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“O Standard Work é uma ferramenta para alcangar o maximo desempenho com o minimo de

desperdicio.”

Kiyoshi Suzaki






Resumo

A qualidade de fabrica tem como principal objetivo garantir a conformidade das especificacdes
do cliente durante o processo produtivo, bem como, a procura constante da melhoria continua,
eliminando desperdicios que ndo acrescentem valor ao produto final e que ndo sejam

essenciais a producao.

O presente trabalho tem como objetivo a criagdo de documentacdo standard de apoio a
producéo e da revisdo das ferramentas da qualidade utilizadas na resolucdo de problemas na
Pigment Furniture Factory (PFF) na lkea Industry, em Pacos de Ferreira.

A documentacdo standard foi desenvolvida criando standards de apoio a producdo, mais
denominadamente para o Autocontrolo de 12 Pega OK e de Execucédo nas rotinas de 12 Peca
OK e de Execucéo, respetivamente. A revisdo das ferramentas da qualidade centrou-se no
levantamento das metodologias utilizadas para a identificagdo e ajuda na resolugédo de

problemas/néo-conformidades detetados durante o processo.

A elaboragédo da documentacdo necessitou da observagédo de todo o processo produtivo nas
trés secbes existentes na PFF (Maquinagem, Pintura e Embalagem), analisando, ao pormenor,
as tarefas de Autocontrolo efetuadas para uma posterior revisdo e elaboracdo de um standard
mais detalhado.

Na revisdo das ferramentas da qualidade, foram acompanhados os Root Cause Problem

Solving (RCPS), onde eram definidos as a¢des corretivas a implementar nas linhas.

Palavras Chave: Standard, SOS, WES
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Abstract

The quality of factory aims to ensure compliance of customer specifications during the
production process, as well as the constant pursuit of continuous improvement, eliminating

waste that do not add value to the final product and is not essential to production.

This work aims to create standard documentation to support the production and revision of
quality tools used in problem solving in Pigment Furniture Factory (PFF) at IKEA INDUSTRY in
Pacos Ferreira.

The standard was developed by creating documentation standards to support production, more
nominally to house control of 1st part OK and Execution routines 1st OK Ask and Execution,
respectively. The review of quality tools focused on the survey of the methodologies used to

identify and help in solving problems / non- compliances detected during the process.

The preparation of the documentation required the observation of the entire production process
in the three sections in existing PFF ( Machining, Painting and Packaging ) , analyzing , in detail

, the tasks of house control made for later review and prepare a more detailed standard .

When reviewing quality tools, were followed the Root Cause Problem Solving (RCPS), which

were defined corrective actions to implement the lines.

Keywords: Standard, SOS, WES
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Implementacdo de Ferramentas Basicas da
Qualidade e Criacdo de Rotinas Standard Work
na fabrica da IKEA INDUSTRY

1.Introducéo

1.1. Enquadramento

O cliente é o melhor auditor do trabalho por nés desenvolvido. E ele que determina o
triunfo da organiza¢do no mercado pois, s6 ele podera preferir um produto ao invés de
outro. E, essa opcdo passard sempre pela resposta a um requisito béasico: sera este
artigo capaz de satisfazer as minhas necessidades e exigéncias e tera uma qualidade-

preco que justifiguem a sua compra?

A qualidade é uma area emergente dentro das empresas, independentemente da area
em gque elas atuam. O menosprezo da qualidade influencia, diretamente, a salude da
nossa organizacdo. De acordo com Gary K. Griffith (2000) os problemas ligados a
gualidade aumentam os custos, atrasam 0s prazos de entrega, transmitem uma ma
imagem da organizagéo, baixando a sua reputacdo no mercado externo. Este autor
define a qualidade como: “satisfying what the customer wants, needs, and is willing to

pay for.”.

Assim, e para fazer face a crescente competicdo econdémica, a aposta na qualidade é
cada vez mais vista como uma mais-valia para o desenvolvimento da organizagéo e
ndo como um entrave. Pois, 0 custo da qualidade aumenta a medida que o produto
sobe na cadeia do abastecimento. O custo da qualidade na prevencdo, antes que

aconteca, € menor que na rejeicao, por parte do cliente.

A qualidade é uma palavra que ndo possui uma definicdo concreta, podendo variar de
sujeito para sujeito (Bramwell, 2013). Segundo a NP EN ISSO 9000:2005, qualidade é
um “grau de satisfagdo de requisitos dados por um conjunto de caracteristicas

intrinsecas”.

De acordo com (Castagliola et al., 2013) a qualidade é um dos fatores de decisdo dos
consumidores mais importante. Tornando-se também numa das principais estratégias

adotadas pelas organizacdes de modo a aumentar a produtividade dos seus servicos.

Segundo (Bramwell, 2013), o primeiro passo, para a implementagcdo de sistemas de
controlo de qualidade, é definir quais sdo os aspetos mensuraveis que vao permitir
atingir as metas definidas. Ou seja, procurar no sistema/processo 0S aspetos
passiveis de melhoria que permitam a obtencdo da otimizacdo do resultado final do

produto e junto destes aplicar as ferramentas da qualidade (FQ).
De acordo com (Pertence & Melleiro, 2010) as FQ sé&o técnicas utilizadas para definir,

1
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medir, analisar e delinear solu¢cbes para os problemas que prejudicam o bom
funcionamento dos processos. Existem inumeras ferramentas da qualidade que
podem ser utilizadas para encontrar solugbes para os problemas existentes. Sendo
que se destacam sete ferramentas bésicas, tais como: Diagrama de Pareto,
Diagramas de Causa Efeito (Ishikawa), Histogramas, Folhas de Verificacdo, Graficos

de Dispersao, Cartas de Controlo e Fluxogramas.

Segundo José Tari & Sabater, (2004), a gestdo de topo tém um papel fundamental na
motivacdo dos colaboradores para a sua participacdo nos programas de qualidade e

elaboragéo de procedimentos.

A criacdo de procedimentos de controlo da qualidade permite obter uma garantia da
gqualidade ao nivel da matéria-prima recebida, dos equipamentos e das rotinas de

todas as fases do processo (Dutt, 1993).

Uma vez que a qualidade depende do fator humano, e a aprendizagem compreende o
erro, ou seja, com o erro de um, outro ira aprender, € importante trabalhar o fator
humano do processo de maneira a prevenir potenciais erros (Bubb, 2005). Surgindo
assim a necessidade de criar uma norma ou um standard de como o trabalho devera
ser desenvolvido. Porque, como ja foi dito, errar € um fator humano, bem como a

divergéncia na interpretacéo e aplicacdo de métodos de trabalho.

Segundo (Jekielek, 1993), a utilizacdo de documentacdo deficiente ou pobre em
termos de informacado pode levar a um desperdicio de elevados custos no projeto, que
mais tarde serdo suportados pelo cliente. O uso de linguagem padrao, percetivel por
todos os colaboradores, permite reduzir o tempo de implementacdo de um modelo
standard, sem erros (Gernaey, Rosen, Batstone, & Alex, 2006). Assim, desta forma,
serd assegurado a criacdo de um documento standard que ird ao encontro de todos
0S requisitos essenciais para a realizagdo da tarefa, tentando uniformizar os
processos com o objetivo de reduzir as ndo-conformidades. Uma vez que “sem

standards, o potencial de melhoria fica muito limitado” (Suzaki, 2010).

Deste modo, o uso de préaticas que visem a gestdo do erro permite a criacdo de um
sistema de gestdo da qualidade eficiente e eficaz através do desenvolvimento de

novos planos de controlo da qualidade (Westgard, 2013).

Podemos entdo definir que o processo da qualidade é uma ferramenta que exige
ponderacdo na nossa maneira de atuar e como as nossas decisdes podem ser uma

mais-valia. Faz com que seja possivel analisar e apresentar medidas de melhoria de
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modo a obter um nivel de servicos, prestado ao cliente, com um nivel de qualidade
cada vez maior. O envolvimento dos colaboradores com os varios departamentos €,

também, um aspeto essencial para a melhoria (Garcia et al., 2013).

O atual projeto consiste na realizacdo de documentacdo standard para aplicagdo na
rotina dos processos das workstations, na IKEA INDUSTRY, por parte dos
colaboradores, de maneira a uniformizar a operacionalidade dos processos, nos
diferentes turnos laborais. A aplicacdo de procedimentos standards em todas as

workstations é uma prioridade por parte da empresa.

1.2. Objetivos

A aplicacdo de ferramentas da qualidade na industria permite o aumento da melhoria
da qualidade do produto O principal objetivo deste trabalho passou pela revisdo da
documentagéo de autocontrolo (Execucéo e 12 Peca OK) do processo produtivo. Foi,
também, dado foco a aplicagéo de ferramentas da qualidade na dete¢céo da causa raiz

e resolucdo de problemas/ndo conformidades.

Assim, no inicio do projeto foi desenvolvido um Tactical Implementation Plan (TIP)
pela responsavel do Departamento da Qualidade, detalhando ao pormenor as a¢des a
serem tomadas e a estipulacdo de prazos de forma a ser possivel abranger todas as

linhas de producéo da PFF.

A revisdo da documentacdo de autocontrolo teve como principal objetivo a
standardizacdo da documentacdo de apoio a producdo dos operadores. A
uniformizacdo da documentacdo por area de trabalho (Maquinagem, Pintura e
Embalagem) permitiria assim, um maior controlo do processo produtivo, obrigando os
colaboradores dos diferentes turnos a seguirem sempre 0S mesmos passos de

producado nos diversos turnos existentes na fabrica.

A familiarizacdo com o processo produtivo foi sempre tida em conta na elaboracdo da
documentacéo, visto ser um periodo aparentemente “morto”, sem resultados visiveis,
mas de extrema importancia na assimilacdo das rotinas diarias da producgéo. Esta
familiarizagdo com o processo produtivo permitiu a existéncia de uma integragéo plena

na dindmica da fabrica.

Relativamente as ferramentas da qualidade, foi utilizada uma metodologia
desenvolvida pelo grupo IKEA Industry denominada Root Cause Problem Solving
(RCPS). Através desta ferramenta € feito um brainstorming com os operadores da

linha de producdo, representantes dos departamentos de Processos, Manutencao e

3
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um técnico da Qualidade da area em foco.

1.3. Estrutura da Dissertacao

A atual dissertacdo encontra-se dividida em 9 Capitulos: Introducédo, Organiza¢do do
Departamento de Qualidade, Andlise Critica, Workstation, Ferramentas da Qualidade
gue Suportam a Standardizacdo, Documentacdo Standard, Processo Produtivo,

Outras Acdes Desenvolvidas e Concluséo.

No primeiro capitulo é feita uma breve contextualizagdo da temética da qualidade, do
tema da standardizag&o e das ferramentas da qualidade. S&o, também, apresentadas

neste capitulo as fundamentacdes tedricas que suportam o tema da dissertacao.

Na organizagdo do departamento da qualidade é elucidada a forma como este
departamento esta estruturado dentro da PFF e qual a distribuicdo dos recursos
humanos de forma a garantir o controlo da qualidade durante todo o horario laboral da

fabrica.

No terceiro capitulo € apresentado o projeto de standardizacdo na IKEA INDUSTRY,
desde as datas de inicio até um primeiro feedback das rotinas ja aplicadas e dos seus

impactos.

No quarto capitulo € abordada a workstation e quais as rotinas que lhe estao

alocadas.

O quinto capitulo aborda as ferramentas da qualidade como um meio de elaboragéo
de um standard. Sdo descritas, neste capitulo, algumas metodologias que estiveram

diretamente relacionadas com a construcéo dos standards deste projeto.

No capitulo seis, sdo descritos 0s passos a efetuar para realizar um standard. Porque
para elaborar um standard ndo serve simplesmente escrever algo numa folha, mas
sim seguir um determinado nimero de passos para que o resultado final seja 0 melhor

possivel.

Na metodologia de investigagdo é apresentado o “case study” deste projeto e é
descrito, com mais pormenor o modo de operagdo da PFF. S&o também
exemplificados alguns exemplos de documentacéo standard elaborada ao longo deste

projeto (mais de 200 documentos).

Como ultimo capitulo temos a conclusé@o. Aqui estdo expostas as conclusdes retiradas
do trabalho e s&o indicadas algumas indicagfes sobre o trabalho futuro que poderé vir

a ser desenvolvido.
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1.4. Apresentacao da Empresa

O nome IKEA combina as iniciais do fundador da IKEA, Ingvar Kamprad (IK), com as
primeiras letras dos nomes da quinta e da aldeia onde cresceu - Elmtaryd e
Agunnaryd (EA). O Grupo IKEA é um grupo de empresas privadas, de origem sueca,
gerido por uma fundacéo registada na Holanda (StichtingINGKA), especializado na
venda de moéveis domésticos de baixo custo. A sua visao € “criar um melhor dia a dia
para a maioria das pessoas”, tornando isso possivel através da oferta de uma vasta
gama de produtos mobiliarios para a casa, funcionais e de design atrativo, a precos
tdo baixos que estdo ao alcance de todos. O seu conceito de negd6cio assenta no
design democratico que oferece uma combinagdo entre forma, fung¢éo, qualidade e
sustentabilidade a um prego acessivel a maioria das pessoas e ndo apenas a
algumas. Foi este conceito que revolucionou o setor de retalho de mobiliario no inicio
da década de 50 do século XX. Atualmente, o sucesso da organizagado € sustentado
pelos niumeros. Em 2013, 684 milh6es de pessoas visitaram as suas 316 lojas em 26
paises, 0 que se traduziu num volume de vendas de 27,8 mil milh6es de euros. O
Grupo IKEA opera em toda a cadeia de valor, desde a estratégia da gama e
desenvolvimento de produto a producdo, distribuicdo e retalho, através de 28
escritérios de compras em 24 paises; 32 centros de distribuicdo e 11 centros de
distribuicdo ao cliente em 16 paises; 44 unidades de producdo, integradas na IKEA
INDUSTRY, em 11 paises (Suécia, Alemanha, Russia, China, EUA, Pol6nia, Portugal,
Leténia, Hungria, Eslovaquia e Ucrania) e 1 046 fornecedores de decoracao para a
casa em 52 paises. Através desta cadeia de producéo, distribuicdo e comercializacao,
gue abarca 135 000 colaboradores, circulam cerca de 9500 produtos. Em cada ano, o
Grupo IKEA langa aproximadamente 2 000 novos produtos no mercado. Cerca de
60% da sua producdo tem origem na Europa, encontrando-se os restantes 40%
espalhados pelo resto do globo. Vendas e compras séo, igualmente, dominadas pela
Europa, com 69% e 60%, respetivamente. Alemanha (14%), Estados Unidos (12%),
Franca (9%), Russia (7%) e Suécia (5%) sdo os campedes de vendas dos produtos
IKEA. Por sua vez, a multinacional sueca regista maior volume de compras na China
(23%), Polbnia (18%), Italia (8%), Suécia (6%) e Lituania (4%).

A principal finalidade da IKEA INDUSTRY é a producdo de mobiliario para satisfazer
as necessidades de procura do Grupo IKEA. Os dez valores pelos quais se rege séao
0s seguintes: 1-Lideranca pelo exemplo; 2-Simplicidade; 3-Esfor¢co para conhecer a

realidade; 4-Estar constantemente no “caminho”; 5-Consciéncia de custo; 6-Desejo
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constante de mudanga; 7-Humildade e forca de vontade; 8-Atrever a ser diferente; 9-
Espirito de unido e entusiasmo; 10-Aceitar e delegar responsabilidades. Apesar de o
seu principal objetivo ser a producédo de mobiliario para o Grupo IKEA, este Ultimo n&do
possui qualquer contrato de exclusividade com a IKEA INDUSTRY, podendo, caso
encontre uma proposta mais vantajosa que satisfaca as suas exigéncias, optar por
outras unidades produtivas. Desta forma, o Grupo IKEA mantém num patamar
elevado a competitividade e a constante procura de precos mais econémicos, 0 que

acaba por se refletir no custo final do produto apresentado aos clientes.

Atualmente, existem trés fabricas no Complexo Industrial de Pagos de Ferreira e trés
lojas situadas em Alfragide, Matosinhos e Loures. A IKEA INDUSTRY Portugal, antiga
SWEDWOOD, foi fundada em 2007. Em 2013, todo o grupo sofreu uma
reestruturacdo que teve como resultado a fusdo da IKEA INDUSTRY com 0s grupos
Swedwood, Swedspan e IKEA Industry, Investement & Development. O complexo
industrial em territério nacional situa-se na zona de Seroa, no concelho de Pacgos de
Ferreira, e ocupa uma area de 210.000 m2, estando dividida em 2 po6los: BOF (Board
On Frame) e PFF (Pigment Furniture Factory) e um armazém, denominado
Warehouse. A BOF é composta por duas fabricas, a Lacquer & Print e a Foil, estando
mais direcionada para a producdo de mobiliario leve de arrumacdo (estantes e
mesas). O polo PFF encontra-se mais vocacionada para mobiliario de quarto e frentes
de cozinhas (portas de armarios, comoda e portas de frentes de cozinha). As trés
unidades fabris representam 1 500 postos de trabalho. A matéria-prima adquirida no
mercado nacional supera os 50%. A maior parte da producdo da IKEA Industry
Portugal, cerca de 92%, é exportada. Os paises de destino sédo Australia, Canada,
China, Estados Unidos, Franca, Japdo, Malasia e Singapura. Na figura 1 demonstra

uma imagem aérea do terreno ocupado pela IKEA INDUSTRY em Pacos de Ferreira.
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Figura 1 - Vista aérea da IKEA INDUSTRY Portugal (2008).
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2.0rganizacéo do departamento da qualidade

Um bom departamento da qualidade é um departamento com profissionais
multidisciplinares. A organizagdo de uma equipa com membros de diferentes areas de
conhecimentos do processo da organizagédo permite a competicdo pelo cumprimento
das especificacOes exigidas ao processo laboral e como tal, um melhor controlo de
toda a execugdo do processo. Assim, o departamento da qualidade da PFF esta
dividido, conforme ilustrado na figura 2. Para fazer cumprir as suas exigéncias, o
departamento da qualidade necessita de conseguir motivar todos os responsaveis da
execucdo do processo para fazer a qualidade acontecer. Ou seja, os diversos
membros da qualidade, desde responsaveis a inspetores de area, necessitam de
efetuar um constante acompanhamento do processo por forma a garantir o

cumprimento da qualidade.

Como tal, foi criado um sistema que permite abranger todos os pontos de controlo da
gualidade nas diversas areas de producdo da empresa. O sistema de qualidade
permite definir planos de trabalho e atividades integrantes para acompanhamento de

procedimentos de autocontrolo.

Responsavel

de Qualidade
Suporte de Suporte de
Qualidade Qualidade

—_—
Inspetor Inspator Inapstor
Qualidatde Qualidade GQualidade
1% Turne 19 Tumc 17 Turne

-/ .~ 000 J

Inapstor
Inspstor Inspator y
Qualidade Qualidade Q,"i"daﬂe
2 Tume 3 Tumo 2* Turno
\ J - —
e Ty
Inspator
I &
Q"::I?doarde Inspstor Qualidade
3% Turno Cualidade 3 Turno
32 Turno
.~ J ) .

Figura 2 — Organigrama organizacdo Departamento da Qualidade.
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3. Analise Critica

Atualmente o grupo IKEA INDUSTRY encontra-se numa fase de transformacgéo do seu
processo laboral, com o objetivo de otimizar matéria-prima, mao-de-obra e tempos de
producdo. Para tal, foi desenvolvido pelo grupo, um projeto de larga escala que teve
inicio na BOF, no ano de 2012, com a criagdo de workstations e documentacao
standard. Apdés o sucesso do trabalho desenvolvido, foi tempo de extrapolar os
conhecimentos adquiridos na BOF para a PFF. Com o inicio do presente trabalho, foi
possivel compreender e acompanhar a evolucdo da criagdo da documentagao
standard, na PFF, e da sua aplicacao, através das workstations, nas diversas rotinas

presentes no dia-a-dia.

Comecgou, no ano de 2013, a revisdo e reestruturacdo de toda a documentacao
necessaria as 7 rotinas existentes nas diversas linhas do pavilhdo industrial da PFF.
Foi possivel, através deste trabalho, ainda que pouco notério, reparar nas vantagens
da standardizacdo numa organizacdo. Apesar do projeto ter sido dado como
terminado, as melhorias proporcionadas ndo séo facilmente visiveis pois, ainda existe
espaco para melhoria. Melhoria essa que ter4 de ser acompanhada diariamente,
através de andlises da estruturagcéo do trabalho desenvolvido, sempre com o objetivo
de procurar lacunas e pequenos lapsos com o intuito de atingir sempre um grau

qualidade acima do ja existente.
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4. \Workstation

Como j& foi descrito, a IKEA INDUSTRY estd num processo de transicdo para um
modelo de trabalho mais focado no operador. Como tal, foi desenvolvido um projeto
gue tem como base o operador. No seguimento desse projeto, 0s operadores, como
centro das operacgOes, necessitam de estar dotados de todo o material e informacgéo
necessaria para execuc¢ao das suas tarefas. Assim, nasce a workstation. A workstation
€ o local onde se encontra toda a informacéo de apoio para o operador desenvolver o
seu trabalho. Através da workstation os colaboradores podem também expor
problemas detetados durante o processo, bem como, sugestbes para a resolugcéao
desses problemas. Para tal, foi criada, pela IKEA, a Voz do Operador (VDO). Através
deste método, e tendo sempre a workstation como base para a troca de informacéo,
os operadores preenchem uma folha de registo (VDO) com o problema/sugestdo e de
seguida colocam a VDO no campo relacionado com o departamento que melhor se
enquadra para |Ihes possibilitar uma resposta. E também na workstation que esta
definida a passagem de informagédo que deve ser verificada quer no arranque do
turno, quer no fecho do turno. Deste modo, podemos afirmar que a workstation
funciona como uma cabine de apoio ou um sistema de armazenamento de
informacg&o, uma vez que é la que estdo alocados todos os documentos necessarias

para a execucao das tarefas.

4.1. Rotinas Workstation

Como a melhoria continua € um ponto sempre presente na IKEA, e sendo as
workstations um ponto de convergéncia de uma quantidade de informacédo de diversos
departamentos, a organizacdo (um dos pontos da metodologia 5S) ndo pode ser
deixada para tras. Como tal, foram definidas rotinas, pelas quais os operadores se
devem reger, para facilitar a disposicdo da informagdo e ajudar na procura da

informacéao.

Estas rotinas sdo elaboradas tendo em conta o posto de trabalho afeto a workstation,
existindo 7 rotinas por cada posto de trabalho (arranque, execucdo, manutencao

primeiro nivel, setup, primeira peca OK, fecho e problemas).

e Arranque - sdo definidas todas as atividades que o operador necessita de
executar para iniciar o processo (ligar maquina e passagem de turno, por

exemplo).
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Execucdo - sdo explicitados os passos e conhecimentos técnicos que o
operador devera efetuar/possuir para manter o processo estavel. E nesta rotina
gue se insere o autocontrolo de execucdo. Aqui sdo definidos os passos e
parametros que o operador devera controlar durante o processo e € também
definido o tempo de repeticdo do controlo, de forma a manter o0 processo

dentro das especificacdes definidas para a referéncia em causa.

Manutencao - de primeiro nivel permite dotar os operadores de conhecimento
técnicos para executar tarefas que assegurem a conservacdo dos

equipamentos.

Setup - é uma rotina muito importante. Esta rotina permite aos colaboradores
perceber as especificagfes técnicas necessarias para efetuar uma mudanca
de produto/ferramenta.

Primeira peca OK - uma rotina extremamente exigente. Através desta rotina
sdo definidas todas as atividades e especificagbes técnicas necessdarias ao
operador para garantir que a peca assegura todos os requisitos de qualidade
definidos pelo cliente interno (linha seguinte) e pela IKEA. Foi uma das rotinas
trabalhadas durante a elaboracdo deste projeto, através da standardizagéo da
documentacdo de autocontrolo de primeira peca OK. A primeira peca OK n&o
permite, somente, garantir o cumprimento das especificacdes do cliente e da
IKEA, permite também garantir que o setup foi corretamente efetuado pelo
operador e, caso sejam detetadas nao conformidades, permite também
perceber que o erro ndo esta a ser produzido desde o inicio e tera acontecido

durante a execucao da producéao.

Fecho - sdo definidas as tarefas que o operador devera desempenhar para

efetuar o término da maquina.

Problemas - nesta rotina sdo colocadas todas as informagdes relacionadas
com a resolucdo de problemas detetados na linha. Desempenha um papel
muito importante, pois permite fazer um histérico dos problemas e da solugao
aplicada para a sua resolucéo, sendo muitas vezes utilizada pelos operadores

para a resolucao rapida dos problemas.
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5.Ferramentas da Qualidade Que Suportam a

Standardizacao

A standardizacdo ndo passa s0 pela criacdo de documentacédo. Por detrds de cada
documento deverd existir um leque de metodologias que sustentem a sua elaboracéo.
Como tal, durante a elaboracédo deste projeto, a elaboragcéo dos standards teve por
base algumas metodologias da qualidade, que ajudaram e facilitaram na producgéo das
SOS e WES.

5.1. 5S

A ferramenta 5S é um método com origem japonesa. E um método simples e eficaz de
reduzir desperdicios, melhorar a organizacao do local de trabalho e criar bons habitos
de trabalho através de normas. Trata-se de um método que nos ajuda a definir,
somente, 0 que precisamos para 0 nosso trabalho e quando precisamos. O nome 5S
advém de Sort (separar); Systemize (organizar); Sweep (limpar); Standardize
(normalizar) e Sustain (autodisciplina). Num primeiro ponto, devemos efetuar uma
triagem do que realmente necessitamos, separando o til do inutil, mantendo,
exclusivamente, apenas o material que necessario para o desempenho da nossa
funcdo. De seguida devemos organizar o material que utilizamos, garantindo um local
adequado, seguro e organizado para todos os objetos de forma a garantir acesso
imediato a tudo. Devemos definir um local para cada material, identificando, se
possivel, o local do material que |4 devera estar guardado. Também é importante
definir a quantidade de cada material que esta a nossa responsabilidade. Assim,
conseguimos perceber se todo o material estd no seu devido lugar, ou se esti
espalhado pelo local de trabalho. Como terceiro “S” temos a limpeza. Um ponto muito
importante, como todos 0s outros, e muitas vezes descartado. A manutencdo de um
local de trabalho limpo permite criar um ambiente agradavel para o trabalho e, ao
mesmo tempo, assegurar que esta tudo limpo quando for preciso utilizar e pronto a
usar. A execucdo da limpeza permite, também, efetuar uma inspe¢do ao posto de
trabalho e as condi¢cdes do nosso equipamento. Permitindo assim, detetar eventuais
problemas e corrigi-los antes de se tornarem mais graves. Por exemplo, se for
detetada uma chave de fendas defeituosa, pode-se pedir a sua substituicdo imediata,
garantindo assim que quando for necessario utilizar uma, ter-se-a equipamento capaz
de fazer face as exigéncias pretendidas. O seguinte “S” é a normalizacdo. Na obstante

dos pontos acima mencionados, devem ser criadas regras para mantes o local de
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trabalho limpo e organizado, mantendo sempre os 3 “S’s” jd mencionados. Por ultimo,
e ndo menos importante, a autodisciplina. Possivelmente o “S” mais critico de todos
pois, devem ser criados hébitos e atitudes que permitam continuar a aplicacdo da
cultura 5S. Para este ponto a direcdo devera assumir o compromisso de educar,
fornecer os recursos e o0 tempo necessario para a sua aplicacdo. A autodisciplina

baseia-se no nosso compromisso para a aplicagdo continua do método.

5.2. 5Porqués (5W)

A metodologia 5W é uma ferramenta da qualidade que permite de uma forma muito
simples e eficaz chegar rapidamente a causa raiz do problema. Permite-nos abordar
qgualquer tipo de problema e questionar a sua causa. Usualmente, a primeira razdo
levantada como causa para um problema leva-nos a outro tipo de questbes, e assim
sucessivamente. Apesar do nome do método (5 Porqués), podem ser precisas mais,
OU mMenos perguntas para atingir a causa raiz do problema. Tem como principais
beneficios a rapida identificacdo da causa raiz do problema, a possibilidade de
relacionar diferentes causas do problema e é de facil uso e compreensdo. E um
método muito usado quando os problemas envolvem o erro humano ou relacionados

com o fator humano.

5.3. S5W2H

O termo desta metodologia advém do inglés What, Who, Why, Where, When, How,
How Much/Many. E um método muito parecido com os 5W, uma vez que também se
centra em fazer perguntas até se atingir a causa raiz do problema. Com esta técnica é
possivel planear as atividades necessarias para a execucdo de uma tarefa, permitindo
descrever o0 que sera feito, distribuindo as tarefas necessarias pelos diversos
departamentos, necessarios, para a resolucdo do problema e, também, que

acompanharéo o progresso dos trabalhos desenvolvidos.

5.4. Diagrama Causa-Efeito

Segundo Amitava Mitra (1998), o diagrama de causa-efeito, também conhecido como
diagrama Ishikawa ou diagrama espinha de peixe, permite determinar 0s possiveis
problemas que possam determinar a raiz problema. Vulgarmente divide os seus
problemas em 4 causas: equipamento, material, método e m&o-de-obra. Inicialmente é
identificada uma causa para um problema, que mais tarde poderd ser decomposto

num diferente problema, tendo sempre como objetivo a identificagdo da causa raiz,
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através de priorizagdo dos problemas identificados e do seu impacto na execucdo do
processo laboral. O objetivo da execucdo de um diagrama de espinha de peixe, para
além da identificac@o dos problemas e da sua origem, é, também, facilitar a ordenacao
da sequéncia prioritéria de resolucdo de problemas. Usualmente, estes diagramas sao
preenchidos em reunides “brainstorming”, onde sao escolhidos os aspetos com maior

relevancia para a execucao/qualidade do produto.

Segundo Merhi Daychouw, existem 8 fatores criticos para o sucesso de um diagrama
de causa-efeito: 1 — Envolver todos os interessados no processo; 2 — Nao criticar as
ideias/sugestdes evidenciadas pelos outros intervenientes; 3 — Agrupar todas as
causas mencionadas; 4 — Nao sobrecarregar o diagrama, mantendo a sua facil
compreensdo e objetividade; 5 — Nao misturar mais que um problema num diagrama;
6 — Escrever somente as causas mais provaveis para a origem do problema; 7 —
Envolver todos os intervenientes para a resolucdo do problema; 8 — Clarificar e

perceber os problemas e as suas reacgoes.

5.5. Gestao Visual

A gestéo/controlo visual é uma técnica utilizada na indUstria para, através de ajudas
visuais, facilitar a transferéncia de informagdo. Este método permite a facil
identificacdo de situacdo andmala e que fujam ao standard, para que sejam,
prontamente, tomadas medidas para a sua corre¢do. O controlo visual pode, assim,
permitir a facil identificacdo de uma situacdo ndo conforme através da identificagéo
das condi¢cbes normais de funcionamento, por exemplo, a marcagdo, com limites a
verde, num mandémetro, dos valores de pressao de funcionamento. Segundo John S.
Oakland (1999), a visao é o sentido pelas quais as pessoas mais aprendem. Também,
segundo o autor, a combinacdo de meios visuais com outros métodos, permitem uma

melhor absorcdo da informagé&o pela parte dos operadores.

5.6. RCPS

Este método de resolucdo de problemas foi desenvolvido pela IKEA INDUSTRY e
conjuga Vvérias ferramentas da qualidade (5W2H, diagrama causa-efeito e 5W). O
RCPS permite a resolugdo estruturada de problemas, descobrindo as causas
profundas (raizes) para encontrar as medidas corretas e solu¢des a longo prazo. As
acoes especificas para cada maquina sédo o resultado de um brainstorming com o0s
operadores das linhas de producéo, representantes do Departamento de Processos e

do Departamento de Manutencdo e um técnico do Departamento da qualidade. A
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ferramenta utilizada para a determinacdo da causa-raiz do problema foi o RCPS (Root
Cause Problem Solving).

O procedimento para encontrar a causa raiz dos problemas e consequentemente as

acOes necessarias para a sua resolucao encontra-se na figura 3.

e ™
5W2H
Definir problema 0 qué? (what?)
Entender a Porqué? (why?)
Situaciao _ Implementar contengoes Quem? (who?)
) Quando? When?)
Identificar a localizagio exata Onde? (where?)
- . Como? (How?)
onde o problema ocorre
Quanto? (How many?) ]
/Diagrama causa-efeito
|Porgué?
# Causa Ei‘ \ \ AN
Investigar Porqué? N .Z .! =/
Causas - Causa
|P qué?
o ® Causa N J
Porqué? .
\rqu—’ Causa raiz
Encontrar solucdes
Testar ' J}
solugo, Implementacdo, standardizacdo, generalizagdo
standardizar, P 640 6490, 8 ¢
generalizar

Figura 3 - Método de resolucdo de problemas utilizando ferramentas da qualidade.

A ferramenta da qualidade 5W2H foi criada para auxiliar a parte do planeamento no
ciclo de melhoria continua PDCA (Plan-Do-Check-Act). No quadro de RCPS é usado
para a descricdo do problema de forma clara e organizada.

O diagrama de causa-efeito e os 5W sdo métodos para descobrir a causa raiz do
problema. A ferramenta grafica da qualidade, também conhecida como diagrama de
espinha de peixe ou de Ishikawa, € um brainstorming de causas organizadas por
categorias (matérias-primas, métodos, meio ambiente, materiais, maquinas, mao-de-

obra). Escolhem-se as trés causas diretas mais relevantes e a cada uma delas
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pergunta-se o porqué da sua ocorréncia e o nimero de vezes necessario até chegar a

causa raiz, 5W. Ai é altura de arranjar solucdes para corrigir as causas detetadas.

Foi também utilizado um documento digital em Microsoft Excel partiihado em rede
para o registo e controlo do estado das acfes. Encontram-se ai discriminados os
problemas ou acdes corretivas, 0s responsaveis, a data de abertura, a data prevista

de concluséo e a data de reviséo (para verificar a eficacia da agéo).
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6. Documentacao Standard

“Com mais standards em utilizacdo, podemos assumir mais tarefas com menos

confusao” (Suzaki,2010).

O standard é a base para a melhoria continua e é a melhor forma de executar,
repetidamente, uma tarefa. A elaboracdo de standards permite aumentar a
capacidade de melhoria, uma vez que permite definir as tarefas a elaborar de uma
forma detalhada e clara, permitindo aos operadores executarem as suas fungdes sem
dificuldade. Com a cria¢éo de standards, bem estruturados e minuciosos, é possivel a
producdo de produtos de extrema qualidade por parte dos operadores, pois sempre
gue surgem duvidas/problemas, estas poderao ser rapidamente solucionadas através
da informacdo disponivel. Deste modo, € necessario que seja feito um
acompanhamento constante dos standards para que 0s mesmos estejam sempre
atualizados e permitam refletir acbes de melhoria. Segundo Suzaki (2010), “... o
Standard Work é uma ferramenta para alcancar o maximo desempenho com o minimo

de desperdicio.”

6.1. Revisado dos Standards na busca da melhoria

continua

Para fazer face as alteragbes do mercado as empresas necessitam de estar
constantemente a inovar 0s seus processos e, como tal, a revisdo da documentacéo
standard também necessita ser tida em conta. Esta deve ser atualizada sempre que
hajam alteragcbes no processo (maquinas, ferramentas, métodos, layout), criando
assim um ciclo de melhoria continua. Podemos aplicar o ciclo PDCA na criagdo da
uniformizacdo da documentacéo. Necessitamos de efetuar uma pequena alteracéo e
trocar o “P”, de plan, para o “S”, de standardizar, criando um ciclo de melhoria
continua denominado SDCA. A aplicacdo do ciclo SDCA (figura 4) eleva o nivel de
qualidade aplicada, uma vez que deixamos de atuar no planeamento e passamos a
focar o nosso interesse na documentacao ja normalizada, procurando sempre aspetos
passiveis de melhoria. Garantindo a aplicagdo do mesmo procedimento por parte de
todos os operadores, através da normalizagdo, garante-se a reducéo das oscilacdes

NO processo.
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tempo

Figura 4 — Esquema aplicacéo ciclo SDCA.

6.2. Elaboracdo de um Standard

O objetivo na elaboracéo dos standards € criar uma ferramenta de consulta para os
operadores e que a sua compreensdo seja extremamente facil e com vocabulario

simples, permitindo a sua interpretacao facil e isenta de dividas.

A elaboracdo de um standard comeca com a execucao de entrevistas aos operadores,
com o intuito de perceber como é que as diferentes rotinas da Workstation estéo
interligadas com o posto de trabalho. De seguida sédo elaborados standards para as
diversas rotinas, de forma simples e clara, mantendo uma linguagem simples e

acessivel a qualquer pessoa.

ApOs a entrevista com o0 operador a execug¢do do standard passa para 0 passo
seguinte. Neste segundo ponto j& se comeca a elaborar um pequeno esboco do
standard final. Pode, de forma a facilitar a elaboracdo, ser criada uma Standard
Operating Sheet (SOS) (Anexo 1) de rascunho. Nesta primeira SOS sao descritos, por
tépicos, os pontos afetos a execucdo da rotina para aquele determinado posto de

trabalho. Apo6s a conclusdo de uma versdo proviséria, as SOS sdo submetidas para
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aprovacao pelo responsavel da qualidade. Se for necessario especificar algum topico
da SOS é entdo criada uma Work Element Sheet (WES) (Anexo 2). A WES serve,
entdo, para especificar uma atividade descrita na SOS que possa suscitar davidas
durante a execucéo ou, seja, uma atividade complexa que necessite de ser detalhada,
garantindo assim a sua aplicacdo. De seguida, podemos visualizar um exemplo de um
standard de uma SOS e de uma WES (figura 5 e 6, respetivamente).

505 T I ] PROCESSO l ] WES Template

BIUDAS THE 1 ASUDAS EMARE.  |Leree

Figura 5 — Standard SOS (anexo ). Figura 6 — Standard WES (anexo II).

Como forma de teste para um standard, ap0s a sua elaboracéo, se possivel, pedir a
um operador, gue nao tenha conhecimentos praticos na linha, para efetuar uma rotina

e perguntar quais as duvidas que véao surgindo.

6.3. Aplicacao do Standard

Ap6s a elaboracao de toda a documentacao standard para uma linha sdo efetuadas
questdes sobre os documentos em questdo para mais tarde serem usadas pelos
formadores na homologacédo dos operadores. Terminada esta tarefa é agendada uma
formacdo com os formadores para lhes serem transmitidos os conhecimentos da
documentacdo elaborada. Esta formacdo serve somente para detetar erros nos
standards e para capacitar os formadores para os pequenos detalhes das diversas

linhas presentes na fébrica. Em seguida a documentagdo é colocada nas

Workstations, estando entédo disponivel para consulta por parte dos colaboradores.

A orientacdo da standardizacdo para a melhoria e para o envolvimento dos
operadores sao pontos a ter em conta ha otimizacdo do processo produtivo. Deste

modo, a criacdo de documentacdo simples e acessivel € uma mais-valia, devendo,
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sempre que possivel, incorporar os operadores na sua elaboracdo. Nao nos devemos
esquecer que sao eles, os operadores, que melhor conhecem as maquinas, uma vez
que trabalham nas maquinas 8 horas por dia, entre 5 a 7 vezes por semana,
permitindo-lhes conhecer as “manhas” e os truques necessarios para a resolucédo de

problemas. Eles sdo uma mais-valia que muitas das vezes néo € tida em conta.

24



Implementacéo de Ferramentas Basicas da
Qualidade e Criacdo de Rotinas Standard Work
na fabrica da IKEA INDUSTRY

7.Metodologia de Investigacao

Neste capitulo serd apresentada a metodologia de investigacdo utilizada na resolugéo
das questdes de investigacdo. Sera apresentado o método de andlise de dados
utilizado para descobrir as causas raizes dos problemas, e, também, um esboc¢o do

trabalho realizado na criacdo da documentacéo standard.

7.1. Processo produtivo

A Pigment Furniture Factory (PFF) fabrica mobiliario de quarto e de cozinha. Os
diferentes componentes produzidos pertencem a trés grandes familias de mobiliario:
Kitchen Fronts, Birkeland Doors e New Hemnes. A gama Utrusta produz apenas
gavetas interiores. As pecas inteiras da Birkeland Doors (portas) e New Hemnes
(comodas) resultam da associacdo de diversos componentes distintos. Situacao
contraria ocorre com a gama Kitchen Fronts na qual apenas sédo produzidas pecas

inteiras (frentes de gavetas, portas de armarios de cozinha, etc.).

Esta unidade industrial esta dividida em trés setores: maquinagem, pintura e
embalagem. A matéria-prima quando chega a fabrica, em placas de grandes
dimensdes, inicia 0 seu processo produtivo na maquinagem. Neste setor sdo feitos
essencialmente, os cortes longitudinais e transversais dessas placas, furacbes e o
design ou perfil caracteristico da peca. A peca segue entdo para o setor da pintura
para o acabamento superficial e posteriormente para a embalagem. Nesta lltima fase
do processo, 0os componentes sdo embalados e no caso da gama Birkeland Doors é
efetuada a assemblagem dos diferentes componentes que a constituem. O layout da
fabrica e a designacdo das linhas de producdo encontram-se no Anexo lll. Nesta
dissertacdo as linhas de producdo serdo identificadas com a notagcdo Lxx,
representando xx os dois Ultimos algarismos do codigo de linha de produgéo

apresentado no Anexo lll.

O material na PFF pode ser dividido em trés categorias: matérias-primas, semifinished
e finished goods. O semifinished inclui work in process (WIP), pecas em
processamento na maquinagem/pintura e stock, produtos acabados no buffer para
posterior embalamento. Os finished goods sdo produtos embalados e paletizados que

aguardam expedicao no armazém para as lojas IKEA.
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7.2. Standardizacdo do Autocontrolo

O seguinte capitulo permite demonstrar 0s processos existentes por area de
transformacgdo e quais as principais atividades que carecem de autocontrolo. Deste
modo, na realizac@o do standard foram tido em conta as particularidades de cada area
de producao da fabrica, pois as singularidades e exigéncias diferem de setor para
setor. Assim, e como ja foi mencionado, a fabrica PFF da IKEA INDUSTRY, Pacos de

Ferreira, esta dividida em trés areas de producao, que sao elas:

7.2.1. Maquinagem

Nesta area as maquinas cortam as placas de derivados de madeira, efetuam o perfil

da peca, queimam as laterias, colocam as orlas nas laterais e efetuam furacoes.

Por ser a primeira area de transformacédo da matéria-prima recebida, o autocontrolo
desempenha um papel de extrema importancia. Como tal, foram, cuidadosamente
analisadas todas as linhas e o0s processos existentes, de modo a elaborar um

standard que n&o comprometesse a qualidade do produto.

De um modo muito geral, o autocontrolo presente nesta area passa pelo controlo
visual e controlo dimensional das pecas. O autocontrolo de controlo visual permite
verificar a existéncia de riscos, queimado e ma colagem das orlas nas pecas. O
autocontrolo de controlo dimensional permite verificar todas as medidas efetuadas no
produto, quer por recurso a mesa de medi¢cdo (anexo V), paquimetro (anexo V) e, até

mesmo, através de medidor de raios (anexo VI).

Na tabela 1 sdo apresentadas as transformacdes efetuadas nas maquinas presentes

nesta area. A designacao Lxx indica o cddigo da linha de producao.

Tabela 1 — Descricao dos processos em funcao da linha de producdo na area da maquinagem.

Linhas de _ .
. Listagem dos processos nalinha
producao
Entrada automatica (robd);
L87
_ Corte na longitudinal e transversal;
Schelling . . .
Saida automatica (robd);
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Entrada automaética (robd);
Lixagem da face superior;

Saida automatica (robd);

Entrada automaética (robd);

Fresagem;

Lixagem;

Queima das laterais;

Furacéo;

Colocacao de cola para divisdo das pecas;
Saida automatica (robd);

Entrada manual;
Fresagem;
Queima das superficies fresadas;

Saida manual;

Entrada automatica (robd);
Corte longitudinal por multiserra;
Fresagem;

Lixagem;

Corte transversal;

Saida automatica (robd);

Entrada automatica (robd);
Corte longitudinal por multiserra;
Fresagem;

Lixagem;

Corte transversal,

Saida manual;

Entrada manual;

Furacéo lateral;
Fresagem;

Furacéo na face posterior;
Saida automatica (robd);

Entrada manual;
Furacéo topos;
Fresagem;
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Furacao lateral;

Saida manual;

Entrada manual;
Furacéo dos topos;
Fresagem;
Furacéo lateral;

Saida manual;

Entrada manual;
Fresagem;

Lixagem;

Queima das laterais;
Furacéo da face anterior;

Saida manual;

Entrada automatica (robd);
Fresagem;

Colagem da orla;

Corte do excesso de orla;
Fresagem da orla;

Furacdo da face posterior e laterias;

Saida automatica (robd);

Entrada manual;

Fresagem;

Colagem da orla;

Corte do excesso de orla;
Fresagem da orla;

Furacao da superficie B e laterias;
Saida manual;

Entrada manual;

Corte milimétrico;

Furacdo da face posterior e topos;
Saida manual;

Entrada manual;
Fresagem sulcos na face anterior;

Saida manual
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Entrada automaética (robd);
Robé de alinhamento de pecas;
Fresagem CNC (Computer Numerical Control);

Saida automatica (robd);

Através desta tabela € possivel exemplificar a complexidade dos requisitos na
elaboragéo das, SOS e WES. A figura 7 e 8 demonstram um exemplo de uma SOS e
WES, respetivamente, criadas para a LO1.

DATA

" = 5 04-07-z014 S0S-1TE0 0z
" IKEA Industry = Aprmvagin
[T Standard Operating Sheet & e eesoron e
APROYADO POR: Mariza Rik-cirn
FEBRICA: SREA: | LIHHA: | FPOSTO TRABALHO: | 40 DO FRODUTO: INFORHAGAD ADICIOHAL:
PFF Profiling | 48001 | F | H
a
GUALIDADE PFF-PR-L1-F- 12 Pega OK- Autocontrolo HEREAEE
e Tomsw
N: | wEs Actividade Repeticd de | Camish Postos Chare Layout
s;:,:’s' Caso esteja NOK para a /
1 sea cor H - nterrengio 10 ] 10 Tinka. ::r;.g‘llri;;::-al T. . ¥
da -
Sempre que
2 Retirar da lisha [A] a primeira pega produzida. se Fizer 5 5 20
Setup { N
p Caso esteja MOK para 3
5 | WES2I0 Efetuar controlo riswal.  Apds 15 5 40 linka, corrigir ¢ chamar T. 4
T interrengio o Baatidade. ,
da
Setup 1 Todas az cotas cxccto az
o |WES210 | Efetsar costrolo dimessiosal. de acardo com o desesho Apbs 60 15 15 entre paréstesis. Caso
8 IKEA INDUSTRY. interrengio esteja HOK para a liska.
da corrigin ¢ chamar T da
s;:,:’s' igual & tolerincia do i
5 "'Eia" Medigio da esquadria. interrengio I . 130 “:‘::::::l;: ::":‘:‘I;_f:_‘“ -
da corrigir ¢ chamar T_ da |
manutengio P .
Setup { Dot rermelbo caso pega |
Apds HOK & DOT rerde caso pega ]
& Celocar DOT interrengio 5 ° 135 OK. Guardar pega DOT 1
da verde até 3o fim da I
Tempre que
: Precacher 18-501. se Fizer 30 o 165 Caderno de registo
amtocontrol antocontrolo.
°.
° i
a
Motas: Se Forem detetadas pegas NOK [(Scrap e Rework] 140 a5 165 Tempo de
roceder de acordo com as 1-036 e 11-037. setup:
AJUDAS EHS | AJUDAS CHAYE: Lagout:
‘:!' <ii’ —— - i 5 vl S—t e,

Figura 7 — Exemplo de uma SOS elaborada para a LO1.
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Data da

- = 24-07-2014 WES-2108 o3
ravagin
= Work ElI tSheet @ "
W s . )
M Pucoe de Ferreirs or emen ee Tempm Tatal ron AFROTADD FOR:
Fandra dias MarizaFiikeira
H LINHAI POSTO | DESIGHAGAD DO INFORAAGAD ADICIONAL: |
FEBRICA: FPFF:Warshmurs SREA: Prafiling TRAEALHG: | AERSUE | pmm:'o. :
QUALIDADE PFF-PR-L1-F-Controlo Dimensional <
n= Simbolo Arividade, O Qui? Postos chare, Coma? Porgui? Hustragdes
Medigio do comprimento, largura Usar mesa de medigio de acerde com R
1 <8 - i - g Aceitabilidade das pegas.
e cotas posicao de furagio. IEOT1. Peg

Medigio das cotas de ——

2 <8 - Sx Us: imetro d . IE0DZ . Aceitabilidade das pegas.
profundidade e diametro. =1 paquimetra S acorda cam peg
3 <8 Medigio dos raios. Henr medider Qi rates di asords com Aceitabilidade das pegas.
Akravds dus tolerincias do desenho ou da

- P E: ifi 3o de Tolerincia [ESP- P

4 & ¥erificar tolerancia das cotas ::::;l;:f::c “20 h‘:v::::::;"gv e Aceitabilidade das pegas.
desenha.

AJUDAS EHS | CHAYE:

o®

LAYOUT:

Figura 8 — Exemplo de uma WES elaborada para a LO1.

1.2.2.

Pintura

Apo6s a transformacdo na area da maquinagem, as pecas seguem para a area

seguinte, a da pintura. Nesta area € efetuado o acabamento final nas pecas.

Consoante o tipo de

acabamento a aplicar utilizam-se inUmeras tecnologias. A figura 9

apresenta os diversos métodos de aplicacao e tipos de pintura presentes nesta area.

[}
1 1 1
" Pulverizacao a . .
Rolos/cilindros A ; Pintura a vacuo
pistola

Sealer Base

;.

|

Figura 9 — Métodos de aplicacéo da tinta.

Primer Top coat

Base

Top coat
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A aplicacdo da tinta é por via automatica em quase todas as linhas, tanto para rolos
como para a pulverizacdo a pistola (spray), exceto na linha L41 onde a pintura de

laterais & por spray manual.

A maquina de rolos s6 consegue pintar painéis lisos, isto é, sem perfil enquanto a
pintura spray abrange os diferentes tipos de superficies na totalidade através de
pistolas fixas ou de um sistema rotativo. A pintura a vacuo sé é usada na linha L4.1
para selagem dos bordos longitudinais. Este método de aplicagdo consiste na
projecéo de tinta e simultdnea aspiracdo do excesso, aumentando a densidade dos
bordos e diminuindo a absorgéo da tinta spray aplicada posteriormente. Assim, evita-
se que a peca necessite de varias passagens na maquina.

A Kitchen Fronts é a Unica familia de mobilidrio que experimenta a pintura por rolos
UV uma vez que é o produto que esta mais sujeito a variacdes do meio ambiente
(como temperatura e humidade) e consequentemente exige uma maior qualidade de
acabamento. Assim, é necessario utilizar tintas que funcionam como ponte entre o
substrato e a tinta de acabamento: o sealer e o primer. O primeiro serve para selar os
poros do MDF tornando a superficie impenetravel enquanto o segundo facilita a cura
apés a aplicagdo da tinta de acabamento. O primer, ao contrario do sealer possui

Pigment Furniture Factoryos, influenciando assim a cor final.

A base é a primeira camada de tinta de acabamento que reduz e uniformiza a
absorcdo da superficie e também d& alguma cor ao substrato. O top € a Ultima
camada de tinta que por possuir mais aditivos proporciona a cor, resisténcia e brilho

desejados no produto final. Para cada top corresponde uma base especifica.

A cor branca do top varia consoante a tonalidade, White 2, White 2.5, White 5, cujo
namero 2 corresponde ao branco mais proximo do puro e por ordem crescente é cada
vez mais amarelado. O top cinzento, Grey, e o White 5K s&o exclusivos da gama

Kitchen Fronts.
As categorias principais de componentes das tintas séo:

e Ligante: material aglutinador responsavel pelas caracteristicas fisicas e
quimicas da tinta, nomeadamente o brilho, resisténcia fisica e quimica e

aderéncia do filme.
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e Solvente: liquido volatil utilizado para dissolver a resina. A sele¢do do solvente
ou mistura de solventes influencia a lacagem da pelicula e velocidade de

secagem.

e Aditivos: componentes adicionados em pequenas quantidades que afetam e
melhoram as propriedades das tintas. Alguns exemplos de aditivos sdo os

catalisadores, endurecedores, estabilizadores, inibidores de corrosao, etc.
e Matérias pulverulentas:

Pigment Furniture Factoryos: materiais sélidos e insolUveis no revestimento que
destacam a tonalidade e intensidade da cor e conferem opacidade a tinta

influenciando a sua durabilidade, resisténcia ao fogo e a corrosao;

Cargas: tipos especiais de Pigment Furniture Factoryos constituidas por materiais
inertes baratos. Controlam o brilho, a reologia da tinta, a dureza, resisténcia a

riscagem, permeabilidade e aderéncia.

Os componentes das tintas na PFF sdo fornecidos pela Akzo Nobel e na pintura spray
a mistura s6 pode ser preparada imediatamente antes de ser aplicada pois a adi¢ao
do endurecedor acelera o processo de secagem. Nos restantes métodos a tinta ja vem

preparada.

O processo de secagem que permite a formacdo de uma camada rigida de tinta sobre
a superficie pode ocorrer em forno de ar quente, forno de cura com lampadas
ultravioleta (UV) e forno de cura com lampadas IV, por acdo de temperaturas
elevadas, reticulaco por radiacdo UV e radiacdo IV, respetivamente. As propriedades
das tintas usadas nos rolos fazem com que a evaporacao do solvente s6 seja possivel
por cura com lampadas UV. Nas linhas spray, s6 no caso de aplicacdo de top coat nas
Kitchen Fronts, é necessario ligar o conjunto de lampadas UV para a cura em

profundidade.

Para um melhor entendimento do fluxo das diferentes linhas de pintura sera feito um
breve resumo por maquina na tabela 2. A designacéo Lxx identifica o cddigo da linha

de producéo.
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Linhas de

producao

Listagem dos processos na linha

Entrada manual;
Lixagem;

Pintura a vacuo;
Corte transversal;

Saida automatica (rob6);

Entrada automatica (robd);

Duas linhas de abastecimento.

Lixagem;

Aplicacéo de sealer;
Cura UV;

Lixagem

Aplicagéo da base;

Cura UV;

Lixagem

Aplicagéo de primer
Cura UV

Lixagem

Aplicagéo de top coat;
Cura UV;

Saida automatica (robd);
Duas linhas de saida
Rob6 coloca as bases no topo
Virador de paletes;

Entrada automatica (robd);
Lixagem;

Aplicagéo de base/top coat;
Forno de ar quente;

Cura 1V;

Cura UV;

Céamara de arrefecimento;

Saida automatica (robd);
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Entrada automaética (rob0);
Lixagem;

Aplicagéo de base/top coat;
Forno de ar quente;

Cura lV;

Cura UV,

Camara de arrefecimento;

Saida manual;

Entrada automatica (robd);
Lixagem;

Aplicagéo de sealer (rolos);
Cura UV;

Lixagem

Aplicagéo de base (rolos);
Cura UV

Aplicagéo de primer (rolos);
Lixagem

Aplicagéo de top coat (spray);
Forno de ar quente;

Cura IV;

Cura UV;

Forno de arrefecimento;

Saida automatica (robd);

Entrada manual;
Lixagem;

Aplicacéo de base;
Forno de ar quente;
Virador de pegas;
Lixagem;

Aplicacéo de base;
Forno de ar quente;
Virador de pegas;
Lixagem;

Aplicacéo de top coat;
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Cura UV,

Virador de pegas;
Lixagem;

Aplicagéo de top coat;
Cura UV,

Saida manual;

Entrada por rolos de transporte (conveyers);
Alinhador de pecas;

Cabine de pintura manual de base;

Forno de ar quente;

Box de lixagem manual;

Cabine de pintura manual de base/top coat;
Forno de ar quente;

Saida por rolos de transporte;

Para esta area, como seria de esperar, 0 Autocontrolo baseou-se na verificagdo da
gualidade da pintura aplicada nas pecas. Como tal, a IKEA INDUSTRY, através do
Quality Handbook possui determinados critérios que necessitam de ser verificados
para se garantir a conformidade do processo de pintura. Estes critérios definidos no
Quality Handbook séo, a aderéncia, o brilho e a cor. Para cada um destes pontos foi
definido um teste de controlo de qualidade. No teste de aderéncia é usada uma tira de
fita-cola para comprovar a aderéncia da tinta a peca. O controlo do brilho € efetuado
através de um instrumento especifico, denominado brilhdmetro. Este aparelho possui
uma base de calibracdo, 0 que permite aos operadores calibrar conforme as
exigéncias da referéncia da tinta a aplicar. Em seguida é efetuado, visualmente, o
teste de cor na camara de luz. Esta cAmara é programavel, o que permite aos
operadores definir, de acordo com o exigido, as melhores condi¢des para a realizacao
do testes. Por fim, é feito uma andlise da cor da peca com O recurso ao
espectrofotdmetro. Este aparelho analisa as caracteristicas da cor e permite aos
operadores saberem, em pormenor, 0s parametros da tinta que estdo aplicar,
permitindo identificar desvios e efetuar as devidas correcdes. As figuras 9 e 10

demonstram um exemplo de uma SOS e WES, respetivamente, criadas para a L16.
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DATA
= 28-07-2014 F03-1113 04
P [KEA Indusiry H =Y Apravagio
A . Standard Operating Sheet (<> LABORADG FOR: S
APROYADOD FOR: Monis ibeire
FABRICA: AREA: [ UHma: ] POSTO TRABALHO: I DESIGNAGAO DO PRODUTO: INFORMAGXO ADICIONAL:
PFF Lacquering | 948016 | B |
QUALIDADE PFF-PA-L16-B-1° Pega OK-Autocontrolo Box de pintura WPECA K
N | WES Atividade Repetigio Tempo de | . ke A;‘_‘_‘.‘;’“ Pontos Chave Lagout
1| YEEW | erificar & humi: relativa ambi Inicie de turnot 5 0 5 Yer IE-009.
o Setup
2z |wES1991 Yerificar temperaturas do forno. "'"""s:fu:"""' 0 5 20
3 | WESIY Rastreabilidade da tinta Spray. Inicio de turnod 5 5 0
7 Setup
— Taso esteja NOK comigin €
4 vsgiss Medigio da Gramagem Spray. Inicio "f turnof 40 5 75 voltar a medir.
etup Yer IE-003
— Taso esteja NUK cormigin €
5 inzon Medig3o de Viscosidade. "'"""S:f“"'""" 30 5 o voltar a medir.
s Wer IE-007_
WVES200 e Infcio de turnof 350 esteja NOK cormigin €
§ P Medig3o de temperatura das pegas. o 5 5 120 voltar a medir.
s Wer IE-026.
7 vs:zm Yerificar Aspeto Superficial a Saida da Boz. Inicia :f“:'"'"' 120 30 270
] Registar valores em suporte informitico, I1G-307. €0 10 360
3
10
Hotaz: Se forem detetadas pegas NOK [Gorap e Rework] Tempo de
275 25 360 00:00:00
proceder de acordo com as I-036 e I-037. setup:
JUDAS EHS ! AJUDAS CHAVI SETUP entende-se alteragio da Layout:
@ ® referéncia da tinta utilizada.

Figura 9 — Exemplo de uma SOS elaborada para L16.

e U4-07-2014 | WES-20ST 2
PrmERY  KEA Industry @ L
TREA = -
D el Work Element Sheet Tempn Tavat | TR00% AFROTADO FOR:
Sandra diaz Maniza Fibeira
H H H & INFORMAGED ADICIONAL:]
FABRICA: | PEFarabams RER: | Lecemerine | “Toneacner vrobuTe. i
QUALIDADE PFF-PA-L16-RIO-Teste de Aderéncia (@)
N Simbolo Atividade, O @ui? Postos chare, Como? Porqui? nstragies
Aplicar o fim da fita-cols no centre da Fara garantir uma boa
1 = Colocar a fita cola. cuperficie do teste, Pressionar Firmements 3 | aderéncia dafita cola atinta
% superficic de teste com o mbe. aplicada na pega l
t
. ) Faragarantiruma boa
a2 <5 Remogio da Fita cola. Remover a fita-cola devagar « perpendicular | 20 2 i 4 tinta aplicada !
<3 4 superficic de teste,
na pega
3 <F Repetigio do teste.
.
AJUDAS EHS ! CHAYE: LAYOUT:

Figura 10 — Exemplo de uma WES elaborada para a L16.

7.2.3. Embalagem

A Ultima area existente antes do produto sair para as lojas IKEA. Nesta area as pecas
sdo embaladas e, é também feito um ultimo controlo visual aos produtos antes de
serem embalados e expedidos, garantindo a valida¢éo do produto segundo as normas

IKEA. O autocontrolo praticado nesta area baseia-se, como ja foi dito, na validagéo do
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produto. Ou seja, € necessario garantir que o produto se encontra corretamente
identificado e que as referéncias do produto da caixa se encontram conforme o
produto requerido pela IKEA. Também sao feitos alguns testes de montagem em
alguns componentes, como por exemplo, assegurar que as dobradicas conseguem
encaixar corretamente no espaco que lhes estd destinado. Também sdo efetuados

controlos da gramagem da cola utilizada na selagem das caixas.

Para um melhor entendimento do fluxo das diferentes linhas de embalagem seré feito
um breve resumo por maquina, como exemplificado na tabela 3. A designacao Lxx

identifica o codigo da linha de producgéo.

Tabela 3 — Descrigdo dos processos por linha de producéo na area da embalagem.

Linhas de ) )
Listagem dos processos nhalinha

producdao

Entrada manual;
Aplicagéo de dowels;

Saida manual;

Entrada manual;
Montagem componentes;
Paletizacgéo;

Saida automatica;

Entrada semi-automatica (manual e robd);
Embalagem Hemnes;

Paletizacéo;

Saida automatica (robd);

Entrada manual;
Embalagem Kitchen Fronts;
Paletizacéo;

Saida automatica;

Entrada manual;

Montagem pre-assembly Hemnes;
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Saida manual.

Entrada manual;
Montagem Glass Doors;
Paletizacéo;

Saida manual

Entrada automatica;
Cintagem;
Filmagem;

Saida automatica.

Entrada manual;
Embalagem Utrusta;
Saida manual;

Paletizac&o

O autocontrolo na area da embalagem necessitou de uma analise mais profunda e
cuidada que as restantes areas, uma vez que, como 0 proprio nome indica, € nesta
area que os produtos sdo embalados e expedidos para as lojas. Como tal, a
verificacdo da qualidade dos produtos, caso ndo seja corretamente efetuada nas
areas anteriores pode, por vezes, passar despercebida. Como tal, foi desenvolvido um
processo de analise por amostra de forma a garantir a qualidade. Apds andlise das
especificidades requeridas por cada linha, foi possivel criar standards que
assegurassem o correto autocontrolo dos produtos embalados. A figura 11 e 12 sdo
um exemplo de uma SOS e de uma WES, respetivamente, criados para esta area em
foco.
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Figura 11 — Exemplo de uma SOS elaborada para a L22 (anexo XI).
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Figura 12 — Exemplo de uma WES elaborada para a L22 (anexo XII).
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Foi, entdo, possivel elaborar standards que assegurassem o controlo da qualidade
dos requisitos de cada area de trabalho, por forma a garantir a qualidade do produto

final.
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8. Outras AcOes Desenvolvidas

Para além da elaboracdo de standards de autocontrolo, durante este projeto, foi
possivel desenvolver outras acfes complementares. A¢cbes essas que apesar de nao
estarem diretamente relacionadas com a elaboragdo da documentacdo de

autocontrolo, acabariam por estar ligadas com o autocontrolo em si.

8.1. Calibres

O uso de calibres na industria ndo é uma novidade contudo, a sua simplicidade e facil
utilizacdo permitem efetuar controlos de dimensfes com precisdo. Deste modo, o
recurso a calibres por parte da IKEA INDUSTRY ¢é frequente. O uso de calibres, apds
0 autocontrolo de 12 Pega OK ser efetuado, permite uma maior agilidade nos

autocontrolos efetuados posteriormente.

A IKEA INDUSTRY recorre a calibres para verificar furacdes de pecas e controlo de
dimensbes que, sem a ajuda desta ferramenta sao extremamente dificeis de analisar
e medir. Como tal, foi possivel, ao longo deste projeto, conhecer e aplicar este
processo de controlo nas linhas da PFF. A figura 13 e 14 demonstram a aplicacéo de
um calibre no controlo de para verificacdo de fresagem no canto de uma peca

fabricada na LO1 e da verificagdo da furagéo efetuada numa peca da L5.3.

Figura 13 — Calibre controlo de cantos LO1.

Para além do uso do calibre da verificacdo do desvio do canto da peca, € utilizado um
grafite azul, fazendo salientar o vértice, facilitando a verificagdo posterior com o

calibre.
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Figura 14 — Calibre controlo de furagdo L5.3.

Aqui esta exemplificado o uso de um calibre, ainda ndo definitivo, na verificagdo da
furacdo da peca produzida. ApGs os testes e afinagdes necessarias, sera efetuado um

calibre mais rigoroso para uso futuro.
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9. Conclusao

A presente tese focou, unicamente um tema, standardizagéo para a melhoria continua
dos processos. A este tema esta, obviamente ligado a melhoria continua dos
processos. Juntos, permitem a sustentacéo e evolucdo da melhoria. A evolugéo faz a
empresa expandir, mas a standardizacdo permite a solidificar as melhorias atingidas e

abrir um ciclo de melhoria solidificacéo (figura 15) na progressédo da empresa.

.t

. .

'''''
o

Melhoria
Continua

Normalizagio

Figura 15 — Esquema normalizagdo como parte da melhoria continua.

A utilizacdo de standards ndo é, por si s6, uma componente exclusiva na melhoria
continua. E necessario haver um processo de educacdo para todos aqueles que
utiizam um standard. O processo de standardizacdo s6 estd verdadeiramente
concluido apés os operadores receberem formacédo nesse novo standard elaborado

pois, s6 assim se garante a interiorizacdo das novas melhorias adquiridas.

9.1. Analise dos resultados obtidos

Para a andlise dos resultados obtidos com este tema, foi necessario analisar a
evolugdo da percentagem dos produtos defeituosos antes e apos a aplicacdo do
standard. A titulo de exemplo, foi escolhida a L16. A escolha desta linha para analise
da variacdo de produtos defeituosos baseou-se, exclusivamente, no facto de esta ter
sido a primeira linha em que se incidiu o inicio do atual trabalho e, como tal, ser a linha
gue mais dados de analise nos poderia fornecer. O gréafico 1 apresenta a variagdo da
percentagem de defeitos na L16 do més de marco (13,837%) ao més de julho
(4,606%).
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Percentagem Rejeitado Linha 16
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Grafico 1 — Percentagem de produtos defeituosos més Marco e Abril.

Através deste grafico podemos constatar que existe uma grande queda na
percentagem de produtos defeituosos nos meses de trabalho durante a realizagéo
deste projeto. Contudo, a aplicacdo dos standards n&o foi apenas desenvolvida pelo
departamento de qualidade mas, sim por todos os departamentos presentes na IKEA
INDUSTRY e que direta, ou indiretamente estdo ligados a producao. Assim, nao é
possivel afirmar com toda a certeza que apenas a aplicacdo de standards na area da
gualidade permitiu a reducdo dos produtos rejeitados. Mas, € possivel afirmar que a
elaboracdo de standards, em todos os departamentos, contribuiu para a diminuicdo

desta percentagem.

9.2. Trabalho Futuro

Futuramente, e por este tema ter ocupado grande parte do tempo de trabalho, néo foi
possivel efetuar uma analise mais rigorosa aos tempos de atividade de autocontrolo,
mais nomeadamente a aplicagdo do controlo estatistico de processos (SPC). Como
tal, seria uma mais-valia para a empresa assegurar-se que os tempos de autocontrolo

estdo corretos e identificar processos passiveis de melhoria.

A reducdo do tempo de trabalho de uma tarefa, ndo implica, diretamente, que a

qualidade do produto seja afetada. O trabalho neste ponto supra mencionado,
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permitira perceber quais as atividades com tempo de atividade excessivos,
possibilitando que atividades mais criticas detenham mais tempo de operacdo, mais

nomeadamente, as atividades de autocontrolo.
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Anexo Il — Template WES
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Anexo Il — Layout Pigment Furniture Factory
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Legenda Anexo Il

WP NoUhwh=

950088 - Calibracao - Maquinagem

950087 - Corte - Maquinagem

948001 - Furacao - Maquinagem

948011 - Pintura a vacuo de laterais - Pintura (desativada)
948003.1 - Corte transversal e moldador - Maquinagem
948004.1 - Pintura a vacuo - Pintura

948005.1 - Furacao - Maquinagem

948004.3 - Pintura a vacuo - Pintura

948006 - Furacao e Fresagem de laterais - Maquinagem
948003.2 - Corte transversal e moldador - Maquinagem
948005.3 - Furacao e corte - Maquinagem

231141 - Pintura spray manual de laterais - Pintura

231133 - Corte - Maquinagem

231134.3 - Perfilagem - Maquinagem

231134.1 - Perfilagem - Maquinagem

231134.2 - Perfilagem - Maquinagem

231134.4 - Perfilagem - Maquinagem

948013 - Pintura Rolos UV - Pintura

948002 - Fresagem das laterais - Maquinagem

948005.2 - Fresagem, furacao e corte - Maquinagem
948005.4 - Furacao e corte - Maquinagem

948012 - Pintura spray - Pintura (desativada)

948014 - Pintura spray de entrada automatica - Pintura
948015 -Pintura spray de entrada manual - Pintura

948016 - Pintura combinada de rolos UV e spray - Pintura
948027.4 -Embalagem de painéis - Montagem e Embalagem
9480054 - Embalagem de Produtos Utrusta - Montagem e Embalagem
Rework

231150 - Montagem de acessoérios - Montagem e Embalagem
231152 - Montagem portas de vidro - Montagem e Embalagem
948025 - Embalagem dos produtos - Montagem e Embalagem
948027.3 - Montagem gavetas - Montagem e Embalagem
231151 - Montagem de gavetas - Montagem e Embalagem
948027.2- Montagem gavetas - Montagem e Embalagem
948027.1 - Montagem gavetas - Montagem e Embalagem
948029.9 - Montagem manual de acessorios - Montagem e Embalagem
948022 - Montagem de Portas- Montagem e Embalagem
31130 - Furacao, corte e orlagem - Maquinagem

231140 - Pintura spray estreita (usada para pernas Hemnes) - Pintura
231132 - Fresagem - Maquinagem

231131 - Fresagem e orlagem - Maquinagem

231153 - Rob6 de empilhamento - Montagem e Embalagem
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Anexo IV — Instrucao de Trabalho Mesa de Medicao
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Anexo V —Instrucéo de Trabalho Paquimetro
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Anexo VI - Instrucao de Trabalho Medidor de Raios

IHSTRUGED DE ECUIFAHEHTD

*FERACES: USa D HEDIDOFR CE EAlos BATE

B = 1 = Imz
i mrdir, anacar sma preasin aprapriada r essalasle, Fanrade alrilara srm eelirar s inalramrale da prya.

LR P B T e

4 DrarrunnlbrradiSarlre s snar [Figura ] drasardasam s rainrapraifinsde an drarasbs da sompunralr s mredir, redar s
kalimparagur reardiZmrles Figur Finn [FiguraZ].

Z Calunar s mrdidar dr rain rm snslanle sem g arralods prga, semes manles s Figarad.

- | Lrilura:

4] Srhumnre pannagrmde lon E purger s rain eealinade ain eulS dre annrds snm s rupraifinads
Alrrlar LinrLradrr e realifinar

2] Andupamnagrmdr lamagnanda dajungindamrdidar dr rainrapryamignifFina gar rear didmrles
wnrrrapundr an naler du snrealara praserads.

" F

al

Finnrai
—
HMmlas Ewmssnndrdisidashamurinnpralar da gualidadr dadrra.
BELCEHENRTALCES SHF¥ lafarmanindaFararardar
ELARSE&ES aFEEThE 56
Brparlamrula: Oualidadr Brparlamrula: QOualidadr
Bemimalmras Bemimalmras




Implementacdo de Ferramentas Basicas da Qualidade e
Criacao de Rotinas Standard Work na fabrica da IKEA
INDUSTRY

Anexo VIl = SOS L0O1
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SRR Paces o2 Ferriia Sta I'Ida I'd Ope I'atl ng S hEBt ELABORADO FOR: Sandradiar
APROYADD FOR: ManizaRibeira
FEBRICA: #REA: LINHA: PFOSTO TRABALHO: DESIGHAGED DO PRODUTO: INFORHAGED ADICIONAL:
PFF Profiling 948001 F H
a
QUALDADE PFF-PR-L1-F- 1% Pega OK- Autocontrolo termin
TEWpU =
N | WES Actividade Repetigio de | Caminha | Acemalad Postos Chare Layont
imidad
S;“,P ! Cazo estejas NOK para a |
i Yerificar se o desenho corresponde I referencia. R Ll - 10 [} 10 linka, corrigir ¢ chamar T. & I
kerrengio 43 Qualidade. ' ¥
da
Sempre que
2 Retirar da linka [A] 3 primeira pega produzida. se Fizer 5 5 20
antocontrol
Setap ! .
h Cazo estejas NOK para a
3 YES210 Efetnar controlo vizwal. R Apds . 15 5 40 linka, corrigir ¢ chamar T. |
i interrengio -
d da Bualidade. J
HY
Setap ! Todas as cotas exceto as
‘ WES210 | Efetwar costrolo dimensional, de acordo com o desenbo Apas 0 5 15 entre p“:.tgsis_ Caso
& IKEA INDUSTRY. interrengio esteja HOK para a linka,
da COIT| ’ir & chamar T. da
S;h'p t igual 3 tolerincia do '
WES2N _— . Pos comprimesto da pega. Caso
Medi d dria. i H =
5 [ edigan 4 srquadia InterTengac 15 € 0 esteja HOK para a linka,
da .
. corrigir ¢ chamar T. da
manatengio Oeligts uas
Setap ! Dot rermelbo caso pega l
Apas NOK & DOT rerde caso pega 1
] Col DOT. . 5 0 135
o interrengio OK. Guardar pega DOT
da rerde até ao fim da I
Sempre que
st fizer Caderne de regizto
i Preencher 18-301. satocotrol 30 0 165 sntocontrole.
o
3
Hotas: Se forem detetadas pegas NOK [Scrap e Rework) i o 5 Tempa de
roceder de acordo com as I1-036 e |1-037. setup:
AJUDAS EHS § AJUDAS CHAYE: Layout:
0 @ —_—— ol 1 3 el e . =
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Anexo VIII = WES LO1

Darads | HOT20W  |WER-205 g3
—— ° Apravacan
FikER - BTy ELAEORADD )
WEBA b de Ferreien WO rk Element Sheet Tempn Tutal ron. APROFADO POR:
Sandra diaz ManicaFibeira
: : INFORHAGAD ADICIOHAL: .
FEBRICA: PFF:Warshmurs SRER: Prafiling “T“R“:; ::E_o | SALRHIIF | “i‘::::j::_“ ¢ :
QUALIDADE PFF-PR-L1-F-Controlo Dimensional O
['H Simbolo Atividade, D Qu? Poatos charve, Como? Porqua? IIustng;es
1 .-_'_\_‘E Medigao do co_mgllmento. h_lgma Usar mesa de medigio de acordo com Aceitabilidade das pegas.
e cotas posigao de furagao. IE011.
< Medigio das cotas de ) , _—_
2 ~4 profundidade & diSmetro. Usar paquimetrs de acords com IEO02. | Aceitabilidade das pegas.
3 | Medigao dos raios. Hzar medidar 1;;"‘]’; devcardo com | goeirahiidade das pegas.
Atravis das bolerincias do desenho ou da
[ & Yerificar tolerancia das cotas E;::;ﬂf'“s“ df Tol"““f [.ESP- Aceitabilidade das pegas.
], o caza de nda haver talerincias no
desenha,
AJUDAS EHS ! CHAYE: LAYOUT:
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DATA
s | 28-07-201 0313 04
Fxen' [KEA Indusry H ‘\ Aprovagio
= Pacos de Femeira Sta ndard 0 peratl ng s heet " ELABDRADD POR: Tandra dias
APROYADO POR: Manica Ribeira
FABRICA: AREA: LINHA: POSTO TRABALHO: DESIGHM,“D DO PRODUTO: IHFDRMM,“D ADICIONAL:
PFF Lacquering 948016 B
QUALIDACE PFF-PA-L16-B-17 Pega OK-Autocontrolo Box de pintura LA
. - - Tempo de . Tempo
N' | WES Atividade Repetigao atividade Caminha Acamalado Pontos Chave Layout
1 ¥E§199 Yerificar temperatura e humidade relativa ambiente. ImcloS:teutpumof ] 0 ] Yer IE-003.
2 |WES1991 Yerificar temperaturas do forno. Inicio de tumot 0 ] 20
Setup
g |VES Rastreabilidade da tinta Spray. Inicio de tunof | ¢ 5 £
7 Setup
. Caso esteja NOK corrigir e
L) ¥E§199 Medigao da Gramagem Spray. ImcloS:teutumof L] ] 75 voltar a medir.
’ i <11
. 250 esteja COITign
5 inznn Medigio de Viscosidade, '“"’“’S:fu‘“'“'” 0 5 1 voltar a medir.
d e,
. 250 esteja COITign
[ HfESle]l] Medigao de temperatura das pegas. ImcloS:teutumof ] ] 120 voltar a medir.
P Yer IE-026.
7 VS Yerificar Aspeto Superficial a Saida da Boz. Inicio de tumof | ), 0 m
5 Setup
§ Registar valores em suporte informatico, 1G-307. 1] 30 360
]
10
Motas: Se forem detetadas pegas NOK (Scrap e Revork) Tempa de
275 85 360 00:00:00
roceder de acordo com as [I-036 e [I-037. setup:
JUDAS EHS ! AJUDAS CHAVI SETUP entende-se alteragio da Layout:
0 @ referéncia da tinta utilizada.
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Darads L0720 |WES20HT 02
Apravagin
FimER; [FEAIndistry ELABORADT
LY eyl Y WOrk Element Sheet @ Tempn Tutal iy APROYADO POR:
Sandra dias Moniza Fiibeira
' ' ' H INFORHAGED ADICIOHAL:
' ' LIHHAI FOSTD DESIGHAGIO DO | I
FABRICA: |PFF:¥arshuurs §RER: | Lacqwering TRABALHG: | TAEVILIRID pnnnﬁ]’n; ' :
QUALIDADE PFF-PA-L16-RI0-Teste de Aderéncia O
N Simbalo Atividade, O But? Poatos chare, Como? Porqui? Mastragies
Aplicar o fim da fita-cala ne centre dy Fara garantit uma boa
1 <0 Colocar a fita eola. superficie de teste, Pressionar fimemente 3 | aderéncia da fita cola a tinka
e superficie de beste com 3 mis, aplicada na pega l
t
. oecola d s Prara garanti uma boa
2 - Remog3o da fita cola. emaver a fita-colo devagar « ppendicur (4 réncia da tinta aplicada '
<3 3 superficie de teste, |
N pega
= - Repetir com um nevo pedage de fita-cola na T
3 <4 Fepetigao do teste. outra extremidade da pega.
i
AJUDAS EHS | CHAYE: LAYOUT:
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HUIR ] [ L]
Y s Standard Operating Sheet 0
Husina Ribries
: TEREICA: F LImma: FAITH TREARALES: BESIGHACES Bé FREARETH: INFSEHACE® ARICISNAL:
¢ | FFF Arrsmbls and Facking LEE] Fr H
) AURLIDADE PFF-PK P-1 22-M-1*peca OK-Autocontirofo Montagem 1FigADE
. ™ wELD Bulinidadr :""'“'= :I'.':.""‘:: Camimka ._'::::':._ Funlan Chanr Lagasl
In mim dr
1 Trrifi 1=l 1 lnraad nm 3 13
1 Selap
Im mim dr
z T 13 Irmpreal laraad I I L L] Falba dr Farimrleas FF-S01
1 [ .
1 Freik I:: -:' H H 111 Falba dr Farimrlras FF-501
1 Ixlap
In mim dr
1 T 1 » lnraad 11 m 13 Falba dr Farimrleas FF-301
1" Selup
lu min dr
I |WEIZITH Tralr X minim arlaf aial laraad mn [1] [ 111
1 [-
Im mim dr
E |WEIZATZ Trrifinar an gramagras da snls brassa r garale laraaf 1m1 n I
11 Srlup
Im min dr
H Efralaar rrginls an 14-304, dus puslas anims srasissaden laraaf 1] H [$1] Erginls lnfarmilias
11 Ixlap
Im min dr
H 1 |WEIZIET Trrifinar a lunalinagan da wala =p 1 laraaf [1] H MI
" Irlap
Im min dr
1 |WEIZIE1 Canlrals dimraninnal ] laraaf 131 H m
1 Ixlap
In mim dr
" Cunlruls sinnal - auprals snprrfinial lnraad i 3 [ L}
1 Ielap
In mim dr
1% Calumar B#T. [ — 5 [ ms
Selup
11
1 Erginle an 18-311 m I 1
a
il
2
) Hutar: 5 fursm detatadar pogar HOK [Scrap & Reunrk) ol - At " TRET lime:
u - o 11-937
AJUDAS EHS § AJUDAS CH SETUF sntands-rs truca ds Laymut:

u o rafarbncia.
H
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IKEA Indiistry
Pagns e Femers

Work Element Sheet

INDUSTRY

WES- 2 [T

Trmps Talal

HusinaFikrirs

'
ELLLES) ]
'

INFSRHACES ARICISNAL:

QUALI

DADE

PFF-PK P-L22-M-Teste da visao antificial

¢

Fuulun abanr, Camad

Fachar parradnr da culabranca

FararmAquinag, abrir porta o Fechar
parrador 41 zolabranza.EfFectuar lado

erquerdn damdquina

Garankir aparaqem da
miquinazom aurkrziada

zolabranzanortile

Culucar a miguingem

Fancinnamsntn

Fecharportar, iniziaco <izlo 42 mégiina

Garankir aparaqem da
miquinacom aurkrciada

<olabranzanortile

Parificar paragem antamiitica da

mbguina

Obrervarre méquina pdra

kom Skl

ke anker da kaq
dapogaljuntaments comaparagem

Aeuwe emitirumrinalranoro ¢ luminara)

Garankir aparaqem da
méquinacom aurfrciada

<olabranzanortile

L tarts Huk - parar pruducan

Semlq

zom o kerke ankerior, parar pradugdo,

ndo parar aukamati k

informar qualidade, procesror o

produsan

Garankir aparaqem da
méquinacom aurfrciada

<olabranzanortile

Tastar ladm dirsitn

Fepetiror parror 12tk d paraolado

dirzito damdquina

Sarankir aparaqem da
mdquina com aurfnciada

<olabranzanostile

AJU

DAS EHS § CHATE:

0®

LATOUT:
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