho

Numa primeira fase, foi feito o diagnostico das vérias sec¢des de trabalho tendo-se verificado
que as sec¢des de lavagem, mecanica, bate chapa e poliéster (MA) e rececdo de matérias eram
as mais criticas em termos de organizacdo e arrumacdo do posto de trabalho. Para evitar
desperdicio de tempo associado a deslocacbes desnecessarias, foi decidido implementar

nestas seccgdes 0s 5S.

O Gestor de Unidade convocou uma reunido com todos os colaboradores a fim de explicar a
finalidade da metodologia dos 5S, a sua utilidade, os beneficios da sua aplicacdo na empresa e

0S passos a seguir para a sua implementacédo (Figura 48).

Figura 48 - Reunido da apresentagdo da metodologia 5S

Uma boa arrumacéo e organizacdo do posto de trabalho resulta da implementacéo de regras
que permitem encontrar as ferramentas ou matérias necessarios as operacgOes, evitando

desperdicios de tempo e um maior controlo visual.

A principal finalidade desta reunido foi a integracdo de todos os colaboradores na aplicacéo
desta técnica. Apds a reunido, iniciou-se a implementacdo dos 5S nos varios postos de
trabalho. A Tabela 8 apresenta as respetivas etapas dos 5S implementados nas respetivas

seccoes.
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Tabela 8 - Etapas para implementacéo dos 5S

ETAPAS ATIVIDADES

Identificar os itens que ndo Sa0 necessarios
para cada seccdo, anexando-lhes uma
etiqueta;

Remover o0s equipamentos que ndo Sao
Arrumacao necessarios para cada secgao;

Determinar os destinos dos equipamentos e
itens ndo utilizados em cada seccéo;

Definir o melhor local para guardar os
equipamentos e material.

Identificar os matérias e equipamentos com
Por em ordem etiquetas para que possam ser encontrados
por qualquer pessoa.

Limpar as vérias sec¢des de trabalho;

Criar procedimentos de limpeza diaria, de
Limpeza modo a ma_nter as secgbes de trabalho
arrumadas e livres de lixo;

Formalizar regras e definir normas de
limpeza.

Definir uma norma geral de arrumagéo e
limpeza para o posto de trabalho.

Normalizacéo o . . .
¢ Identificar as ajudas visuais e procedimentos,

normas de arrumagdo e limpeza que
resultem.

Criar uma disciplina para os 5S de modo a
assegurar a continuidade das ac0es
implementadas;

Formagéo : : o :
¢ Explicar a importancia do cumprimento dos

padrdes, por meio do reconhecimento nos
casos implementados nas varias sec¢des e da
acao corretiva nas situacdes de desvio.

5.3.1 5S Seccédo de Lavagem

Depois de feito o diagndstico, verificou-se que existia uma bancada (improvisada) com pneus
para colocar os produtos de limpeza do automovel, ndo existindo um local especifico para
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cada equipamento de limpeza como: maquina de lavar estofos, secador de estofos, maquina
de limpar o chdo, aspirador etc. Paralelamente, os produtos de limpeza ndo se encontravam

especificados (Figura 49).

Figura 49 - Implementagdo5S seccdo lavagem antes

Figura 50 - Implementagdo 5S secg¢do lavagem depois

Como revela a Figura 51, os equipamentos estavam totalmente desorganizados pelo que se
procurou organizar esta seccdo de modo a tornd-la mais funcional, definindo-se regras de
arrumacgdo que permitissem encontrar imediatamente 0s equipamentos e as ferramentas

necessarias para as diversas operacoes.

Figura 51 - 5s sec¢do lavagem antes
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Foi criado um local especifico para cada equipamento, identificando-o com a designacéo

adequada (Figura 52).

Figura 52 - 5S lavagem depois

Nesta seccdo, foi feita a atualizacdo dos tempos dos diferentes tipos de lavagem, ja que 0s
constantes na base de dados da empresa se encontravam totalmente desatualizados e confusos.
Os dados atualizados da sec¢do de lavagem podem ser vistos no anexo V.

5.3.2 5S Sec¢do Mecanica

Nesta seccdo, verificou-se que o posto de trabalho (Figura 53) se encontrava completamente
sujo e desarrumado, as caixas dos materiais para a manutencdo das viaturas, apds serem
utilizadas, eram atiradas ao chdo, o espaco para a deslocacdo dos operarios afigurava-se
bastante reduzido e os carros de ferramentas ndo se encontravam nos locais especificos, o que
originava o desaparecimento de material (ferramentas). Assim, a procura das ferramentas

tornava-se um processo bastante moroso.

Tendo em conta o estado desta seccdo, foram implementados os 5S para facilitar o acesso as
ferramentas e ao equipamento, tanto para os operadores como para 0s Gestores de Producéo,
aumentado, assim, o tempo de agregacdo de valor dos produtos e registando-se uma melhoria
do lead time (Figura 54).
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Figura 54 - 5S seccdo mecanica depois

5.3.3 5S Seccdo de Rececédo de Material

Nesta seccdo, foi agrupado o material por tipo ou por tamanho, de modo a todos terem fécil
acesso ao mesmo. Foi encomendada uma estante onde foram agrupados os materiais para
manutencdo dos Varios tipos de viaturas como tipos de calgos, tipo filtro de dleo, filtros de
habitaculo, escovas, retrovisores, lampadas, cocas, caves de rodas, frisos, farolins, etc. Foram
ainda colocados nomes especificos em cada caixa para cada tipo de material e feia uma lista
para controlar o material em stock.

Com estas melhorias tanto na arrumagdo como na organizagdo deste espaco, conseguiu-se

desimpedir a area circundante da secgdo de rececdo de material (Figura 56).
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Figura 56 - 5S rececdo de material depois

Para organizar melhor o espago foram criadas duas zonas:

e Material a enviar para o estofador;
e Material recebido do estofador;

Com esta pequena modificacdo, evitou-se que a carrinha do transportador tivesse de ficar
estacionada na zona de passagem das viaturas podendo causar perdas de tempo a producéo
(Figura 57).

Figura 57 - 5S envio e rececdo de material
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5.3.4 5S Seccdo Bate chapa e Aplicacao do Poliéster.

Conforme referido anteriormente, as viaturas eram conduzidas de uma sec¢do para outra
ainda com bastante po. Para evitar este procedimento, os funcionarios foram alertados sobre
as consequéncias do encobrimento pelo pé e dos beneficios que a limpeza conveniente das

viaturas acarretava.

As maquinas de oOrbita trés (3) e pratos macios ou moles foram deslocadas para a sec¢do de
polimento visto terem movimentos de Orbita circular bastante pequenos e as de orbita 5 e
pratos duros para a de chapa e aplicacdo de poliéster, devido a érbita circular ser bastante

grande.

Foi proposto ao gestor de producdo que adquirisse guias de lixagem para orientar oS

operadores mais recentes na lixagem do corte de poliéster conforme mostra a (Figura 58).

Figura 58 - Guias de lixagem

Nesta seccdo, conforme mostra a (Figura 59) verificou-se que as lixas ndo possuiam
especificacdo e que o poliéster e a fibra estavam totalmente desorganizados, bem como as
demais ferramentas utilizadas nesta secgéo.
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A) Antes B) Depois

Figura 59 - implementacao dos 5S sec¢cdo MA Figura 60 - implementacéo dos 5S sec¢do MA

5.3.5 5S Seccdo de pneus e material a enviar ao estofador

Foi fabricada uma estante e uma mesa para colocar os pneus e o material a enviar para o
estofador, devido ao estado em que tanto os pneus como 0s demais materiais se encontravam
(Figura 61 A).

Os pneus foram organizados consoante a marca, medida e tamanho. O material foi colocado
na mesa e identificado com fita cola a par das respetivas matriculas, para que quando a viatura

chegasse ndo houvesse perda de tempo na procura do material de cada uma delas. Estas

pequenas melhorias permitiram reduzir drasticamente o tempo de procura (Figura 61 B).

- - “‘ '
[

A) Antes B) Depois

Figura 61 - Reorganizacao sec¢do dos pneus e material a enviar ao estofador
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6. ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo faz-se uma anéalise de todos os resultados alcangados com a implementacao das
propostas apresentadas no capitulo anterior. As propostas implementadas foram a prevencéo
dos defeitos de pintura, melhoria do controlo do consumo de material, melhoria da
organizagao dos postos de trabalho, assim como a criagao de instrucdes de trabalho em todas

as seccOes do processo produtivo.
6.1.1 Defeitos do processo de repintura

A proposta apresentada na sec¢do 5.1, relativa a prevencdo dos defeitos de pintura permitiu

concluir o seguinte:

Média do Custo
3434€ 2949¢€ 485€
mensal
Nos 4 meses 13736€ 11796€ 1940€

Com a implementacdo desta proposta, os defeitos de pinturas mensais foram reduzidos em
média de 100 para 85, 0 que corresponde a 15 pecas por més. Obteve-se uma reducdo nos

custos associados a estes defeitos de 1940 € nos quatro primeiros meses da implementacao.

Foi possivel atingir estes resultados gracgas a colaboragdo dos operérios e a implementagéo das

instrucGes de trabalho em todas as sec¢des bem como a formacao adquirida pelos operarios.
6.1.2 Melhoria do controlo do consumo de material

Um dos problemas encontrados nesta sec¢do foi o desperdicio de matérias em termos de tinta
e de verniz. Com o reaproveitamento do verniz para pintar as jantes das viaturas, e 0 das

tintas, que ap6s pintura dos veiculos, conseguiu-se uma reducdo de 617 euros més.

Média mensal 3610€ 2993 € 617€ 17%
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Um dos problemas encontrados na sec¢do de polimento foi o desperdicio de consumiveis,
particularmente de papel de isolamento. Com o reaproveitamento do papel desta seccdo na
seccdo de aplicacdo do priméario ndo se conseguiu uma reducdo significativa devido ao
aumento do numero de viaturas preparadas ja que quantas mais viaturas fossem preparadas

mais papel seria gasto.
6.1.3 Melhoria da organizacéo dos postos de trabalho

Com a implementagdo dos 5S nas varias sec¢des conseguiu-se eliminar o excesso de material
nestes locais bem como a libertacdo de espaco na sec¢do de rececdo de material, mecénica e
seccao de pneus e material a enviar ao estofador em 85%, 0 que proporcionou uma reducao de
cansaco na procura de ferramentas e equipamentos, além de se verificar uma melhoria na

comunicagdo e maior produtividade.

A busca e 0 acesso a informacdes importantes para a realizacdo das operacfes também foram
otimizadas e disponibilizadas de maneira ordenada, respeitando a regra FIFO, por meio de
frascos colocados na estante (sec¢do de lavagem) e de bancadas mdveis de ferramentas

posicionadas préximo dos operadores (sec¢do de mecanica).

Tais agdes de organizacdo, limpeza, ordenacdo e padronizacdo do posto de trabalho criaram
uma melhor gestdo visual das areas produtivas e contribuiram para consolida¢do de um fluxo
mais rapido e continuo, com ganhos expressivos de produtividade e reducdo dos desperdicios
de movimentacdo na procura de matérias-primas, equipamentos, documentos, ferramentas e
informagdes por parte de todos os colaboradores. Minimizou-se, ainda, a possibilidade de
retrabalho nestas sec¢des, registando-se um decrescimento no trabalho fisico. Ndo obstante,
ndo bastou organizar o posto de trabalho, foi igualmente necessario formalizar regras e definir

normas.

Assim, o responsavel pelas limpezas tem a obrigacdo de cumprir o plano de limpezas da
fabrica, sendo estabelecido que a colaboradora efetuara as mesmas fora do seu horario normal
de producdo em até 1 hora extra. Apds cada limpeza, esta devera registar e assinar a folha de
controlo presente na seccdo da lavagem. O plano diario de limpeza passou a estipular que
todas segundas-feiras sera efetuada a limpeza da sec¢do MA, da seccdo Mecénica e dos WCs;
todas as tercas, das sec¢cdes MX1, MX2, MX3 e da Cantina; todas as quartas da seccdo MX5;
todas as quintas da seccdo MA e Cantina e todas as sextas a das seccdo MX1, MX2, MX3,
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Escritorio e zona Exterior. O anexo VI apresenta as respetivas folhas de registo de limpeza

correspondente.

O plano de limpeza em vigor em toda empresa e a colaboragdo de todos os operadores
facilitaram a aplicacdo desta metodologia e 0 cumprimento e respeito das regras estabelecidas

nas varias sec¢des da mesma, evitando o regresso dos velhos habitos.
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7. CONCLUSOES

Neste capitulo sdo apresentadas as conclusdes referentes ao trabalho realizado na empresa
Mycarcenter bem como sdo sugeridas algumas propostas de melhoria a serem implementadas

como trabalho futuro.
7.1 Consideracg6es Finais

Apbs a conclusao deste projeto de dissertacdo de Mestrado em Engenharia Industrial pode-se
afirmar que os objetivos inicialmente propostos para a melhoria do processo produtivo de

uma linha de repintura automdvel foram alcangados.

Numa primeira fase, foi necessario entender todo o processo produtivo das varias seccles
assim como a verificacdo ou clarificacdo de praticas e procedimentos realizados por

operadores de cada uma delas.

Apo6s compreender e estar a par de todas as operacdes e sequéncias das varias seccoes,
procedeu-se a recolha de todos os dados sobre os principais defeitos e suas causas bem como
dos principais consumos de material. Relativamente a analise dos dados dos defeitos, as
principais causas que se verificaram foram mossas, bolhas, riscos de lixagem, mau
despolimento, lombas/irregularidades da superficie, falta verniz, escorridos, excesso de
aplicacdo verniz, tempo de secagem entre deméos, pressdo de aplicacdo, preparacdo da base,
falta de iluminagdo e inexperiéncia do operador. Em relagdo ao controlo dos materiais, foi
possivel verificar que existia um elevado consumo de tintas (base), verniz e um desperdicio
de papel, verificou-se ainda, que existiam varios problemas de organizacdo dos postos de
trabalho.

Posteriormente, avangou-se com as propostas de melhoria para os problemas encontrados,
com as propostas implementadas, conseguiu-se reduzir os defeitos de repintura de 15 pecas
mensais e obteve-se uma reducdo nos custos associados a estes defeitos de 1940 € nos quatro
primeiros meses da implementacdo, esta reducdo deve-se principalmente a formacéo a
ministrada aos operadores e das instrucbes de trabalho elaboradas de forma simples e
percetivel, acompanhado a descricdo de cada operacdo com fotos de modo a auxiliar a
compreensdo das respetivas operagdes no seu dia-a-dia. Em rela¢éo ao controlo dos materiais

de pintura, conseguiu-se uma reducdo de 2468 € nos quatro primeiros meses.
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No que concerne a melhoria da organizagdo dos postos de trabalho, com a implementacéo da
metodologia 5S nas varias sec¢fes permitiu eliminar o excesso de material nestes locais bem
como a libertacdo de espacgo ocupado na sec¢éo de rececdo de material, mecénica, e seccao de
pneus e material a enviar ao estofador em 85%. Estas acfes de organizacdo, limpeza,

ordenacdo e padronizacdo do posto de trabalho criaram uma melhor gestéo visual.

E importante destacar que a participacio de todos colaboradores bem como a gestdo de topo

foi fulcral para se alcangarem os persentes resultados.
7.2 Trabalho futuro

Para trabalho futuro propde-se uma andlise detalhada da secdo de despolimento visto que é
uma das areas que regista um elevado consumo de lixas. Também se constatou, aqui, que um
dos grandes problemas deste elevado consumo deriva do facto de grande parte dos operarios
desconhecerem quando uma lixa se encontra completamente gasta, ndo havendo métodos

alternativos para a reducao destes consumos.

Assim, para minimizar os consumos de lixas e custos associados prop&e-se que seja realizado
um estudo abrangente que permita o apuramento das causas, criando, em simultaneo,

parametros que conduzam a uma maior eficacia no seu uso.
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ANEXO | — FOLHA DE RECECAO E ACOMPANHAMENTO DA VIATURA.

RECEPGAO E
ACOMPANHAMENTO GRUPO
DE VIATURAS

Criamos Relagoes

[ vata Recepcao: 1/ ]-1— . UMPEZA

IIhsrgn Superioe E2q. | | Pilar A" DAL
Embeladeira Esq. | Guardalamas Frents Drt. ‘

Painel Trks Es. , Tejactino
Tampa da Mals lnmmm ’

ununmuou Freste £5q. | Jartey/Tamptes 0. Trds.

Lingpeza do Tectos/Alcatda

Responsdwel Recopgio Secret. Comarcial

[Lr e oo Parkideeia Guibottidr: |

Figura 62 - Folha de rececéo e acompanhamento da viatura
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ANEXO Il — FOLHA DOS 120 PONTOS

CPA - Controlo de Qualidade 120 Pontos VO's

Marca Matr. CPA Data verificagio

Modelo Km's Produtivo

Pis DESIGNACAD Visto Pis DE SIGNACAD |Visto
MOTOR SISTEMA DE TRAVAGEM

Prestacdes do motor

£9|Eficacia da travagem

60|ABS (se aplicavel)

1
2|Estanguecidade do motor (fugas de dleo)
3|Caorreias do motor

61|Sistema servo-freio

SISTEMA DE ARREFECIMENTO

62| Travdo de mio

Moto-ventilador

63|Condutas do sistema de travagem (fixagdo)

Bomba de agua

SEGURANCA

"Radiador” (estanquecidade)

64|Cintos de seguranca

Condutas do circuito de arrefecimento

65|Palas de sol

Vaso de expansdo

66|Espelhos retrovisores exteriores

wioo|=|om|m|

Termdstato

67 |Espelho retrovisor interior

SISTEMA DE ALIMENTACAO DE COMBUSTIVEL

68|Escovas limpa-vidros da frente

10[Depdsito de combustivel (estanquecidade)

69|Escovas limpa-vidros de tras

11[Condutas do sistema de alimentago (fixacdo)

70|Fecho do capot

CIRCUITO ELECTRICO

71|Mecanismos de regulagcdo dos bancos

12|Batena

72|Para-brisas

13[Alternador

73|Esguicho do lavavidros da frente

14|Alarme (se aplicdvel)

74|Esguicho do lava~vidros de tras

16 |Anti-arrangue

75|Oculo traseiro

16|Motor de arrangue

JANTES E PNEUS

17 [Computador de bordo

76|Especificagies dos pneus

18|Testemunhos do painel de instrumentos

77|Altura do piso

19|Motor do limpa para-brisas da frente

78|Estado lateral dos pneus

20|{Maotor do limpa para-brisas de trds

79|Pressédo

21|Motor dos vidros eléctricos das portas

80|Jantes (estado)

22|Motor do tecto de abrir

81|Roda de reserva

23|Fecho central das portas

82|Macaco

24 |Buzina

83|Chave de rodas

25|Fardis de nevoeiro frontais

84|Triangulo de pré-sinalizagdo

26|Fardis de nevoeiro traseiros

85|Tampdes das rodas

27 |4 piscas

FUNCIONALIDADE

28|Piscas da direita e da esquerda

86|Ar condicionado (funcionamento)

29|Luzes de marcha-atras

87| "Chauffage”

30|Mimmos
31|Médios

88|Comandos do sistema de climatizacdo
89|Regulacdo no interior dos faréis

32|Maximos

90|Regulacio no interior dos retrovisores

33|Luzes de stop

91|Tecto de abrir

34 |Luz de habitaculo

CARROCARIA

35|Luz de porta-luvas

92|Capot

36|Luz de bagageira

93|Bagageira

37|Auto-radio. navegacdo, bluetooth e antena

94 |Vidros das portas

38|Desembaciador do oculo traseiro

95|Portas (funcionamento)

39|Desembaciador e motores dos retrovisores

96|Fechaduras das portas

CAIXA DE VELOCIDADES

97|Vedantes das portas

40[Funcionamento da caixa de velocidades

98 |Fechadura da bagageira

41]|Estanquecidade

99|Vedante da bagageira

DIFERENCIAL

100|Pintura (estado)

42|Funcionamento do diferencial

101|Para—choques frontal

43|Estanquecidade

102|Parachoques traseiro

TRANSMISSAQO 103|Frisos
44|Foles de transmisséo 104 |Grelhas
EMBRAIAGEM LIMPEZA E APRESENTACAO

45|Funcionamento da embraiagem

105|Compartimento do motor

46|Aﬁna§ﬁu da embraiagem

106|Motar

DIRECCAO

107|Mala e respectivas alcatifas

47[Caixa de direccio (funcionamento)

108|Carrocaria exterior

48|Foles da caixa de direccéo

109|Estofos e forras das portas

49(Bomba de dleo e reservatdrio (fugas)

110|Alcatifas do habitaculo

50|Tubos de presséo (fugas)

111|Rodas (jantes, tampdes e pneus)

51|Amortecedores (estanguecidade)

112|Vidros

FLUIDOS, OLEOS E FILTROS

113|Espelhos retrovisores

£2|0leo do motor e filtro de dleo

114|Pornta luvas

53|Fluido da caixa de velocidades

115|Bolsas das portas

54 |Fluido do diferencial

116|Bolsas bancos da frente (se aplicavel)

55 |Fluido dos travdes

117|Cinzeiros frente e tras

56 |Fluido de refrigeracédo

115|Prateleira traseira

57|Fluido da direccdo

119| " Tablier”

58|Lava-vidros frontal e traseiro

120|Forro do tejadilho

Notas:

Figura 63 - Folha dos 120 pontos
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ANEXO Il — ANALISE ABC

s CONSU (USTO  TOTAL %D0 %
CUSTO POR

TIPO DE RETORNO  ABRIMAIC JUN JUL AGOE SET OUT NOV DEZ MO SETORND TOTAL DE ACUMULA CUNSUM ACUMUL CAf;PﬁO
QUANTIDADE ANUAL RETORNO DO  OANUAL ADO
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Figura 64 - Andlise ABC dos defeitos de pintura
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s (USTO TOTAL DERETORNO
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Figura 65 - Curva ABC dos principais defeitos de repintura
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CONSUMO DE MATERIAL DE PINTURA

PRECO PRECO LIQUIDO TOTAL % DO CONSUMO

Ll DADE UNITARIO TOTAL ACOMULADOD ANUAL

% ACOMULADA CLASSIFICACAD

HE Hardener 420 460 2234€ 10.276,40 £ 10.276,40 £ 11,86%

2K HE Fast Clear 420 138 67,79 € 8.355,02 £ 18.631,42 £ 10,80%

Basecoat WB 02 320 2386 £ 7.667,20 £ 27.208,62 £ 8,85%

Basecoat WB 23 76 9548 £ 7.256,4B £ 34.555,10 £ 8,37%

Basecoat WB 14 182 2711£ 453402 €] 35.485,12 € 5,68%

2K HE Premium Clear 420 63 67,79 £ 4.270,77 €] 43.759,80 £ 4,93%

Basecoat WB 25 171 2396 € 4.097,16 €] 47.857,05 £ 4,73%

BRANCO PURD 3200 101 3348 £ 3.381 4B £ 51.238,53 £ 3,00%

2K High Build Filler G 86| 32,27 £ 2.775,22 €] 54.013,75 £ 3,20%

1k Primer Filler | Aer 523 456 £ 2.384 BB £ 56.358,63 £ 2,75%

Reducer Clear 420 207 795 € 2.361,15 £ 58.759,78 £ 2,73%

LES BCOAT WB 25 EMEA 1L 62| 27,10€ 1.680,20 £ £0.439,98 £ 1,94%

Basecoat WB 03 = 2711£ 1.626,60 £ 52.066,58 £ 1,88%

Basecoat WB 48 62| 2396 £ 1.485,52 £ £3.552,10 £ 1,71%

BETUME POLIESTER UNISOFT 1.5KG 186 704€ 1.300,44 €] £4.861,54 £ 1,51%

X HS2FAST/XFORTIA 42 2851€£ 1.187 42 €] 66.058,96 £ 1,38%

Basecoat WB 48 48 2396€ 1.174,04 € 67.233,00 £ 1,35%

Degreaser WB 200 46| 23,70 £ 1.084 34 £ £8.327 34 £ 1,26%

DIL LIMPEZA 20L 35 28,61£ 1.036,35 £ £8.363,69 £ 1,20%

Basecoat WB 22 38| 2386 £ 910,48 € 70.274,17 £] 1,05%

Universal Hardener Standard 56| 1579 € BB4 24 € 71.158 41 £ 1,02%

Basecoat WB 183M 33 2386€ 790,68 € 71.845,08 £ 0,91%

Basecoat WB 91P 22| 3581 £ 790,02 £ 72.739,11 £ 0,91%

Antistatic Degreaser 5 A0 1752€ 700,80 £ 73.438,91 €] 0,81%

Basecoat WB 46 25 767 E £21,75 € 74.131 66 £| 0,80%

ACTIVATOR WB 168 398 € 668,64 £ 74.800,30 £ 0,77%

Basecoat WB 150M 16 4073¢€ G568 £ 75.451 98 € 0,75%
"|Universal Hardener Fast 36| 1786 € 642,96 £] ?5.094,946' 0,74% 87,82%

Basecoat WB 191M 14] 40,73 € 570,22 £ 76.665,16 £ 0,66% 88,48%
| |Basecoat WE 91X 22| 25,28 £| 556,16 £ 77.221,32 € 0,64% 89,12%
‘ 2K High Build Filler W 17| 32,27 £| 548,50 £ 77.769,91 £ 0,63% 89,75%

Basecoat WB 90P 13 40,63 € 528,19 £ 78.298,10 £ 0,61% 90,36%
. | Polyester Bodyfiller U 60| B7RE 526,80 £] 7BB2400£ 0,61% 90,97%
i |[Multi Thinner Standard 57| 526€ 510,22 £] 79.33512 £ 0,59% 91,56%
‘ Fade Qut Agent All 52 S42€ 485,84 £ 75.82456 € 0,57% 92,13%

LES BODYFIL UNIV SET ALL 2KG 45 9,70 € 436,50 £ 80.26146 £ 0,50% 92,63%

Basecoat WB 12 32 13,55 £] 433,60 £ B0.695,06 £ 0,50% 93,13%

PRETO FOSCO CELULOSO 1 L1 28] 1457 £] 407 96 £] 81.103,02 € 0,47% 93,60%

2K High Build Filler B 12| 32,27 £] 387,24 £ 81.490,26 £ 0,45% 94,05%

Basecoat WB 93P 18] 17,86 £| 341,24 £ 81.83150€ 0,3%% 94,44%

Basecoat WB 94P 16| 20,31 £] 324 96 £ 82.156,46 £ 0,38% 04,82%

PRETO LEVE 3282 g 33,48 £] 301,32 £ 8245778 € 0,35% 95,17%

Basecoat WB 192M 11 23,96 £| 263,56 £| B171134€ 0,30% 95,47%

Basecoat WB 86 g 27,17 £] 244 53 £ B2.965,87 £ 0,28% 95,75%

Basecoat WB 41 8 27,11 €] 216,88 £| B3.182,75 € 0,25% 96,00%

Basecoat WB 84 g 27,11 £] 216,88 £ 83.399,63 £ 0,25% 96,25%

Basecoat WB 131 15 13,55 £| 203,25 £ B83.602,88 £ 0,23% 96,4%%

Basecoat WB 98P g9 20,37 £] 123,33 £ 83.786,21 £ 0,21% 96,70%

OCRE AMAR.LEV3236 5 33,48 £] 167,40 £ B3.05361 € 0,19% 96,89%

Basecoat WB 11 B 2396 £| 143 76 £| B409737€ 0,17% 97,06%

Basecoat WB 37 5 27,11 £] 135,55 £| 8423292 € 0,16% 97,21%

Basecoat WB 81 5 27,11 £] 135,55 £| B4.36847 € 0,16% 97,37%

Basecoat WB 94X B 22,44 £] 134 64 £] 8450311 € 0,16% 97,53%

Basecoat WB 194M 5 23,96 £| 119,80 £ 8462281 € 0,14% 97,66%

Basecoat WB 92P 3 35,81 £ 107,73 £] B473064 € 0,12% 97,7%

Basecoat WB 93P 3 35,91 £] 107,73 £ B4B3837£ 0,12% 97,91%

DILUENTE HS3 4 26,72 £ 106,88 £ B4.04525€ 0,12% 98.04%
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AZUL VER LIG 3217 3 33,48 £] 100,44 £ B5 [)45,59{:' 0,12%)| 98,15%
2k Matting Clear 6| 15,99 € 95,94 €| 85.141,63 €] 0,113 98,26%
Basecoat WB 92X 4] 22,44 €] BS,76 £| B5.231,39 £ 0,10%)| 98,37%
BETUME PISTOLAVEL POLI 5 17,01 £] 80,55 £ £5.320,94 £] 0,10%) 08,47%
BETUME POLIESTER C/FIBRA VIDRO £l ,35 £] 84,51 €| B5.405,45 £ 0,10%)| 98,57%
Basecoat WB 65 7| 11,58 £] 83,86 £| B5.485,31 £ 0,10%)| 98,66%
2K HS Premium Clear 420 5 14,79 €] 73,95 € 85.563,26 €] 0,09%) 98,75%
Basecoat WE 52 3 23,06 £] 7188 £ £5.635,14 £] 0,08%) 08,83%
Basecoat WB 67 6| 11,58 £] 71,88 €| B5.707,02 £ 0,08%)| 98,92%
VERDE LEVE 3247 2| 32,50 £] 65,80 £| B5.772,82 £ 0,08%)| 98,99%
Basecoat WE 34 4 15,00 €] 60,00 € 85.832,82 €] 0,07%) 99,06%
Basecoat WE 62 5 11,08 £] 50,00 £ £5.802,72 £] 0,07%) 90,13%
ENDUR PRIMARA 1LT 2| 24,37 £] 48,74 £ B5.541,46 £ 0,06%| 99,19%
Basecoat WB 55 4] 11,58 £] 47,82 £ B5.989,38 £ 0,06%| 99,24%
Basecoat WE B2 2| 23,96 €] 47,92 €] £6.037,30 €] 0,06%) 99,30%
Basecoat WE 90X 2| 22,44 €] 44 BR £] 86 082,18 £] 0,05%) 99,35%
Basecoat WB 193 2| 20,37 £] 40,74 £ B6.122,92 £ 0,05%| 99,40%
Basecoat WB 194F 2| 20,37 £] 40,74 £ B6.163,66 £ 0,05%| 55,44%
Basecoat WE 195P 2| 20,37 €] 40,74 €] B6.204,40 £] 0,05%) 99,49%
Basecoat W 196P 2| 20,37 £] 40,74 £] 86 245,14 £] 0,05%) 99,543
Basecoat WB 295P 2| 20,37 £] 40,74 £ B6.285,88 £ 0,05%| 99,58%
Basecoat WB 192F 2| 17,56 £] 35,52 €| B6.321,80 £ 0,04%)| 99,62%
VERDE AMAREL 3241 1 33,48 €] 33,48 € 86.355,28 £] 0,04%) 99,66%
ALUMINIO CELULOSO FING 2| 14,48 £] 28,96 £| B6.384,24 £ 0,03%)| 99,70%
Basecoat WB 85 2| 12,54 £] 25,88 €| B6.410,12 £ 0,03%| 99,73%
Basecoat WB 195M 1 23,56 £] 23,56 £| B6.434,08 £ 0,03%| 99,75%
JBasecoat we 36 1 23.96 ¢ 2396 € B6.458.04 £ 0.03%) 99.78%
Basecoat WB 53 2| 11,58 £] 23,96 £| B6.482,00 £ 0,03%)| 99,81%
Basecoat WEB 72 2| 11,58 £] 23,96 £| B6.505,96 £ 0,03%)| 99,84%
Basecoat WE 76 2| 11,98 €] 2396 € £6.529,92 £] 0,03%) 99,86%
Basecoat WE 1989 1 20,37 £] 20,37 £ 86 550,29 £] 0,02%) 99,80%
Basecoat WB 95P 1 17,56 £] 17,56 £| B6.568,25 £ 0,02%| 99,91%
Basecoat WB 6P 1 17,56 £] 17,56 £| B6.586,21 £ 0,02%| 99,93%
GALAK] - MAST.UNI 2| 7,40 € 14,80 € 86.601,01 £] 0,02%) 99,95%
XFIBRE/MAST T VID 1 12,29 £] 12,29 € 86 613,30 £] 0,01%) 99,06%
Basecoat WB 63 1 11,58 £] 11,58 £} B6.625,28 £ 0,01%)| 99,97%
Basecoat WB 73 1 11,58 £] 11,58 £} B6.637,26 £ 0,01%)| 99,99%
TINTA TEXTURADA PRETA 1L 1 9,81 € 9,81 € B6.647,07 £] 0,01%) 100,00%
TOTAL B6.647,07 £
Figura 66 - Analise ABC consumiveis de pintura
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Figura 67 - Curva ABC dos principais consumiveis de pintura
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(ONSUMO DE MATERIAL ISOLAMENTO MASCARAMENTO

PRECO  PRECOLIQUIDO  TOTAL % DOCONSUMO

UNITARIO T07AL  ACOMULADD  ANUAL AR DRSO

DESCRICAD QUANTIDADE

FITA P/ PINTURA 5050 VRS B0 24 R R ¥ L H

PAPEL DE PINTURA S0CM ) 1624€]  10S980F|  442008¢€ 10 26%

PAPEL PINTURA 120CM 40 5 U5 wIngl  S3T7RE 9 1%

FITA P/ PINTURA 25150 1661 056E|  Wl3E 68U 9 15%

PAPEL PINTURA 0CHI 40 L JURSH IV CH IR EH 8 5%

CORDAD DE ESPUMA ST 13MMNGONITS - NORTON b7 JENGE N1V R I N1 T 8 5%

FITA P/PITURA 38445 (CK24) LIk 0885l 34§ RSHH 18l

CORDAD DE ESPUMA STD 18MMDSNITS 63 THBE 965308¢ 1 1% 03, 78%
FILME PLASTICO 4MX150M i BARE MM 011 5,15% 9 0%
FITA P/PINTURA 19445 C¥eg) % 047§ 1§ 02885 0,4% 94T
Cordgo de espuma 18mm x 35m ] 137 B 10.2703%E 033% 9 80%
(ORDA DE PIANO 1 1337¢ IERTE I UNEEH 013% 9993%
FITAPROT 10K15 § % 1568 10293 9¢€ 007  10000%

10283.9¢

Figura 68 - Analise ABC dos consumos de material de isolamento
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ANEXO IV — INSTRUCOES DE TRABALHO

my-CARCENTER

INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS

IT Trabaiho 1

Versbo 1

LAVAGEM CE AUTOMOVEL

Oatn

| 07-01-2014

E

Condigoes Pré
Lavage:

Lavagem automével

Proparar wistures anvies ds

wagen Exterior
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§ |2 2000 eeteror G0 VD 1o SRRSO COTTETO B0 .
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s -
rods
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®  |Lover erte TE < produfio ASTO K1 3 @ e de 1oca -
10 |Lsvar groszara mels .
Lowar jorte TD & 2000 AUTO K198 ¢ covs o
n |- .
)
12 Jumesr grossurs Ports TD .
13 |Lmar grosers Soms FO .
Lowar arte FO 07 prodwso AUTO K116 0 cove oo
1% .
rods
15 [ Colotar wabins 10 POMCO & Sekasonal Nwapen 1o 1 ‘'
10 WahSTE 1 ZT0W 08 WeIgern TAOOC 38
g7 [Pever ecasssnis do ek (chepikenas. tapos
T, DACU SLEMEN O B2OSS0NGS, IBPOES d8 Welarb)
18 [Larger Tarpido Cortanttad -
19 [Larpor Proe TD o variicar cor cavs da sode v
P 3 porin T ¢/ paped o shritiystadon &
K310 (aperaws rees borracties das gronserm )
21 [Lrreer Grossurs pass PO ¢ Sape o wbcmartacor S
KIN0 (aparaws rews borrachas dae gronssrms )
22 [Lerger Prws FO @ vl oor cove 2w rode ®
33 Lo Noter ¢ pepal 0 aomantacor K30 -
26 |iavger Pres 1T wwarficw cor cave de sode .
2 [LrTeo Grossern poma FE ¢/ pagel 0 sbrinastodor N
K310 (mpeners nas borrachs d8s Qrossrs)
ge [Lireww Greasarn pasi TE © pegel & abeitar s »
K310 (i firs DOTBCIEs 025 QIssunis)
I7  JLerger Pysew TE @ wardicar cor cve o4 rode 9
an [Loree pdshece ntens ¢ espone ¢ SLORMtacs )
AUTO BANL S
29 [Lrmpor Wienos inoncnes of papal € rodu KITS |
30 | Sopear inerior vesus ¢ pestols de Sopw I
31 [Aspror viensa 0 croda pen o osgueide .
32 Mok ek ¢ ecessé |
53 [Levar esiotos ukzando méguna ds Wgezn o ~
o0t
3q | Becer bascos G vatura Uk2an 3 IMdguna O
e
39 [Hmear adarion da wstes <l papal. escove 0 plecel =
{Termowar 3384 85 mensan 00 PO )
34 [umcar pra onde necessano .
36 |Secwr vidurn o pepel & prodet KIS A
36 [Largew vatsos adenicr </ paped & prockdo KIS n

Condigoes

ApGs lavagem

e VUi s b DEsc i eSO SeCn & @ QAERSSe S KvegaT

r Dergpe wabarn & 2ocw e Corbsoks da Qeabdack Froe

N\

Figura 69 - Instrucdo de trabalho sec¢do de lavagem
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Garantir que a viatura se encontra na linha de Coliséo

Dirigir viatura para zona MA

Verificar OR da viatura e identificar as tarefas a realizar.

Condigoes Bate

Operagdes Observagses

1 Verificar o local a reparar A
Remover a tinta antiga até a chapa usando lixadeira

2 a : BeC
Pneumética com lixa P 80

4 |Endireitar as concavidades da superficie metélica D
Endireitar as concavidades da superficie metélica

5  |restabelecendo a forma original, usando maquina E
para tirar mossas

6 |Endireitar a superficie utilizando o martelo F

7 [Remover os bicos da tira mossa com a lima GeH

PROCESSO DE BATE CHAPA

OBSERVAGAO

my.CARCENTER INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS VerséLT T"’Ta'm L ;
. : PROCESSO DE BATE CHAPA Data___| 07-012014
Preparar viaturas antes da bater chapa e polir Defeitos tipo 1 Defeitos tipo 2

- Verificar se os riscos sto fotalmente eliminados

da pega.
- Marcas de lixagem nos confornos da pega

- Mossas mal reparadas
- Falta de poliéster
- Mossas assinaladas na OR

Aglio: Aplicagiio de poliéster

-Espessura excessiva da superficie
- Verificacdo de bolhas de poliéster
- Pouca falta de Verniz

A CORRIGIR O DEFEITO

Apoés Bate chapa e poliéster

"3 n

3 -3

© . " - P o

o Uma lixagem correta proporciona uma superficie plana e previne riscos de o g e
5 1 i f £ 1 Verificar se o carro ndo contem nenhum defeito
c lIxagem nos contornos. c

=} o

© Uma lixagem correta previne os riscos de lixagem e as marcas da area reparada ©

2 e p 8 o J Dirigir viatura & zona MX1/MX2
somente visiveis depois da secagem completa dos produtos de acabamento

Figura 70 - Instrugdo de trabalho sec¢éo de Bate chapa
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INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS
PROCESSO DE _POLIESTER

IT Trabaiho 1
Versho 1
Dsts 07-01-2014

£ Preparar viaturas antes da bater chapa » polr
]
Q. n Garanir Qe & Walara sa encontra fa ha de Colsdo
22
o E LI Dingr votura pora zone NA
-
=y
3 Varificar OR o vatura & aotfioar as tanafis & reae
1 [Venfce o beal @ sepatw A
2 |Lsegemca Sepertiche @ pON LS00 lHRdNe s
{proamdnca com ke P 20
3 |Lmsen ca sparticie s s usanco londes ¢
proarmdnca com ke P 1
4 Limpers suporfice uthzando petoks de ar o
CONOMDo
s Nisura o poldater com » espdiula ol © socanie &
s B
& PAPRCRL B0 00 Pokaidar i Supartichs & raparal TeG
8 [Socapem oo poléster com uso do IRT "
. Lisagemn do pobdsier usando taoo de langem com ta '
P 150
Lisagom da Seporticie para remover as marces da
10 [rcapem anteror, usands $aco de Ysagem com bea P 4
240
gy |Usmem da superticie com kasdens mesmatcs com L
Ak P240 para dar 0 acabamento da paga
12 [Poga peomia para apbcagdo do Priméno L]

PROCESSO DE POLIESTER

OBSERVACAO

KonTror se 83 Fraes 90 IrAewcete ¢ham i drs
0 paga
Mercas du Lagen %08 Cormos e pegd
Veoa »d reparecs
Fave de padérter
Moes cmackadar e R

Apds Bate chapa e poliéster

Expemurs excearm da npe-lioe
Verificaglio de bals de poiéster
M4 deserpenarento do peco

Condigoes

-
Uvra 0 COMEN DIOPOICIONE LTS SUPaimics PR § DO recos o ES

o pedshastasiaitiad - ] N Ventcar e 0 cammo néo conlem reshem defetn
LI N0 CONMas o

°
Uma tage o o haagem s
ma D COrTeta provine oS nNscos @ &5 Y
o 2 o o DUOGE walum & 200 MXTMXZ

SO waivi epies thy S0THDAT Comirts cirs fecd A g

Figura 71 - Instrucdo de trabalho seccdo de Aplicacdo de poliéster
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my.CARCENTER INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS Vemia~ | -
Data | 07-01-2014

PROCESS0 DE APLICACAD DO PRIMARIC

IT Trabalno 1

- A |Garanty que a viabura sa encortra na itha

WArTICON § g3 S 64T FTEGRIN.
rpuerfic oplicas prindria.

Varthioor s worte levavomenrs dar
w23 mmbarder

Danger viaturs para zona NX1

Excorrmerts do brwdre

Verficar OR ca valura @ iantSoar a5 tarsfas a realzar

1 Viefhcar 0 Dew § feparw

T T T T TV TS YIS N NI

2 com oo PI20

3 Limpmes supeetion utdznndo prlote de o
compenmeds

. Limpezs éa pega com desangorduranio © com pepel

0 lrpaza

8 |ckennto da pega com Tl cok @ papsd

6 |Aguecmenio da pega com wso do IRT

Praparcio do Prissdno (msiuts da apansho branco

7 |eom peelo)
Apbicac o da | * domo do priméno om escads, de
8 o0h pArs Gerlro N 2000 § Aplc e O apareho

wthIaco pisiola 0 priura com oo 18 kguo
aberto, o presséo 2 bar

11 |Secagom de paga com uso do AT em cada demio

AphC050 da 2' 2 3 domBos 00 primsro om
12 |escodn. do fors pars denfro na ona 8 aphcr 0
ol )

13 | Ramegio &0 papl o fte cok

4 |Poga pronta

PROCESSO DE APLICACAO DO PRIMARIO

PRETO CIZENTO EECURO
BRANCO CIZENTO CLARD
CIZENTO CIZENTO CLARD

OBSERVACAO

Ui losgam COMt ROOICIONS LMA Supertich (Aana & DI Nsoos de

- N4 aplicagio de polMdster
* Risced profordes ne pege

Apos Bale chaps ¢ poléster

Condigdes

plana © provine recos 9o TDpem Nos ConkNmas.

ACALATOID Sardiinin) prents mErcACG O femendo, oos de basgem &
SEPURAUND et AR OO SN, Una 1ongam COmeta proporciond una supartic s

W
1 ha o % g 5 Venfcar =» o carto ndo comem nentum defedo
Dwiea e Dos piariece & wels %’
eirpolamantos & Cratanes; A mistra corratn Co palkdslor facitard a apkcasbo -
. -]
2 Se0agem,  previne bohes. Aphcar © betume om cima da chapa (ndo em orma do ) T Dieigie & 2002 NXINOE

Figura 72 - Instrugdo de trabalho seccdo MX1/2 de Aplicacdo do Primario
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MY CARCENTER

INSTRUCAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS
PROCESSO DE LIXAGEM DO PRIMARIO

IT Trabaihe 1
Versho

1

Data | 07.01-2014

PROCESSO DE LIXAGEM DO PRIMARIO

Condicoes

Preparar viaturas antes da bater chapa e polr

Garanr e & vidhera S0 NC0MA 04 ha

Nendicor se exisve levortomento das
ncabameracs serdany oas sshentes

- Escorresens do Prasdono

-8 aplcngie de poletcter
- Rt profendas no pego

Dingr vatura para zona NX2

Virifcar OFR Ga waturn & KastBoar o Wralis » /e

Vanics o beal o rpws A

Lixagem da supaciicie para remaver 0 eamano da 8
(ACH, rSandn Moo B Keagem com ks P 300

LINa00M 0@ Superfic o Para romover as marcas da

| kagem anderor, Usando Toxdor pneumanto com c
ih-l Palo
Lirnpers & suporficn sthassdo pedoks de ar o
Limpoza da suparfice stdzando papal E
Poga proms pars despokr r

OBSERVACAO

Commgar padd ORI o loir Com mnemandos Cruliios
Uma LoaQam cont 255ogura uma suparfice plane sam sroguiandades

Apds Bate chapa e poliéstes

Variicar 56 0 camo nio contem noalm defoto

N Sdgaet LERGAY MAQeta o posumiica A mdo 0 1iscos 0 keagem sdo
mas profundos

Condigoes

Ownger weshura & zons MO

Figura 73 - Instrucéo de trabalho secgcdo MX1/2 Corte do Primario
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PROCESSO DE POLIESTER

OBSERVACAO

—— IT Trabaho 1
my. CARCENTER INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS = I s
PROCESSO DE POLIESTER Data | 07-01-2014
Preparar viatueaa aries da batér chepa & polt [ oefteteez |
Gaesmr Guo & vesurs e encores na bohs de Coledo ~Espessura excesniva da auperficie
Worces Se bagen a8 (weerres 3 pogt - Verificaglo de bslbee de pelidet
Dege walira para 2o0a MA Wossn @) reprads p
Feho de pakéonr - N& deserparonanto o pegs
Wil OR G islies o Gl o6 el & o Mass casiralado e OR
1 ol © Do 8 repas A . .
2 Larpeza 4 poga WBTando papd @ 0asanQuOLan .
Act=istic dograaser SB
3 Enchroter o supefics com & suds do mariek <
4 |Remover o vermie uskzando loa P20 (espong) 0
5 INESRaris pobdsdinr Com @ aspuiboli A0 0 SOTRE RS E
dezaparocor
6 |Apkcosdo do podéstnr b siperficie a reparar F
7 Secapem oo pobéstoe oore 10 a 15 minukos 8
(fizanco 1T
8 Lamgern do polssiar Usand faco On kaagee com "
ke P150 pari Tomover o6 QUmos 00 poSsher
Langom do SeperSion Dar 1omover a5 marcas da
0 |keagem sslenor, (SAndo 1950 o lasgem com les I
PZ40
10 Laigem da Seperticn Com LEoara POaumdtos conm 3
k52 P240 para dar 0 acabamento da pega
11 |Paga Pronts pers spbcaco co Priméen L

Apds Bate chapa e poléster

Condigdes

w
1 LA ReaQatn Cormels Proporcin uims Seperiic s pna 4 prene Nscos de s N Nocihent:aki o il i Gkt mrRioet dioki
KR200M NOS COMOMs o
3
LATIE KOAQRn COMSLE PImAfe 06 FRCOG 06 IaRgem & i MACIG JR AMah Mepaade o y
< Owge waturn & zoos NX TN
2 |comente veives GOpots G S0C800M COmplt Sos produlos do acabamonto o v

Figura 74 - Instrucdo de trabalho seccdo MX3 Reparacdo de pequenas mossas.
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‘my CARCENTER INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMALS e T"‘I"'” L.
PROCESSO DE PREPARAGAO Ows | 07012014

ficOes Bate

pré-pintura

PROCESSO DE PREPARAGAO

Preparw visturas antes da pintura

n Gararti quo @ watwa 5o encortra na lnta co Colsso A S0 Rtvan & getie e pug
- oph e ) Pl w3 VNI

VereThonr wh w0 armie e fags
" greara

Dogr visbars (e pons N

Moosas cevreioder so O3

Varihcar OR da vishirs & int s s Barades 8 cesioar
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PIZ0
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reparr

. Dospolr @ drda @ Sashakr usanoo Lo o
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i COm eAlTRGAO Wi
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kaagom com ba P320
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ko 7 400, (parh semower 08 Nicos & o PE20)

15 Lisagom da suporfice mansad ssando e PBOO "
(wsporgs)

1 Lisagem superficie da pega usando tadora °
pevssteddicn com lan PEXO

17 |Poga pronta L

ApOs Preparacho

ondicoes

R Dinge woturn & 2ona do Isolamarnto

Figura 75 - Instrucdo de trabalho seccdo MX3 Despolimento da viatura.
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MY CARCENTER

INSTRUGAO DE TRABALHO VIATURAS NORMAIS
PROCESSC DE PINTURA Data 07.01.2014

IT Trabaino 1

Versdo 1

ondigoes pre-

[

PROCESSO DE PINTURA
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Figura 76 - Instrugdo de trabalho seccdo MX4 isolamento e pintura.
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my.CARCENTER

INSTRUGAO DE TRABALHO MX5
POLMENTO AUTOMOVEL
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« Loa 8OO
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Figura 77 - Instrugdo de trabalho sec¢do MX5 polimento da viatura.
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ANEXO V — DADOS ATUALIZADOS SECGAO DE LIMPEZA

TEMPO DE LAVAGEM PACK 1, 2, 3, PEQUENO

TAMANHO VIATURA PACK N2 TRABE  TEMPO PRODUTIVO MEDIA DOS TEMPO
PEQUENO 2 2
PEQUENO 2 2
PEQUENO 2 2
PEQUENO 2 2
PEQUENO 2 2
PEQUENO 3 3
PEQUENO 3 4
PEQUENO 3 2
PEQUENO 3
PEQUENO 3

TEMPO DE LAVAGEM PACK 1, 2, 3, MEDIO

TAMANHO VIATURA PACK N2 TRABE TEMPO PRODUTIVO MEDIA DOS TEMPO

La e Jwo Joo Joa Jpa R PR TR

Lo P o b Joo Joa J= e Jrajia

TEMPO DE LAVAGEM PACK 1, 2, 3, GRANDE

TAMANHO VIATURA PACK N2 TRAE TEMPO PRODUTIVO MEDIA DOS TEMPO

o Jow J oo Jod Ja Ppd Iid i I Pod PP J 1 Jpd i |

£l jwjw jw o Jp ko Jw Jpo jw jw Jpa ko =
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ANEXO VI — REGISTO DE LIMPEZA

Iw REGISTO LIMPEZAS 2014
EDLA.EHJFEA.IJC* I DATA I vAaLIDACAD I
Y S S
Y S B
I
I B S
__r I
Y B B
S R R
Y S B
I
I B S
__r I
[ N
S R R
Y B B
— I
Y S S
__r I
— I
Y R R
Y B B
— I
Y S S
__r I
I B S
__r I
Y B B
S R R
Y S B
I

EBSERWACDE

Figura 78 — Registo de Limpeza
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m -'FRCEDTER PLANO DE LIMPEZAS SEMANAL | DATA: | _/_/_
SEGUNDA-FEIRA TERCA-FEIRA QUARTA-FEIRA QUINTA-FEIRA SEXTA-FEIRA
o oo L T
LUMPEZA  |-MX3 PLINRRS ) -CANTINA1_ < cRmomio

WC WC ¢
-WC - CANTINA EXTERIOR

NOTA:

TODOS 05 DIAS A ESTUFA TEM DE SER LIMPA! LIMPAR AO FINAL DA
TARDE QUANDO O SR. OLIVEIRA ENTRAR AS 7:00 OU LIMPAR DE
MANHA SE 0 SR. OLIVEIRA ENTRAR AS 13:00.

0 COLABORADOR DEVERG ASSINAR A FOLHA DE LIMPEZAS DIARIAS E PEDIR A UM ENGENHEIRO DO CPA PARA

VALIDAR

Figura 79 - Plano de limpeza semanal
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