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“ O individuo atinge a sua maior prosperidade, isoladamente, quando alcanca o
mais alto grau de eficiéncia, isto €, quando diariamente consegue o maximo rendimento.”

Frederick W. Taylor,
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Resumo

Resumo

O conceito de produtividade e organizacdo tem atraido a atencdo de empresas,
sendo tema de discussGes que sdo desenvolvidos desde os recintos académicos até ao
interior das empresas devido a grande concorréncia e a necessidade de querer fazer sempre
melhor. O trabalho aqui exposto é o resultado de uma pesquisa e da avaliacdo das
caracteristicas do processo de organizacdo do trabalho no sistema de qualidade da
Simoldes Pléasticos, cujo principal foco é direcionado para o aspeto organizacional
propriamente dito, que se relaciona sobretudo com a questao da produtividade, eliminando
tarefas desnecessarias e melhorando a qualidade do servico prestado, baseando-se na

melhoria do sistema produtivo e dos seus outputs.

Palavras-chave: Produtividade, Organizacao, Projeto, Teste, Qualidade, Valor.
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Abstract

Abstract

The concept of productivity and organization has been subject of attention by
companies, being a subject of discussions that are developed since the university to the
inner environment of the companies due to strong competition and the need to always do
better. The objective of this stated material presented here is the result of research and
evaluation of the organization characteristics of work process in the Simoldes Plastics
quality system, whose focus is more related to the organizational aspect itself, which
relates mainly to the productivity, subject eliminating unnecessary tasks and improving the

quality of service, based on the improvement of the production system and its outputs.

Keywords Productivity, Organization, Project, Essay, Quality, Value.
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1. INTRODUCAO

A industria automdvel ¢ um dos grandes pilares da economia, para tal o
ambiente de competitividade impde que as empresas tenham compromissos cada vez
maiores com o continuo aperfeicoamento dos seus processos, do controlo e da garantia da
qualidade através de um conjunto de agdes preventivas de elevada exigéncia. Em virtude
deste facto, as empresas realizam cada vez mais estudos com o intuito de melhorar o seu
desempenho e de manter a sua competitividade face aos concorrentes.

O presente estagio aborda o estudo realizado ao tema de grande interesse nos
dias de hoje para as empresas, a Analise e Melhoria da Produtividade e Organizagao,
realizado nas instalagdes do Grupo Simoldes.

O ponto fulcral deste estudo ¢ a avaliacdo da produtividade dos laboratérios no
sentido de quantificar numa escala de 0 a 5 a necessidade da realizacio da
tarefa/informacdo e a qualidade de realizagdo. Com o estudo € possivel identificar tarefas
com elevada importancia onde € necessario melhorar a qualidade de servigo. Contudo, ¢
necessario eliminar tarefas desnecessarias, melhorando tempos de execucao de trabalho de
forma a fazer mais com os mesmos recursos, atribuindo maior qualidade ao servigo
prestado e uma maior vantagem competitiva.

O estagio teve uma duragao de 5 meses e foi dividido em 6 fases apresentados

na Figura 1.
Fase 3 Fase 5
Fase 1 Laboratério 5Q6
Apresentagio FI,Normas e Principais Relatério
e Integracao Ensaios ferramentas de Estagio

INiCIO . . . . . . . FIM

Fase 2 Fase 4 Fase 6
Visdo Geral Metrologia Classificagdo
Mapeamento CDCe Final
dos Estudo Angdlise de
Laboratdrios M.S.A. desvios ao

estudo

Figura 1- Fases do Estagio.

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 1
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e Fase 1: Apresentacao e Integracao na Empresa

Sumadrio: Apresentagdo da empresa, colaboradores, equipamento e técnicas utilizadas para
os mais variados ensaios realizados nas instalagdes. Reunido com o Diretor de Qualidade
para tracar as metas do estudo da organizagao e produtividade dos laboratorios.

e Fase 2: Analise Geral do Processo de Funcionamento do Sistema da Qualidade

Sumaério: Mapeamento do Laboratério — Plano de Validagdo, Caderno de Encargos,
Planeamento Médio Prazo dos Projetos existentes na Simoldes Plasticos. Compreensao de
conceitos chave. Analise das Fichas de Instrugao.

Fase 3: Laboratdrio de Ensaios e Normas
Sumario: Elaboragdo de Fichas de Instru¢do e verificagdo de Normas. Realizacdo de
ensaios 3D/2D. Inicio da elaboracdo do estudo proposto aos laboratérios.
e Fase 4: Metrologia
Sumario: Andlise do funcionamento da Metrologia, desde o inicio do projeto até a fase de
produgdo em série, da elaboracdo dos meios de controlo de acordo com cada tipo de
projeto, cliente, exigéncias e envolventes. Reunido para verificagdo de resultados.
e Fase 5:SGQ e Principais Ferramentas
Sumario: Analise do funcionamento do Sistema de Gestdao da Qualidade e ferramentas
utilizadas pela empresa (FMEA, ERC, 58S, 8D, Lessons Learned, Business Plan, Budget,
Forecasting, Self Assessment, PDCA, ISO 14001-SGA, Key Indicators, XPERT e ASW).
Inicio da elaboracdo do relatdrio de estagio. Reunido para analisar desvios ao estudo.
Realizagdo de inumeros ensaios de medi¢do de cor/brilho (principalmente) e respetivos
relatorios para o cliente. Reunido com os colaboradores do laboratério a fim de ajudar na
classificacdo de alguns itens de elevada importancia.

e Fase 6: Classificacao Final e Elaboracao do Relatério de Estagio

Sumario: Realizacdo de ensaios e pequenas tarefas. Analise de desvios aos estudos,

corregdes e conclusdes. Concluséo do relatorio de estagio. Fim do estagio.

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 2
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2. A EMPRESA

O Grupo Simoldes deu inicio a atividade de fabricagdo de ferramentas em 1959 e
em meados de 1980 nasceu a primeira fabrica de plasticos de injecdo. Atualmente, a
divisdo de moldes ¢ constituida por empresas no Brasil, Espanha, Franga, Polonia e
recentemente na Republica Checa. Conta também com varios escritorios técnico-
comerciais localizados em vérias partes do mundo, que promovem contactos privilegiados
com os atuais e potenciais clientes. O centro de todas as decisdes do grupo esta localizado
em Portugal, na cidade de Oliveira de Azeméis, onde a empresa conta com 2675
colaboradores no presente ano. !

A Simoldes Plasticos (SP) dedica-se a fabrica¢ao de pecas em plastico, sendo que o
sector automovel absorve a quase totalidade (98%) da produgdo do grupo. Os principais
clientes sdo empresas bem conhecidas nos mercados internacionais como a Volkswagen,
Renault, Volvo, Citroén, Toyota, GM, Mercedes Benz, Ford, Audi, Honda, Mitsubishi,
Porsche entre outras marcas conceituadas. Na Figura 2 encontram-se alguns exemplos de

produtos fabricados no grupo.

Figura 2 - Produtos fabricados no Grupo SP.

Em termos de tecnologia o Grupo dispde de uma rede de CAD/CAM de mais de
200 estagdes, equipadas com sistemas Catia V5, com capacidade para tratar qualquer tipo

de dados numéricos 3D e 2D. A capacidade instalada permite conceber e desenvolver

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 3
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qualquer tipo de pegas plasticas, o molde, e a producdo em série. As tecnologias que
dominam vao desde a inje¢dao tradicional passando pela inje¢do com gas, bi-injecdo,
injecdo de baixa pressao sobre tecido e outros materiais, € a injecao hibrida.

As empresas do grupo sdo certificadas pelas normas de Garantia da Qualidade (ISO

9001 / ISO TS 16949) e Ambiental (ISO 14001). O Grupo Simoldes ¢ intitulado como

fornecedor de qualidade com variados prémios de exceléncia (em Maio 2012 o Grupo
Simoldes foi galardoado pela PSA Peugeot Citroén como Fournisseur Majeur).

O volume de negocios da Simoldes Plasticos foi em 2003 de 320 milhdes de euros,
em 2012 perto de 500 milhdes de euros e no futuro a tendéncia serd aumentar

consideravelmente esse valor.

2.1. SGQ - Principais Ferramentas de Gestao

A SP considera que a sua vocacdo é a consolidacdo da permanéncia no mercado a
longo prazo, para isso, atentam que a Qualidade e 0 Ambiente sdo a garantia essencial para
a sua concretizagao.

Neste capitulo serdo apresentadas as principais ferramentas utilizadas pelo SP e de
que forma é que sdo implementadas para a realizacdo dos seus objetivos, metas e pela
distingdo por exceléncia dos servicos prestados, de forma a assegurar a melhoria continua
da eficiéncia e eficidcia do sistema de gestdo integrado, garantir o cumprimento dos
requisitos legais e assegurar a comunicacdo ativa por toda a organizacdo. Valorizam a
formagdo dos seus colaboradores, e fomentam o desenvolvimento de competéncias e
sensibilizacdo para responsabilidades individuais e coletivas, obtendo o maximo de
satisfacdo dos seus clientes, colaboradores e da comunidade em geral.

Na Tabela 1 sdo apresentadas algumas das principais ferramentas adotadas pela
empresa.

Tabela 1 - Principais Ferramentas de Gestao do Grupo SP.

Ferramentas Objetivo

Sistema de Gestdo de Projetos

SPPS
Sdo diretrizes gerais que asseguram que o Planeamento Avangado da Qualidade do

produto seja implementado de acordo com os requisitos do cliente, garantindo a
integracdo dos fornecedores. Conceitos consistentes com norma ISO/TS 16949 e

manuais especificos dos clientes. E um sistema que permite facilitar a comunicagdo com

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 4
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todos os envolvidos para assegurar que todas as etapas necessarias sejam completadas
dentro do prazo. Pretende promover e identificar os problemas o mais cedo possivel e
levar a encontrar as solugdes, sendo uma gestdo ativa em vez de reativa. Controla a

evolugio do projeto no Tempo, Qualidade ¢ Econémica. !

Documentacdo de Avaliacdo e Validacdo de Modificacoes

ECR/ECN
Assegura que as alteracdes do produto, processo e ensaios de injecdo, sejam avaliadas

com todos os impactos associadas as mesmas de forma a assegurar a qualidade, o custo
e planning. As modificacdes do produto incluem todas as modificacdes com impacto na

forma, fungéo, performance e/ou durabilidade da pega. ©*!

Ferramenta de Analise da Probabilidade de Falha em Produtos/Processos

FMEA
Ferramenta usada para aumentar a confiabilidade de um certo produto durante a fase de

projeto ou processo dentro da APQP (Planeamento Avancado da Qualidade do Produto).
A ferramenta consiste basicamente em sistematizar um grupo de atividades para detetar
possiveis falhas e avaliar os efeitos das mesmas para o projeto/processo. A partir dessas
possiveis falhas, identificam-se acBes a serem tomadas para eliminar ou reduzir a
probabilidade de que as mesmas ocorram.

Deste modo, ¢ obtida uma lista de possiveis falhas, organizada por ordem do risco que
representam e com respetivas acdes a serem tomadas para mitiga-las. Essa lista auxilia
na escolha de projetos alternativos com alta confiabilidade durante as etapas iniciais da
fase de projeto. Assim, garante-se que todas as possiveis falhas de um projeto/processo

. . o1- A s e . 31 [4
sejam consideradas e suas probabilidades de ocorréncia minimizadas. *! !

Ferramenta de Melhoria Continua

58
Procura promover a disciplina na empresa através da consciéncia e responsabilidade de

todos, de forma a tornar o ambiente de trabalho agradavel, seguro e produtivo. A
metodologia SS visa reduzir desperdicios, simplificar o processo produtivo, diminuindo
o tempo de resposta as necessidades do cliente, fazer as coisas de forma correta,
mantendo bons hébitos para a saude e cultivando o espirito de equipa, privilegiando a
limpeza e organizagdo e tornar os problemas (Seguranca; Qualidade e Produtividade)

visiveis e faceis de detetar. Na Figura 3 seguinte encontram-se as 5 palavras-chave. !

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 5
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Figura 3- As 5 palavras-chave.

Ferramenta de Tratamento do Problema

8D
Sistematica padronizada para analise e solucdo de problemas, ou seja implementar acdes

para eliminar as causas de uma ndo-conformidade (a¢do corretiva). No Figura 4 seguinte

. 3
encontram-se 0s 01t0 passos a seguir. 3]

*Problema relatado pelo cliente

DO
D1 eFormacdo da equipa
D2 eDescricdo do problema ]

D3 eAcbes corretivas imediatas

Da eCausa-raiz da ndo-conformidade

D5 eComprovacao da eficacia das a¢des corretivas ]
‘ D6 eImplementacdo das a¢Ges corretivas ]
‘ p7 | ¢Prevenir reincidéncias ]
‘ D8 eApresentagdo dos resultados ]

Figura 4 - Os 8 passos para a Disciplina (8D).

Ferramenta para Evitar Erros Futuros

Lessons Learned
Ferramenta de prevengdo que permite numa fase inicial dos projetos, a recorréncia de

problemas constatados, que possam acontecer durante a fase de desenvolvimento do
produto e do processo. A aplicacdo desta ferramenta estd diretamente ligada com a

spps. P!

Ferramenta para Avaliacdo Prévia da Rentabilidade dos Projetos

Business Plan
Permite a tomada de decisdo de forma antecipada, com o objetivo de melhorar ou

preservar a rentabilidade futura da empresa. Avalia a rentabilidade de um determinado

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 6
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Budget

Forecasting

Self Assessment

PDCA

A EMPRESA

projeto, de acordo com os inputs fornecidos, desde a sua fase de cotacdo até a produgdo

em série, podendo durante a fase de série ser atualizado em fung@o das evolugdes em

termos comerciais e industriais. ©*!

Ferramenta de Gestdo para Definir a Estrutura de Custo e a Previsdo de
Resultados
Com o intuito de qualificar/valorizar os planos de atividade, para suportar o

planeamento econémico e financeiro da empresa, agindo como instrumento de agdo
futuro e como instrumento de coeréncia que assegura a empresa os ajustamentos entre as
pessoas, departamentos e prazos. Serve também de referencial ao seguimento mensal
dos resultados nos diversos niveis, de forma a permitir suportar o processo de tomada de

decisdo. !

Ferramenta de Previsdo de Resultados

Com um horizonte temporal mais curto, baseia-se em dados passados tendo em conta as
previsdes com maior nivel de fiabilidade. E uma ferramenta de alerta para desvios ao
orcamento permitindo antecipar o problema. Forecast é um exercicio de proje¢do de
uma estrutura de custos, essencialmente com base em varidveis de atividade: vendas
(EDI), niveis de stock e variagdes de precos contratuais e previsionais.

O primeiro passo é partir dos dados reais ja existentes nos meses fechados para o ano

que se est4 a analisar. De seguida projetam-se os meses seguintes com base nos EDI. *

Ferramenta de Auto Avaliacdo

Esta ferramenta serve para suportar a organizacdo a atingir o status de “World Class
Performance”. Esta ferramenta tem como principais objetivos refletir e perceber o que
de melhor se faz no mercado, identificar areas de melhoria, quais as prioridades de agao

e estimular a comunicacio e melhores préticas. E composto por 3 fases apresentadas no

Figura 5 seguinte. ¥

FASE 1
Estabelecer o padrdo pretendido

| FASE 2 |
Definir dreas de melhoria e estabelecer prioridades

[ FASE 3 |
Célculo do impacto

Figura 5- As principais fases de atuacgao.

Ferramenta de Melhoria Continua: Problema, Causa e Acdo

Permite organizar de uma forma eficaz e eficiente a abordagem aos problemas, bem
como ao seguimento das a¢des definidas, levando a resultados mais rapidos. O PDCA
consegue através de uma equipa multidisciplinar, definir o problema através de uma

abordagem sistematizada e suportada por outras ferramentas, definindo ac6es de forma a

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 7
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ISO 14000

Key Indicators

XPERT

A EMPRESA

atuar na causa raiz, garantindo a aplicacdo das acGes, medindo a sua eficacia, e
garantindo qua a aprendizagem seja utilizada em situacdes que o justifique. No Figura 6

seguinte encontra-se as quatro fases do PDCA. ©*!

Identificar o problema / \ Desenvolver solugdes
Analisar o problema N Implementar solucées
P Plan Do b P ¢
[} p - 1
I (A |
[ ol |
Aplicar em toda a Act Check j.-" Avaliar os resultados
organizagio 4
g G - N vd

Figura 6- Plano de A¢do do PDCA.

Ferramenta de Sistema de Certificacdo Ambiental

A implementacdo de um sistema de gestdo ambiental, SGA (ISO 14001), integrado no
sistema de gestdo de qualidade, SGQ (ISO 9001; ISO TS 16949) sdo fortes aliados no
aumento da competitividade entre organizaces. As principais vantagens focam-se numa
maior eficiéncia interna e reducdo de custos, melhoria da imagem e credibilidade da
empresa e a melhoria da gestdo através do acompanhamento sistematico das diferentes
areas, estabelecimento de metas e da avaliacdo de desvios com atuacdo atempada. A
certificacdo é o reconhecimento da adocdo de boas praticas ambientais reforgando a

imagem positiva da empresa. ©*!

Ferramenta dos Principais Indicadores de Desempenho

A sua utilizagdo mede o progresso da organizacdo relativamente aos objetivos tracados
pela mesma, fazendo-se uma avaliacdo dos fatores criticos para o sucesso da
organizacdo. Os KPI’s estdo divididos em quatro grupos, Financeiros, Clientes, Processo
e Competéncias, em que cada indicador devera ter um piloto responsavel pelo mesmo,
de forma a garantir o seu preenchimento, analise e definicdo de acGes em fungdo do
resultado atingido. No final de cada ano, em funcdo dos resultados atingidos e
objetivos/inputs da organizacdo, serdo definidos novos objetivos para o ano seguinte. Os
KPI serdo divulgados de forma mensal a toda organizagdo e a sua analise deve ser feita

com a mesma periodicidade. !

Ferramenta de Sistema Inteqgrado de Gestéo

Esta ferramenta é indicada para organizacGes de grandes dimensfes que necessitam de
um sistema central consistente e standard partilhado por todos, com a mesma fonte de
informagdo para que seja possivel trabalhar nos mesmos processos e da mesma forma.

Permite gerir todos 0s passos do processo produtivo e operacGes, desde a rececdo das

encomendas ao planeamento e registo da producédo, fazendo-se a gestdo de encomendas
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A EMPRESA

a fornecedores, rececdo de mercadorias, movimentacOes entre armazéns e expedicdo da

mercadoria para os clientes incluindo a sua faturagéo. ©*!

ASW Ferramenta de Comunicacdo
O ASW é uma das ferramentas chave porque gere uma das areas mais importantes das
organizac0es, a area financeira. Do ASW, a Simoldes usa os médulos financeiros e de
imobilizado. Permite efetuar a gestdo contabilistica e financeira apoiando principalmente
as areas financeiras e controlo de gestdo através dos relatérios e analises.
Através da integracdo com o XPERT garante-se apenas uma Unica fonte de dados para
clientes e fornecedores, de forma a dar uma visdo mais dindmica da satde financeira das

empresas. )
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3. PROIJETO

O principal objetivo do estudo suporta a identificacdo dos pontos fortes e
fracos na realizacdo das tarefas dos laboratorios. Desta forma, é possivel eliminar tarefas
desnecessarias e melhorar a qualidade das tarefas de elevada necessidade. Numa primeira
etapa procedeu-se ao levantamento, e pesquisa de toda a informacéo essencial ao estudo,
numa fase posterior a devida andlise e classificag&o.

O estudo é efetuado desde que um projeto € atribuido a Simoldes Plasticos até a
fase final do mesmo, passando por trés fases diferentes: planeamento a longo prazo;
realizacdo de meios, e por fim, a realizacdo de ensaios.

Ao longo do trabalho serdo apresentadas as diferentes fases esquematizadas num
Mapeamento dos Laboratérios, com a respetiva classificacdo. O nimero de ensaios
abrangido pelo estudo serdo 26, correspondente a aproximadamente 4000 ensaios
realizados durante o ano de 2015, divididos tendo em conta o tipo de ensaio (ensaios
fisico-quimicos, mecanicos, material e dimensional). Em relacdo a classificacdo esta foi

atribuida tendo em conta a Tabela 2.

Tabela 2 - Classificagdo das tarefas.

Classificacdo Procedimento
X Tarefa externa aos laboratérios Sem procedimento
N&o Necessario/ Nao realizado Eliminar Realizar (se necessario)
Muito Pouco Necessario/ Muita Baixa Qualidade | Eliminar Muitos Ajustes (se necessario)
3 Médio Necessario/ Média Qualidade Manter Alguns Ajustes (se necessario)
4 Necessario/ Com Qualidade Manter Pequenos Ajustes (se necessario)
Muito Necessario/ Alta Qualidade Manter Manter (se necessario)

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 10
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3.1. Mapeamento dos Laboratorios

3.1.1. Fase 1 - Planeamento a Longo Prazo
O Mapeamento dos Laboratorios encontra-se dividido em trés fases distintas, a
Fase 1 descreve o0 momento desde que um projeto é atribuido até ao seu planeamento a

longo prazo. No Figura 7 seguinte encontram-se representadas as etapas da Fase 1 do
projeto.

analize do Flano de validagio 1
5 4 3
Criar ficha de | | analisar desvios | | Domwhoad da
instrugio norma/método
Formartécnicos | | Arquivo do documento em
rede

7

ubcontratar ensaid
o adgquirir meio,
Equipamento

Eqguipamento
Existents

Plancamento médio prazo

10

Seguir para o ponto 13

SEgUIr para o ponto 35

12

Figura 7- Fase 1: Planeamento a longo prazo. Bl

A Tabela 3 explica cada ponto do esquema de forma a ser possivel acompanhar
todo o processo para o planeamento a longo prazo.

Tabela 3 - Fase 1 : Planeamento a longo Prazo - A¢oes

Andlise do Plano de Validacdo (PV)

As Equipas de Projeto (EP) analisam o PV, difundindo-o para o laboratério, confirmando

datas previstas para entrega de pecas para ensaios. Ep
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Normas do Plano de validacdo conhecidas?

) Confirmacdo de normas/métodos de ensaios, CDC mencionados no PV. LAB
Download da norma/método
No caso de normas/métodos de ensaios/ CDC serem desconhecidos procede-se ao
download/compra destes.

3 LAB
Analisar desvios
Anélise das alteracdes da norma/métodos de ensaio/ CDC arquivada em rede interna com a
adquirida.

4 LAB
Criar de Fl
A ficha de instrugdo interna referente & norma/métodos de ensaio/ CDC, em andlise € criada
ou revista.

5 LAB
Formar técnicos

6 Procede-se a formacédo do técnico do laboratério. LAB
Arquivo do documento em rede
O documento é arquivado em rede interna.

7 LAB
Meios de ensaio/Equipamentos existentes internamente?
Verificacdo da existéncia de meios e/ou equipamentos adequados a realizacdo do ensaio de

8 acordo com os requisitos das normas/métodos de ensaios/ CDC em analise. LAB
Subcontratar ensaio? Ou adquirir 0 meio/equipamento?

o Analise da melhor solucdo e comunicacdo da decisdo a EP. LAB
Planeamento a médio prazo
Planeamento dos ensaios internos.

10 LAB
Necessario Meio?

11 -
Sequir para o ponto 37

12 -

Classificacdo de Tarefas: Fase 1

O nivel de classificacdo (0-5) foi atribuido juntamente com a chefia de forma a

responder as principais dificuldades e necessidades sentidas pelos laboratérios. Ao longo

da classificagdo foi necessario fazer algumas alteragdes e reajustes, uma vez que este tipo

de estudo nunca tera sido realizado anteriormente.

Na classificacdo de cada tarefa foi necessario fazer uma analise ao pormenor,

questionando-me e questionando os principais envolvidos em relacdo & necessidade e

qualidade da tarefa, como por exemplo:

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite
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Figura 8 — Principais questdes levantadas para classificagao da tarefa.

PROJETO

Nesta secdo € apresentada a classificacdo das tarefas referentes a Fase 1 em termos

de necessidade e quanto a qualidade de execucdo da tarefa correspondente a cada ponto

esquematizado no Mapeamento dos Laboratdrios: Fasel.

Tabela 4 - Classificacdo de Tarefas Fase 1.

Analise do Plano de Validagdo — Ponto 1

INPUT (Cliente/EP) OUTPUT (EP)

Parametro N Q | Parametro N Q
Caderno de Encargos X Plano de Validagao X
Desenhos 3D X
Especificagoes X

Média X Meédia X

v
Tarefa Externa aos Laboratérios
Download da Norma/Método — Ponto 2|3
INPUT (EP) OUTPUT (LAB)
Parametro Parametro N Q
Nova Norma/Método Orcamento (DC PS06)
Aviso de nova revisdo Norma/Método
Média
Analisar Desvios e Criar FI — Ponto 4[5
INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q Parametro N Q
Anilise da Norma/Método 4 Elf\bora(;ao da ficha de instrugdo conforme o
método/norma
Média 4 Média 4

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite
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Formar Técnicos — Ponto 6
INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q Parametro
Formacao de técnicos 4 Técnicos formados
Ficha de validagdo da formagdo de técnicos
Média 4 Média

Meios de Ensaio Existentes e Planeamento Médio Prazo — Ponto 8|9|10

INPUT (EP) OUTPUT (EP)
Parametro N Q | Parametro N Q
Planning do projeto (recegdo de pegas e afins) 3 Prazos por parte do laboratdrio/metrologia 3
Média 3 Média 3

Comentarios ao Estudo

Com a anélise da classificacdo é possivel identificar pontos fracos, nomeadamente na
elaboracdo das fichas de instrucdo, em que a norma referente a estas fichas ja se
encontraria desatualizada ou sem ficha de instrucdo correspondente ao tipo de ensaio
realizado nas instalac6es. Por outro lado, tem-se o preenchimento das fichas de formacao
dos técnicos do laborat6rio que em muitas situag@es se apresentam incompletas.

Ao longo do estagio além de identificar este tipo de falhas também intervi de forma

ativa para a melhoria do sistema de funcionamento e organizacao dos laboratérios.

3.1.2. Fase 2 — Realizacdao dos Meios de Controlo

O meio de controlo (MC) é um meio onde é montada uma determinada peca, este
meio é realizado propositadamente para cada tipo de peca, onde sdo realizados ensaios de
medicéo, isostatismo, entre outros. Os meios similam a posi¢do da peca no carro segundo
0S eiX0s X, y e Z.

Nesta fase descrevem-se 0s passos necessarios para a realizacdo de MC, desde a
criacdo do caderno de encargos especificos (CDC), até a aprovacao do estudo M.S.A. Na

Figura 9 seguinte encontra-se a Fase 2 para a realizacdo dos meios.

(Pagina Seguinte)
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Figura 9- Fase 2: Realizagdo dos MC. ts]

A Tabela 5 explica cada ponto do esquema de forma a ser possivel acompanhar
todo o processo de realizacdo dos meios.

(Pagina Seguinte)
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Tabela 5 — Fase 2: Realizagao dos MC — A¢des.
Analise interna da documentacao técnica
As EP disponibilizam ao LAB a documentacdo técnica (3D peca, envolventes, plano de
peca, isostetismo e pontos de controlo. EP
13 (TQC)
Criacdo do CDC
Criacdo do CDC especifica por peca, e deve conter no minimo a descricdo geral da
1 constituicdo do meio, isostatismo e envolventes pretendidas. LAB
Envio do CDC para a PUR EP
15 (TQC)
Envio do CDC ou Documentaco Especifica para Fornecedor(es)
A PUR envia o CDC e documentacdo especifica da &rea de compras, para consulta a
fornecedores.
16 PUR
Processo de Compra — PS06
A PUR e o chefe de projeto validam a escolha do fornecedor, o chefe de projeto solicita a
17 emissao da encomenda de acordo com a informacéo recebida da PUR. PUR
Envio de dados finais para o fornecedor
O LAB envia para o fornecedor toda a documentacdo necessaria para o estudo do meio,
dando conhecimento as compras.
18 FOR
Realizacdo do estudo 3D/2D e confirmacéo de Planning
1 O fornecedor realiza o estudo 3D e 2D do meio, confirmando o planning. (T%PC)
Andlise e Aprovacéo do estudo 3D/2D
O LAB faz o download dos ficheiros disponibilizados pelo fornecedor e procedendo a pré-
andlise. Caso seja necessario, solicita corre¢cBes. Quando os dados recebidos forem
considerados finais, o LAB informa o TQC. EP
20 (TQC)
Estudo OK?
Caso o estudo esteja conforme, o0 TQC aprova 0 mesmo (seguir para o ponto 22), caso 0
01 estudo ndo esteja conforme, solicita correc6es ao fornecedor (retroceder para o ponto 19). (T%PC)
Necessario envio do estudo para o cliente?
- Para casos em que a validacao cliente do estudo 3D/2D seja necessaria. (T%PC)
Envio do estudo para validacdo do cliente
O TQC informa o "Cad Exchange" sobre a necessidade de transferir os ficheiros
relacionados com o estudo do meio em questdo. Por sua vez, deverd informar o cliente da
disponibilidade deste estudo para anélise.
23 LAB
Cliente valida o estudo?
Caso o estudo esteja conforme, o cliente aprova 0 mesmo (seguir para o ponto 25), caso o
estudo ndo esteja conforme, o TQC deve compilar as ndo-conformidades comentadas e o
04 LAB solicita ao fornecedor as devidas correc¢@es (retroceder para o ponto 19). (T%PC)
Dar acordo para execucdo ao fornecedor?
25 LAB

(Continua na Pagina Seguinte)
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Com a aprovacdo dada pelo TQC, o LAB da acordo ao fornecedor para iniciar a fabricacéo.
Efetuar sequimento da fabricacao
A EP faz o seguimento da realizagdo dos meios, tendo em conta o planning validado. Em
caso de desvio, 0 TQC alerta a DC para intervencao junto do fornecedor, informando o
LAB. EP
26 (TQC)
Rececionar meios e analisar de acordo com CDC
Concluido e entregue, 0 meio é rececionado na Simoldes Plasticos. Procede-se a analise dos
relatérios dimensionais, verificando ainda se o meio cumpre as especificacbes técnicas
referidas no caderno de encargos.
o7 Nota: A equipa de projeto € informada sobre a rececdo do meio. LAB
Meio de acordo com CDC
Conclui-se sobre a conformidade do meio relativa ao caderno de encargos respetivo. A EP LAB/
valida os marcos técnicos no sistema. EP
28 (TQC)
Corrigir desvios
No caso em que ndo seja confirmada a conformidade do meio relativamente ao CDC, LAB/
solicitar as devidas corregdes ao fornecedor. EP
29 (TQC)
Necessério estudo MSA?
O estudo M.S.A é aplicavel a meios de controlo dimensional e outros equipamentos de LAB/
medida (paquimetros, comparadores, calibres, etc.). EP
30 (TQC)
Realizar estudo MSA ou equivalente cliente
Iniciar o estudo M.S.A de acordo com requisito interno ou requisito especifico cliente.
31 LAB
Estudo M.S.A Conforme?
O estudo M.S.A ¢ realizado, no minimo para 3 operadores e 3 pecas. Se o estudo realizado
estiver dentro dos limites, o estudo é considerado valido, sendo o meio aceite. Caso o
resultado do estudo ndo esteja dentro das especificacOes, o estudo deve ser analisado por
equipa competente.
3 | CAUP P LAB
Responsabilidade fornecedor?
33 Aferir se os desvios encontrados sdo da responsabilidade do fornecedor. LAB
Corrigir ndo-conformidades
Se as nao-conformidades encontradas forem da responsabilidade do fornecedor, devem ser
comunicadas de imediato ao fornecedor e solicitar correcdo respetiva. Proceder ao pedido
” de levantamento do meio nas instalaces da Simoldes Plasticos. .
or.
Analisar ndo-conformidades
35 Se as ndo-conformidades constatadas sdo da responsabilidade do produto, proceder as Ep

(Continua na Pagina Seguinte)
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devidas corregdes no produto.
Fechar dossier do equipamento
Se 0 estudo M.S.A e a restante documentacdo do meio estiver conforme, o dossier do meio
pode ser concluido.
36 LAB

Classificacdo de Tarefas: Fase 2

Nesta secdo é apresentada a classificacdo das tarefas referentes a Fase 2 em termos
de necessidade e quanto a qualidade de execucdo da tarefa correspondente a cada ponto

esquematizado no Mapeamento dos Laboratérios: Fase 2.

Tabela 6 - Classificacdo de Tarefas Fase 2.

INPUT (Cliente/EP) OUTPUT (EP/TQC)

Parametro N Parametro

Q

Plano Caderno de Encargos

MCPP(RSA)/PCP(PSA) e/ou CDE cliente

3D

il

Envolventes

Média Média
Recurso Parametro Q Tempo Ocupacgio Total por més
Humano @ Elaboracdo do caderno de encargos 1 2h Nio considerado

INPUT (PUR/LAB) OUTPUT (PUR)
Parametro N Q | Parametro N Q
Envio da documentagdo especifica e do caderno X X Recegao da documentagdo especifica e do . .
de encargos caderno de encargos
Elaborag¢ao da ficha de or¢gamento X X
Média X X Média X X
INPUT (FOR) OUTPUT (PUR/EP)
Parametro N Q | Parametro N Q
Recegiio da ficha de orcamento < < Esqolha do fornecedor para elaboragio do . .
meio de controlo
Média X X Média X X

INPUT (MET) OUTPUT (PUR/EP)

Parametro Parametro N Q

Envio da documentagdo final ao fornecedor
para realizagdo do estudo pelo fornecedor
(3D/2D, envolventes, entre outros)

Envio do estudo 3D/2D X X

Confirmagao do planning necessario pelo

X X
fornecedor

Média Média X X

(Continua na Pagina Seguinte)
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INPUT (MET) OUTPUT (MET/EP/TQC)

Parametro N Q Parametro
Recegdo do estudo 3D/2D Comentarios ao fornecedor
Envio do estudo a equipa de projeto
Média Média

INPUT (EP/TQC) OUTPUT (Cliente)

Parametro N Q | Parametro
Envio do estudo ¢ documentagéo ao cliente Recegao do estudo e documentagao X X
Andlise do estudo X X

Z
e}

Resposta a analise (aprovagdo para
maquinagdo / comentarios)

Média Média X X

INPUT (MET) OUTPUT (FOR)
Parametro N Q | Parametro N Q
Rt.zceqao da resposta da analise do estudo pelo Fabricagiio do meio de controlo . .
cliente
Envio da confirmacdo ao fornecedor para
fabrica¢do do meio de controlo
Meédia Média X X
INPUT (FOR) OUTPUT (MET)
Parametro N Q | Parametro
Envio do meio de controlo fisico X X Recegdo do meio de controlo fisico
Relatoério dimensional X X Anédlise para verifica¢do de conformidades
Pequenos ajustes X X Colocacdo do meio de controlo ao servigo
Média X X Média

INPUT (MET) OUTPUT (MET)
Parametro Parametro N Q
Meio de control (MC) Realizagdo do estudo
Pecas Anédlise dos resultados/conformidades
Pedido de controlo de ensaio
Média Média
INPUT (MET) OUTPUT (MET)
Parametro N Q | Parametro N Q
Relatorio dimensional do meio Processo individual do meio de controlo
Estudo MSA ou equivalente
Média Média

(Continua na Pagina Seguinte)
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Comentarios ao Estudo

Nesta fase parte das tarefas sdo externas ao laboratdrio pelo que a avaliagédo é efetuada
apenas a alguns pontos mais relevantes para os laboratorios, pelo que verifica-se a

necessidade de pequenos ajustes no pedido de controlo para ensaios.

3.1.3. Fase 3 — Realizacdo dos Ensaios
Na Fase 3 descreve-se as etapas necessarias para a realizacdo dos ensaios, e procede-se a
analise dos recursos humanos existentes para a realizacdo dos mesmos e da elaboracdo do

planning. Na Figura 10 encontra-se a Fase 3 para a realizacao dos ensaios.

[5]

Figura 10 - Fase 3: Realizacdo dos Ensaios.

A Tabela 7 seguinte explica cada ponto do esquema de forma a ser possivel
acompanhar todo o processo de planeamento de realizac&o de ensaios.

Tabela 7 - Fase 3: Realizagao dos Ensaios — AgOes.

Envio do Pedido de Ensaio/Controlo

Planeamento a curto prazo. O TQC difunde para a metrologia/laboratério, o pedido de LAB/

37 controlo/ensaio devidamente preenchido, e as pecas entregues para controlo.Anéalise do PV (T%PC)

Andlise de recursos humanos para o prazo previsto

38 RH disponiveis para efetuar os controlos/ensaios nos prazos requisitados. LAB

Recursos humanos existentes para o prazo previsto?

Se 0s RH existentes ndo estiverem disponiveis no prazo previsto, seguir para o ponto 40, se

39 estiverem disponiveis no prazo previsto, seguir para o ponto 43. LAB

(Continua na Pagina Seguinte)
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Planning de acordo com Equipa de projeto?
Se o planning para realizacdo do ensaio for factivel para a equipa de projeto,seguir para o
ponto 42, caso contrario,seguir para o ponto 41.

40 LAB
Definir Reforco Temporario
Para assegurar os prazos requeridos pela equipa de projeto, definir reforgo temporario para
assegurar a execucio do ensaio. LAB/

41 QM
Replanificar Ensaio
Caso 0 prazo requerido para 0 ensaio, seja negociavel, replanificar ensaio para dada
posterior acordada com a EP.

42 LAB
Envio da Planificacéo a Curto Prazo

23 Apobs agendamento dos ensaios requeridos, informar a(s) EP. LAB
Realizar Ensaio
Realizar ensaio de acordo com informacdo com pedido de controlo/ensaio. Devera ser
consultado PV do produto, os desenhos e os CDC.

44 LAB
Emissdo do Relatdrio
Apo6s conclusdo do ensaio, o responsavel do laboratério procede a divulgacéo do relatério
para 0 emissor do pedido

45 LAB
Fecho do Pedido
Ap0s conclusdo do ensaio, fazer a contabilizacdo do tempo e custo do ensaio e fechar o
processo.

46 LAB

Classificacdo de Tarefas: Fase 3

Nesta secdo € apresentada a classificacdo referente a Fase 3 relativamente a

necessidade e qualidade de execucdo das tarefas, correspondente a cada ponto

esquematizado no Mapeamento dos Laboratérios. Por motivos de confidencialidade da

empresa apenas serd apresentada a matriz especialmente elaborada para o estudo e um

exemplo do tipo de analise efetuada para 0s ensaios que se encontra em anexo (Ensaio de

Fogging — Anexo A).

Os ensaios abrangidos para analise foram os seguintes:

Tabela 8 - Ensaios avaliados.
1. Adesividade
2. Ciclos Climaticos

3. Clima Constante Saturado

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite
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4. Combustibilidade

5. Comportamento a Abrasdo
6. Comportamento ao Frio
7

8

9

Comportamento ao Calor
Cor e Brilho
Corte-Grelha
10. Densidade de Materiais Termoplasticos
11. Dureza por Identagédo
12. Estabilidade a Oxidacédo
13. Fogging
14. Frottement| Usure par Frottement
15. Indice de Fluidez
16. Hidrolise
17. Montagem e Desmontagem
18. Odor
19. Pegajosidade
20. Resisténcia a Agentes de Limpeza
21. Resisténcia ao Choque
22. Resisténcia aos Cremes
23. Rigidez
24. Ruptura Branca
25. Tracdo
26. Xenoteste

Comentarios ao Estudo

Nesta fase de realizacdo de ensaios é possivel identificar varios pontos negativos, desde
a informagdo que chega aos laboratorios em forma de pedido, como a que sai e €
extrapolada em relatorios para as EP/Cliente. Atraves deste estudo comprova-se que €
possivel simplificar o processo de informacdo ao eliminar pontos de reduzida ou nenhuma
necessidade e, neste seguimento, melhorar os pontos fortes de forma a procurar visiveis
melhorias relativamente a qualidade de servico/informacdo. Cada tipo de ensaio foi
acompanhado e executado com o maximo rigor, 0 que permitiu adquirir uma visao mais
pormenorizada das necessidades de cada ensaio, e garantir que a classificacdo de

tarefas/informacéo fosse atribuida da forma mais rigorosa e precisa possivel.

Vera Lucia Pereira dos Reis Leite 22



Analise e Melhoria da Produtividade e Organizagdo de um Fornecedor da Industria Automével

PROJETO

Nestas tabelas & semelhanga das tabelas anteriores, existe uma area destinada para a

classificacdo e descricdo das tarefas. No entanto, apresentam duas novidades:

1. Cabecalho - Nome do ensaio, objetivo, tipo de material, aplicacéo e critérios de
avaliagéo para realizacdo do ensaio. Do lado direito apresenta-se uma figura do
equipamento onde é realizado o ensaio para uma facil identificacdo por parte
do leitor;

2. Tabela de Custos — Descricdo de todos os recursos utilizados, tempos de

utilizacdo, quantidades necessérias e contabilizacéo final dos custos durante o
ano 2015 para execucdo do ensaio correspondente.
As tabelas seguintes apresentam a matriz elaborada e utilizada para o levantamento

de informacéo e anélise.

Tabela 9 - Matriz.

Nome do Ensaio

Objetivo Equipamento, Material ¢ Reagentes

(Descricdo do objetivo do ensaio, material submetido ao

ensaio, aplicacdo e fatores de avaliacdo)

(Material/Funcional/Aparéncia)

=]

o

5]

2]

=

=

D

=

(=)

[=3

=

INPUT (EP) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q | Parametro N Q
Informacao que chega ao laboratorio Informacdo comunicada as EP’s
Meédia Média
INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q | Parametro N Q
Prazos Prazos e Recursos
Expecificagoes
Recursos Humanos e Materiais
Meédia Média

(Continua na Pagina Seguinte)
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INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Parametro N Q
Planeamento Planeamento
Amostras
Média Média
INPUT (LAB) OUTPUT (CLIENTE)
Parametro N Parametro (0) N Q
S L N . Informagao fornecida as EP’s e
Informag@o necessaria a execugdo do ensaio -
Cliente
Execifica¢des
Meédia Média
Recurso Parametro Q Tempo Ocupacio Valor Total
unitario
Tarefa 1
2
g Tarefa 2 Nume_ro de Tempo_de cada chpaqao d(_) Custo RH Custo d? RII
2 colaboradores Tarefa Colaborador por ensaio
Tarefa 3
Cliente Custo d
. Tempo de Ocupagao do Custo etode
e Equipamento 1 ) 3 ; Equipamento
= funcionamento Equipameto Equipamento .
3 . por ensaio
g Cliente
<
gy
&
M .
Eauinamento 2 Nuamero de
quipamento Equipamentos n - n h
Total por ensaio Tempo por ensaio (h) Custo por ensaio (€)

Total por més

Total por ano

NOTA: Comentarios.

INPUT (LAB)

OUTPUT (LAB)

Parametro

Parametro

Envio de informacdo do LAB

Recegao de i

nforma EP’s

Média

Média

INPUT (LAB)

OUTPUT (LAB)

Parametro

Parametro

Verificacao

Conclusao do ensaio e relatorio

Tempos de execucdo

Média

Média

Ficha de Instrucao
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4. RESULTADOS

Neste capitulo faz-se um resumo dos principais problemas detetados ao longo do
estudo e do estagio. De forma a ultrapassar essas adversidades sdo propostas algumas
solugdes que visam melhorar a organiza¢ao do laboratério, bem como, a qualidade de
informacao.

4.1. Problemas

Os principais problemas identificados foram:
1.  Partilha da maquina, necessidade de utilizagdo a0 mesmo tempo e troca de

informacgao entre utilizadores provocada pela falta de organizagao;
2. Procura constante por papéis de pedidos e pegas;

3. Pecas sem pedidos e vice-versa, constantemente solicitados que causam

atrasos de ensaios;

4. Documentagdo de formacdo dos colaboradores desatualizada para os

diferentes ensaios;
5. Utilizagdo de equipamentos em simultaneo;

6. Amostras desorganizadas, aspeto desorganizado e em areas inapropriadas o

que pode causar “acidentes”;

7.  Ensaios como a combustibilidade que requer apenas algum controlo, com
tempos de inatividade elevados, que podem ser melhorados de forma a

minimizar a monotonia do ensaio e ocupados com outras tarefas.
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4.2. Propostas

As solugdes propostas sao:

1.

QR Code — Pode ajudar na comunicagao entre laboratorio e cliente, na
organizagdo de ensaios com falta de pecas e vice-versa, simplificando o

acesso a relatorios anteriores € normas;

Investir em maquinas fotograficas ou telemoveis/tablets que viabilizem a
elaboracdo de relatérios em qualquer local do laboratorio (especial atengao

para combustibilidade) e de facil acesso a fotografias de ensaios;

Criagdo de uma plataforma para:
e Elaboracao dos pedidos de ensaio, com campos obrigatdrios, para que
a informa¢do chegue aos laboratérios de forma simples, completa e
apenas a necessaria,

e Estado do ensaio (Nao Realizado, ou Concluido);

e FElaboracao de relatorios de forma rapida e segura, evitando atrasos.

Sistema de controlo em tempo real para equipamentos como camaras
climaticas, xenoteste, entre outros, permitindo uma melhor gestdo dos
recursos disponiveis, com vista a facilitar o planning semanal e contabilizar
todos os ensaios efetuados. Desta forma, seria possivél saber a ocupagdao em
percentagem dos equipamentos semanal, mensal e anualmente, realizando

uma melhor organizacdo e gestdo de recursos;

Atribuicdo de uma area propria para rece¢ao de pecas até a execucdo dos

ensaios.

Estas propostas de melhoria foram comunicadas a empresa e estdo a ser analisadas

para possivel implementagao.
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5. CONCLUSAO

Nesta dissertacdo foram exploradas solu¢des que conduzissem a uma melhoria no
sistema atual de trabalho dos laboratérios da Simoldes Plasticos, servindo de base para
uma futura implementacdo de um sistema capaz de realizar de forma organizada e
atempada a elaboracdo de todos os ensaios, para evitar a ocorréncia de atrasos, erros e de
informacdo com reduzida relevancia.

A simplificacdo do processo de troca de informacdo, assim como, a clareza da
mesma, € a chave do estudo, procurando identificar lacunas e deficiéncias na qualidade do
servico prestado pelos laboratérios.

O levantamento desta informacdo permitiu concluir que o sistema de
funcionamento apresenta alguns problemas, ja referidos anteriormente. A implementacao,
de forma clara e cuidada, de solucGes e de oportunidades previamente analisadas, permite
acolmatar os fatores criticos analisados.

Ao longo da dissertacdo foram sentidas pequenas dificuldades, nomeadamente na
correta classificacdo das tarefas devido a grande complexidade de que a industria
automovel é dotada. Essas dificuldades foram ultrapassadas de forma astuciosa, com as
devidas reunibes realizadas para essa finalidade, aprendendo com as pessoas mais
experientes, tendo em atencdo as dificuldades sentidas pelos colaboradores na realizagéo
do servico, e com o cuidado de ter, sempre, como base fundamental o objetivo de estudo.

A realizacdo da dissertagdo foi uma excelente experiéncia, oferendo-me a
possibilidade de enriquecer e completar o meu ciclo de estudos aumentando a minha

bagagem acadeémica, assim como, a minha analise critica e proatividade.
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ANEXOS

As tabelas seguintes reportam a avaliagdo realizada para o ensaio de Fogging.

Tabela 10 - Classificagao de Tarefas para o Ensaio de Fogging.

Ensaio de Fogging

Material

Objetivo

Meétodo de Reflectincia
Colocar o provete no fundo de um copo e tapar com uma

placa de vidro onde os produtos volateis do provete podem
condensar. O copo ¢ aquecido e simultaneamente arrefecida a
placa de vidro ¢é arrefecida para permitir a condensacdo dos
produtos volateis. No final examinar o deposito e determinar

o embaciamento, medindo a reflectancia a 60°.

V4

Figura 9 - Método de Reflectancia

Método Gravimétrico
O provete ¢ colocado no fundo de um copo que é coberto

com uma folha de aluminio (seguida da placa de vidro) onde
os produtos volateis do provete podem condensar. O copo €
aquecido e a placa de vidro arrefecida simultaneamente de
forma a que os produtos possam condensar. No final, ¢

medida a variagdo da massa da folha de aluminio.

4 N
(

Figura 10 - Método Gravimétrico.

Equipamento, Material e Reagentes

Banho com 6leo
Sistema de arrefecimento
Copos
Anilhas de aperto
Juntas
Placas de vidro
Reflectometro 60°
Caixa de armazenamento
Folhas de aluminio
Desumidificador
Estufa
Balanga analitica
Algodio
Lengos de papel
EXTRAN NA 01 alcalino

Acetona

Agua destilada.

Figura 11 - Equipamento para
ensaio de fogging.
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Envio do Pedido de Ensaio — Ponto 37
INPUT (EP) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q | Parametro N Q
Designagao da peca Data de realizacéo de ensaios 4 4
Referéncia da peca 4
Ficheiro CAD 4 3
Designagdo Matéria-Prima 3 4
Designagao Corante -l 4
Designag@o Revestimento 3
Data 4 4
Nome do responsavél pelo pedido de ensaio 4 4

Numero do pedido (s6 laboratorio)

Projeto

Cliente

Indice da peca

Pastilha/Q-level

Indice 3D (S6 Metrologia)

Lote MP

Lote Corante

Lote Revestimento

Textura

Localizagdo no carro/Codigo

Data de producio

Ordem de produgao

Numero de molde

Numero de Cavidades

Fase Projeto

Observagdes

Chefe Projeto

Motivo do Pedido

Listagem de testes/Plano de
Validagdo/Normas/CDC/ME e Condigdes
(Exigéncias)

Data de entrega das pecas

Reutilizagdo das pecas

Guardar pecas

Pedido de relatorio

Técnico de laboratorio

Média 4 4

Andlise de RH e Equipamento para o Prazo Previsto — Ponto 39

INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)

Parametro Parametro N Q

I
I

Descri¢do das pecas Data de realizagdo de ensaios

Prazos Recorrer a RH extra (se necessario)

Aquisi¢do de equipamento/material (se

Ensaios a realizar ;.
necessario)

Especificagdes

INJIFN IO N N i 4
W(W| W |WWO

Projeto

Equipamento ¢ material necessario

RH existentes para a realizagdo do ensaio

Média | 4,3 | 3,6 Media [N

Envio da Planificagdo a Curto Prazo — Ponto 43

INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q Parametro N Q
Data de realizacdo de ensaios Realizagdo do ensaio | |
Recorrer a recursos humanos extra (se -I Planeamento a curto prazo \
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necessario)

Planeamento a curto prazo (planning)

ANEXOS

[

Pedido de controlo de ensaio

Pecas
et SRS
Realizagdo do Ensaio — Ponto 44
INPUT (LAB) OUTPUT (CLIENTE)
Parametro N Q Parametro (0] N Q
Projeto, pedido e cliente 4 3 Referéncia do método de ensaio/ Norma v 4 4
Método de ensaio Designagdo da pega 3 4
Instrumentag@o a usar Referéncia da pega 3 4
Quantidade de provetes Indice de Modificagio da pega
Tempo e temperatura do ensaio Projeto
Tempo e temperatura de acondicionamento Matéria-prima 4
Processo de limpeza 3 Lote matéria-prima 4
Medigoes (Vidros) Cor 4 4
Molde 4
Cavidades
Textura 4
Data de produgio 4
Ordem de produgdo 3 4
Data de realizagio (duplicado) v 4 4
Pedido de ensaio
Condigdes de ensaio 4
Tipo de Equipamento
Exigéncias
Foto do ensaio/Pega
Resultados 4
Observagdes
Conclusio (OK ou NOK)
Nome dos responsaveis pelo ensaio v
Envio/Recegdo do relatorio no prazo
previsto
Meédia [0 4.3 Média
*A qualidade do servico do laboratério € classificado de acordo com a informacio fornecida.
Recurso Parametro Q Tempo  Ocupacio Valor Total
unitirio
Preparagdo do ensaio 1 Confidencial Confidencia
° Limpeza do material 1 Confidencial .
£ onndenciall - Confidencial
=
= Execugo do ensaio 1 Confidencial
Execugdo do relatorio 1 Confidencial
Copos, anilhas de aperto,
juntas de estanquicidade, 6
placas de vidro
Folhas de aluminio 6 Confidencial Confidencial  Confidencial
=}
g
g Caixa de armazenamento 1
8= . . .
g Estufa 1 Confidencial Confidencia] Confidencial
Balanga analitica 1
Reflectometro 1 Confidencial Confidencia] Confidencial
Quadro de medigao 1
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ANEXOS
Extran NA 01 ) )
20 mL Confidencial Confidencial Confidencial
Fluido de transferéncia do ; ;
nfidencial Confidenciaf d
banho termostatico 20L Confidenc Confidencial
Papel de filtro flexivel 6
Acetona 200 ml Confidencial Confidencial Confidencial
Algodio 6,68 Confidencial Confidencial] Confidencial
Agua destilada 3L Confidencial Confidencial Confidencial
Lencos de papel 3 uni Confidencial Confidencia] Confidencial
Luvas 1 par
VW Confidencial Confidencial
Confidencial
Equipamento Fogging Lith Confidencial Confidencial
GM .
Confidencial Confidencial
Pos-secagem
Total por ensaio Confidencial Confidencial
Total por més
NOTA:Para os calculos sdo admitidos que num més um colaborador trabalha 176h/més durante 11 méses e para equipamentos como estufas,
camaras climaticas, exsicadores, equipamento fogging e equivalentes sdo de 720h. No caso do fluido de transferéncia do banho termostatico
sabe-se que o tempo de validade sdo de 2 anos. O niimero de ensaios realizados nestas condicdes foram 140 ensaios.

TF — Tempo de fogging (h)
CFE — Custo do tempo de funcionamento do equipamento para o fogging (€)

Emissao do Relatério — Ponto 45
INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q | Parametro N Q
Envio do relatério no prazo previsto 4 4 Rececdo do relatdrio no prazo previsto 4 4
Média 4 4 Média 4 4
Fecho do Pedido — Ponto 46
INPUT (LAB) OUTPUT (LAB)
Parametro N Q Parametro

Verificagdo de relatorios Langamento das horas despendidas em ensaios

Determinagdo do tempo despendido Marcar como “CONCLUIDO” o pedido

Média

Média

Confidencial
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