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Melhoria do Processo de Industrializacdo de Novos Produtos

RESUMO

A presente dissertacdo, desenvolvida no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial da
Universidade do Minho, teve como objetivo a melhoria do processo de industrializacao de novos produtos.
A mesma foi realizada na empresa ATEPELI - Ateliers de Portugal, uma empresa que se dedica a
producdo de componentes de marroquinaria e pequena-marroquinaria. O projeto surgiu com a
necessidade de categorizar os novos produtos, de maneira que seguissem procedimentos diferentes e

assim fosse possivel reduzir o /ead time de industrializacao.

Comecou-se por realizar um diagnostico da situacao atual, onde se identificou que existia apenas um
fluxo de industrializacdo para todos os novos produtos. Apos a andlise dos varios componentes,
constatou-se que existiam niveis de complexidade de producéo diferentes. Posto isto, categorizou-se os
novos produtos em Standard, Standard Complexos e Nao Standard. Os componentes Standard eram o0s
mais simples de industrializar, onde ndo havia nenhum processo complexo nem nenhuma matéria
desconhecida para o atelier. Os componentes Standard Complexos caracterizavam-se por processos ja
conhecidos, mas que apresentavam caracteristicas que necessitam de um maior acompanhamento na
industrializacdo. Quanto aos componentes Ndo Standard, estavam associados a todos 0s novos savorr-
faire do afelier. Estes componentes apresentavam um maior #ime-to-market uma vez que podiam
necessitar de novas maquinas, bem como de tempo dedicado a formacao, sendo que também careciam

de um acompanhamento proximo de todas as equipas.

Para cada categoria, realizou-se um fluxograma que representava o procedimento a seguir e os respetivos

lead times. Estes tempos foram definidos consoante a necessidade de ferramentas.

Posteriormente, elaborou-se uma checklist Métier com todas as tarefas para os principais intervenientes
do processo e uma Matriz RACI para clarificar quem faz o qué no projeto, evitando a redundancia de

funcdes ou a diluicdo de responsabilidades.

Com estas melhorias, estimou-se que a média do /ead fime de industrializacdo passou de 20 para 14

dias uteis, o que representou uma reducdo de 30% do tempo.

PALAVRAS-CHAVE

Industrializacao, Novos Produtos, Procedimentos, 7ime to Market



Improving the Industrialization Process for New Products

ABSTRACT

This dissertation, carried out as part of the Master's Degree in Industrial Engineering and Management
at the University of Minho, aimed to improve the industrialisation process for new products. It was carried
out at ATEPELI - Ateliers de Portugal, a company dedicated to producing leather goods and small leather
goods components. The project arose from the need to categorize the new products for they to follow

different procedures and to be possible to reduce the industrialization lead time.

The first step was to diagnose the current situation, which led to identifying that there was only one
industrialization flow for all the new products. After analysing the various components, it was found that
there were different levels of production complexity. During the project, the new products were categorized
as Standard, Standard Complex and Non-Standard. Standard components were the simplest to
industrialize, with no complex processes or materials unknown to the afelier. Complex Standard
components were characterized by processes that were already known, but had characteristics that
required greater monitoring during industrialization. The Non-Standard components were associated with
all of the afelier's new know-how. These components had a longer time-to-market, as they could require

new machines and time dedicated to training, and they also needed close monitoring by all the teams.

For each category, a flowchart was drawn up representing the procedure to be followed and the respective

lead times. These times were defined according to the need for the tools.

Subsequently, a Métier checklist was built with all the tasks for the main players in the process and a
RACI Matrix to clarify who does what in the project, avoiding redundant roles or the dilution of

responsibilities.

With these improvements, it was estimated that the average industrialization lead time went from 20 to

14 working days, representing a 30% reduction in time.

KEYWORDS

Industrialization, New Products, Procedures, Time to Market
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1. INTRODUCAO

Neste primeiro capitulo apresenta-se o enquadramento do presente projeto de dissertacdo, desenvolvido
no ciclo de estudos do Mestrado em Engenharia e Gestao Industrial. Descreve-se ainda, a metodologia

de investigacao utilizada, bem como, de uma forma geral, a estrutura da dissertacao.

O projeto de dissertacao decorreu em ambiente industrial e teve como tema Melhoria do processo de

industrializacao de novos produtos.

1.1. Enquadramento da Investigacao

Num mundo cada vez mais instavel ¢ importante ter uma postura dindmica e agil, pois a mudanca é
vivida diariamente. Desta forma, o mercado esta cada vez mais competitivo, sendo fundamental destacar-

se das restantes empresas.

Atualmente, varias marcas de luxo tm uma imagem de prestigio, oferecem um valor auténtico através
de beneficios funcionais e emocionais, inspiram uma ligacao profunda com os consumidores, e por isso,
podem exigir precos premium (Mandler et al., 2020). Os consumidores destas marcas compram, nao sé
pelo emblema destas, mas também pela qualidade superior que estes produtos oferecem (O'Cass &

McEwen, 2004)

O presente projeto foi realizado numa empresa que produz componentes para marroquinaria e para
calcado, a ATEPELI, Ateliers de Portugal. Esta empresa pertence e produz exclusivamente para um dos
maiores grupos internacionais de artigos de luxo, a Louis Vuitton Moét Hennessy (LVMH). Este projeto

foi desenvolvido no departamento de Novos Produtos, focando-se na area da Industrializacao.

Segundo Jiang & Shan, (2018), a n&do inovacdo das marcas de luxo, leva a uma desvantagem de
qualidade, permitindo a outras empresas destacarem-se no mercado. Como resposta, o grupo do qual
faz parte a ATEPELI adaptou a sua estratégia nos ultimos anos com o lancamento de colecoes
crescentemente inovadoras e temporarias, exigindo por consequente uma adaptacdo do processo de
industrializacao na empresa. Desta forma, surge a necessidade de distinguir os novos produtos que
chegam a producao, consoante a complexidade e inovacao dos mesmos. Posto esta divisdo de categorias

dos novos produtos, foram definidas as etapas necessarias para o processo de Industrializacao.

Assim, os objetivos deste projeto passam pela definicao de critérios para categorizar os novos produtos

a serem industrializados, definindo as respetivas etapas de Industrializacdo de cada segmento. Com esta



mudanca, sera mais facil e realista o caminho a seguir pela equipa Industrializacao e pelas equipas
intervenientes. Além disto, pretende-se desenvolver uma chechklist das tarefas relativas a industrializacao
de novos produtos para todas as equipas, de forma que seja explicito o que cada um deve fazer, bem

como, quando devem intervir, de modo a agilizar o processo.

1.2. Metodologia de Investigacao

Os trabalhos que utilizam metodologias de investigacdo bem delineadas possibilitam alcancar os
objetivos propostos de maneira clara e precisa. Esta dissertacao foi conduzida seguindo a metodologia
de Investigacao-Acao (Action Research, em inglés), que é recomendada para projetos em que ha uma
colaboracao entre os membros do ambiente empresarial e 0 pesquisador com vista a resolucao de
problemas organizacionais (Bryman, 1989).

(denificar &

definir o
problema)

Planear
alternativas de

Identificar

aprendizado w
aces

Avaliar as
consequéncias

Figura 1 - Fases da Investigacdo-Acao
Adaptado de Susman & Evered (1978)

Na Figura 1 apresentam-se as cinco fases consideradas essenciais no processo de Investigacao-Acao,

conforme definidas por Susman & Evered (1978).

O projeto teve inicio com a fase de diagndstico, durante a qual a situacao atual foi analisada e foram
recolhidas e processadas informacdes, incluindo a definicdo do atual processo de industrializacao. A

observacao dos processos permitiu compreender o funcionamento do sistema de industrializacao.

Na fase seguinte, de planeamento de acdes, foi elaborado um plano de acdes a ser implementado para
resolver 0s problemas previamente identificados. O principal objetivo consistiu em desenvolver melhorias

no procedimento de industrializacéo, definindo novos #imings para cada novo tipo de industrializacao.



Este plano foi entdo executado na fase de implementacdo das acdes planeadas, seguida pela fase de

avaliacao dos resultados, que envolve a observacao e analise critica das aces realizadas.

O ciclo concluiu-se com a redacdo da dissertacdo, onde todo o estudo realizado foi descrito e foram

identificadas propostas para trabalhos futuros.

1.3. Estrutura da Dissertacao

A dissertacao seguiu uma estrutura organizada em seis capitulos. No primeiro capitulo, apresenta-se o
enquadramento a tematica, os principais objetivos e a metodologia de investigacao utilizada para a

pesquisa.

No segundo capitulo realiza-se uma revisdo bibliografica abrangente, focando-se na inovacao dos
produtos, no desenvolvimento de novos produtos e na exploracao de ferramentas relevantes a

dissertacdo, como a matriz RACI e a construcao de fluxogramas.

O terceiro capitulo oferece uma breve apresentacao da empresa onde decorreu a dissertacao, incluindo
uma descricao dos produtos, das operacdes mais comuns, dos fluxos de trabalho e dos departamentos

existentes.

No quarto capitulo detalha-se e expde-se as complexidades da situacdo atual relacionada com a
industrializacao de um novo componente. Apresentam-se, também, os desafios enfrentados durante esse

processo, juntamente com potenciais melhorias e a identificacdo de outros problemas.

No quinto capitulo apresentam-se propostas de melhorias para os problemas identificados anteriormente,

fundamentadas em analises cuidadosas e visando otimizar os processos de industrializacao.

Por fim, o sexto capitulo traz as conclusdes do trabalho e as limitacoes do estudo, sugerindo possiveis

areas para futuros trabalhos.

Esta estrutura proporcionou uma visao abrangente e coerente da dissertacao, guiando o leitor através do

processo de pesquisa, analise e conclusdes derivadas do estudo.



2. REVISAO CRITICA DA LITERATURA

Neste capitulo apresenta-se uma revisdo critica da literatura de conceitos que foram essenciais para o
projeto. Este projeto tem por base a melhoria do processo de Industrializacdo de novos produtos, que

reflete a capacidade de resposta a inovacao por parte da propria empresa.

2.1. Inovacao

Nos dias de hoje, a inovacao é algo imprescindivel para a sobrevivéncia e distincdo das empresas, pois
a competitividade e as mudancas rapidas sao fatores distintivos no mercado atual (Atalay et al., 2013;
Baregheh et al., 2009). Uma das maiores dificuldades que as empresas enfrentam é a permanéncia dos
seus produtos no mercado. Isto deve-se, por um lado ao intenso aumento da competitividade por um
segmento do mercado vindo das empresas. Por outro lado, os clientes sao cada vez mais exigentes, dado

que cada vez ha uma maior variedade e disponibilidade de produtos (Deshpandé et al., 1993).

Posto isto, a melhor forma das empresas conseguirem contornar esta dificuldade ¢ através do aumento
do valor do seu produto, tornando-se assim empresas mais competitivas (Deshpandé et al., 1993). A
capacidade de adaptacao e de inovacdo ou a melhoria de processos pode tornar a producao de bens
e/ou servicos mais valorizada que a dos seus concorrentes, de forma a aumentar o valor do produto,

resultando assim na diferenciacao das empresas face a concorréncia (Leite et al., 2007).

A palavra inovacao ¢é bastante utilizada no vocabulario das organizacdes, no entanto, acaba por ser dificil
defini-la. Segundo Cooper (1998), é fundamental uma definicdo clara do conceito Inovacao nas
empresas, dado que a mesma sera a base de validacdes e proposicdes relacionadas com o produto,
processo e/ou servico, bem como para facilitar a comunicacao dos objetivos transversais aos diversos

departamentos da organizacao.

Contudo, delimitar o conceito de Inovacao torna-se ambiguo e nao possui uma tnica definicdo ou medida.
Desta forma, cada autor apresenta uma definicao distinta e uma justificacdo para tal. Face a isto, existem

diversas definicdes, assim como todas elas tém um conceito em comum: o uso de conhecimento.

A palavra Inovacao deriva do termo latino /nnovatio, segundo o dicionario da lingua portuguesa, e significa

a introducéo de qualquer novidade na gestao ou no modo de fazer ou, ainda, a criacéo de algo novo.

Definicbes mais arcaicas do termo Inovacao, apresentam que qualquer ideia percebida como nova por

alguém pode ser considerada uma inovacdo mesmo sendo uma imitacdo de uma ideia existente (Van De



Ven, 1986). Ao longo de varios estudos e de varias publicacdes, surgiram novos ideias que foram

desenvolvidos e aceites.

De acordo com Freeman & Perez (1988), a inovacdo concebe produtos/servicos e/ou processos

melhorados resultantes de atividades técnicas, de concecao, de desenvolvimento e/ou de gestao.

Muitas vezes, a inovacao esta associada a grandes investimentos em tecnologia, no entanto essa € uma
visao redutora. Varios autores (Amabile, 1988; Hidalgo & Albors, 2008) consideram o contrario, ou seja,
nao esta relacionado com a tecnologia de ponta, mas sim com a forma de pensar e criar solucdes

criativas dentro das organizacoes.

Ja para Damanpour & Gopalakrishnan (2001) a inovacdo é uma forma das empresas se adaptarem ao
meio onde estdo inseridas ou de se anteciparem as mudancas, de forma a aumentarem ou manterem a

sua eficacia e competitividade.

A inovacdo também pode ser definida como um processo interativo que envolve relacdes entre os varios
setores internos e externos segundo Kline & Rosenberg (1986), e ndo se restringe apenas a ser uma
ideia ou inovacdo, mas também todo o percurso até a sua implementacdo (Amabile, 1988; Eveleens,

2010). De maneira a representar isso, Roberts (2007) apresenta a seguinte férmula:
Inovacédo = Invencdo + Exploracéo

O processo da invencao refere-se a todos os esforcos de criacdo de novas ideias e de que forma estas
podem funcionar. Ja o processo de exploracdo visa abranger todas as fases de desenvolvimento

comercial, aplicacao e difusao dos resultados.

Em 2018, a Organizacdo para a Cooperacdo e Desenvolvimento Econémico (OCDE) definiu o termo
inovacdo como " a criacdo de um novo ou melhorado produto ou processo (ou a sua combinacao) que
difere significativamente dos produtos ou processos anteriores e que é disponibilizado a potenciais

clientes (produto) ou colocado em uso pela unidade (processo). (OECD/Eurostat, 2018)

Posto isto, e para facilitar esta definicdo tao abrangente, o conceito "Inovacdo" possui um conjunto de 3
dimensdes: o tipo, o grau e a extensao, aprofundados de seguida.

2.1.1. Tipos de Inovacao

Segundo o Manual de Oslo (OECD/Eurostat, 2018) o papel do conhecimento serve de base para a
inovacao, novidade e utilidade, e criacao ou preservacao de valor como o objetivo presumido da inovacao.

Comparativamente com a edicdo anterior do Manual de Oslo onde eram definidos 4 tipos de inovacéo



(inovacao de produto, de processos, de marketing e organizacional), a versao mais recente, revista em
2018, reduz a dois tipos: as inovacdes que alteram os produtos da empresa (inovacdes de produto) e

inovacdes que alteram os processos de negocios da empresa (inovacdes de processos de negocios).

De uma forma geral, a inovacao de produto representa um bem ou servico novo ou melhorado que difere
significativamente dos bens ou servicos anteriores da empresa e que foi introduzido no mercado.
Adicionalmente, uma inovacdo do tipo produto deve trazer uma ou mais melhorias no que diz respeito
as caracteristicas ou ao desempenho, podendo estas incluir-se em fatores da qualidade, como
especificacdes técnicas, fiabilidade, durabilidade, facilidade de uso, entre outros. Por sua vez,
Damanpour (1991) define a inovacdo do tipo produto como os novos produtos e/ou servicos

desenvolvidos para satisfazer as necessidades dos clientes.

De acordo com o Manual de Oslo, as inovacgdes de produto sdo divididas em dois tipos principais: entre
bens e servicos. Com base no System of National Accounts (SNA) (United Nations. et al., 2009) estes

tipos sao definidos da seguinte forma:

Bens: inclui objetos tangiveis e alguns produtos de captura de conhecimento, para os quais existe uma
procura. Sobre os bens podem ser estabelecidos direitos de propriedade, sendo possiveis de

transferéncia de uma unidade para outra por um meio de transacdo do mercado.

Servicos: consideram-se as atividades intangiveis que sao produzidas e consumidas simultaneamente e
que alteram as condicdes dos usuarios, como por exemplo, fisicas, psicologicas, etc. O envolvimento dos
usuarios através do tempo, disponibilidade, atencao, transmissdo de informacdes ou esforco é muitas
vezes uma condicdo necessaria que leva a coproducdo de servicos pelos usuarios e pela empresa. Os

servicos também podem incluir alguns produtos de captura de conhecimento.

Segundo estas definicdes, as vezes pode ser dificil estabelecer uma linha diviséria entre estes conceitos,
sendo que alguns produtos podem ter caracteristicas de ambos. Os produtos Anowledge-capturing
(United Nations. et al., 2009) sao um exemplo de que é possivel a existéncia de caracteristicas de um
bem e de um servico, no que diz respeito ao fornecimento, ao armazenamento, & comunicacao e
divulgacao de informacdes digitais que os utilizadores querem ter acesso repetidamente. Estes produtos
podem ser armazenados em objetos fisicos e infraestruturas, como media eletronica ou na Nuvem. Como
exemplo disto, temos o acesso a produtos digitais como a musica, os filmes e os livros. Estes séo
disponibilizados aquando do pagamento de uma taxa. De certa forma, podemos considerar que tem

caracteristicas de um bem se, apos a sua compra, estes puderem ser partilhados ou vendidos. Por outro



ponto de vista, pode ter caracteristicas de um servico, se os direitos do consumidor forem limitados por

uma licenca, restringindo a partilha ou a venda.

Relativamente a inovacdo de processo de negbcios define-se com um processo de negocios novo ou
aprimorado para uma ou mais funcdées de negocios que difere significativamente dos processos ja

utilizados. Este tipo de inovacao divide-se em seis categorias funcionais (Tabela 1):

Tabela 1 - Categorias funcionais para identificacdo do tipo de inovacéo de processos de negdcio

(Adaptacao (OECD/Eurostat, 2018))

Categoria Detalhes e subcategorias

Producdo de bens ou  Atividades que transformam inputs em produtos ou servicos, incluindo
. engenharia e testes técnicos, analises e atividades certificadas para apoio da
servicos .

producao;

Esta funcao inclui:
Distribuicdo e logistica a) Transporte e prestacdo de servicos;
b) Armazenagem;

c) Processamento de pedidos.

Esta funcao inclui:

a) Métodos de marketing, incluindo publicidade, telemarketing, exposicoes e
feiras, pesquisa de mercado e outras atividades para desenvolver novos

Marketing e vendas
mercados;

b) Estratégias e métodos de precos;

c) Atividades de vendas e pos-venda.

Disponibilizacdo e manutencao de sistemas de informacdo e comunicacéo,

Sistemas de incluindo:

. . a) Hardware e software;
informacao e
b) Processamento e base de dados;

comunicacao B ;
¢) Manutencéo e reparacao;
d) Web-hostinge outras atividades relacionadas a computadores.

Esta funcao inclui:

a) Gestao estratégica do negocio (tomada de decisdo multifuncional), incluindo

Administracao e a organizacao de responsabilidades de trabalho;
gestao b) Governanca corporativa (legislativo, planeamento e relacdes publicas);

c) Contabilidade, auditorias, pagamentos e outras atividades financeiras ou de
Seguros;




Categoria Detalhes e subcategorias

d) Gestdo de recursos humanos (formacdo e educacdo, recrutamento de
colaboradores, organizacao do local de trabalho, assisténcia médica e de salde,
gestao de pagamentos)

e) Compras;

f) Gestao de relacionamento externo com fornecedores, aliancas, etc.

Desenvolvimento de Atividades para definir objetivos, identificar, desenvolver ou adaptar produtos ou

produtos e processos  Processos de negécios de uma empresa. Esta funcao pode ser realizada de

forma sistematica, podendo ser obtida pela propria empresa ou por fontes
de negdcios externas.

2.1.2. Grau de Inovacao

0O requisito basico para uma inovacao é que seja significativamente diferente dos produtos ou processos
de negocios ja implementados pela empresa. Cooper (1998) classifica as inovacoes, de acordo com as
mudancas estruturais e estratégicas decorrente das mesmas, como sendo radicais ou incrementais, de
forma a explicar as diferencas entre as inovagdes totalmente novas e as que se desenvolvem
gradualmente. Assim, surge outra dimensao do conceito Inovacéo, sendo considerada como o grau da

novidade, pois nem todas as inovacdes sao completamente novas.

As inovacoes radicais, como o proprio nome indica, estdo relacionadas com produtos completamente
novos, ou seja, significativamente diferentes do ja existente (Schilling, 2005). A estas inovacdes associam-
se as dificuldades, longevidade e riscos, porém, trazem roturas mais veementes. Apesar da
complexidade, as inovacoes radicais apresentam vantagens nomeadamente abertura de novos mercados
e, enquanto pioneira, terao a oportunidade de definir métodos e regras que aquele mercado seguira,
podendo representar uma significativa vantagem competitiva em relacédo ao mercado (BMI-Lab., 2017).
Visto que estas inovacdes estdo associadas a maiores riscos, as empresas tendem a focar-se mais nas

inovacdes incrementais.

Ao contrario, as inovacOes incrementais estdo associadas a pequenas alteracdes ou ajustamentos aos
produtos que ja foram desenvolvidos e comercializados. Portanto, pode-se dizer que se esta perante uma
inovacao incremental quando um produto incorpora algumas novas caracteristicas, mas mantendo as
suas funcdes basicas. Geralmente, este grau de inovacao é benéfico para empresas que tém bons
recursos e um desenvolvimento capital humano e financeiro. Assim, estas empresas conseguem gerar
valor através da evolucao da nova geracao de um produto que ja fabricam, sendo mais facil vender as

melhorias desse produto visto que o cliente ja o conhece (BMI-La., 2017).



Por outro lado, segundo Schumpeter (1961), as inovacdes radicais geram ruturas mais intensas, ja as

inovacoes incrementais dao continuidade aos processos de mudanca.

INOVACAO
RADICAL

Desenvolvimento de
conhecimentos e
produtos totalmente
novos

>

Figura 2 - Inovacéo incremental vs Inovacéo radical

Em suma, a Figura 2 representa 0 modo como as inovacdes impactam o mercado face a sua criatividade,
isto &, as ideias mais criativas tém um maior impacto no mercado, sendo consideradas como inovacdes
radicais. Por sua vez, as inovacdes incrementais sao consideradas ideias menos criativas e que por

consequéncia, ttm um menos impacto no mercado.

2.1.3. Extenséo de Inovacao

De acordo com Danneels & Kleinschmidt (2001), a inovacdo pode ter duas perspetivas que originam
conceitos diferentes. A primeira representa a inovacao vista por parte do cliente, ou seja, o que € que o
cliente considera como novo produto. Para este, um novo produto resulta da percecao que o utilizador
tem quando o adquire, bem como das caracteristicas de inovacao e da capacidade de assumir riscos. A
outra perspetiva para um Novo Produto, é a definicdo por parte da empresa. Neste caso, um novo produto
define-se como qualquer acréscimo na carteira de produtos ja fabricados. Ou seja, qualquer produto que
nao tenha sido comercializado/produzido, anteriormente pela empresa, devera ser desenvolvido e

industrializado ou invés disso, adquirido por fornecedores.



2.2. Desenvolvimento de um Novo Produto

Na area do Marketing, a conceito "novo" destaca-se como uma das palavras mais poderosas do
vocabulario. Assim, o desenvolvimento de produtos é importante uma vez que esta associado a novidade,
ou seja, a algo novo. Desta forma, havera uma maior atencao por parte do cliente, oferecendo a nocéo
que este produto tera um desempenho melhor que os anteriores. Os Novos Produtos tornam-se assim a
forca vital de uma empresa, pois possibilitam a oportunidade de se diferenciar da concorréncia, aumentar

precos e conquistar participacdo no mercado (Santos, 2020).

Através do desenvolvimento de novos produtos, as empresas conseguem também atualizar-se de acordo
com as necessidades e gostos dos clientes, bem como as formas especificas pelas quais 0s
consumidores procuram satisfazer essas necessidades. Estas mudancas de necessidades e de gostos
pode estar relacionada com fatores socioecondmicos, demograficos, culturais, politicos e/ou juridicos

(Grunert & van Trijp, 2014).

2.2.1. Ciclo de Vida do Produto

A definicdo de Ciclo de Vida do Produto varia de autor para autor. Klepper (1996) defende que este
conceito pode ser definido como um padrao evolutivo. Desta forma, quando um produto é novo, a entrada
no mercado é significativa, existem inumeras versdes diferentes oferecidas pelas empresas e a taxa de
inovacao é elevada. Ao longo do tempo, a entrada de produtos no mercado comeca a diminuir, existindo
uma queda no numero de produtos e consequentemente a taxa de inovacao e a diversidade de versoes
concorrentes também diminui. Assim, o ciclo de vida de um produto pode definir-se como a sucessao
de etapas interligadas do sistema de produto, desde a obtencéo de matérias-primas, passando pelo seu

uso, até ao seu fim de vida (NP EN ISO 14001:2015).

Suomala (2004) acrescenta, que o ciclo de vida de um produto "pode ser geralmente definido como o
periodo de tempo que comeca quando um sistema é concebido e termina quando o sistema nao esta
mais disponivel para utilizacdo". Levitt (1965) divide o ciclo de vida de um produto em 4 fases: a
introducdo, o crescimento, a maturidade e o declinio. Na primeira fase, € muito provavel ndo ter lucro
dado que corresponde & entrada do produto no mercado. Se esta entrada for bem-sucedida, passa-se
para a segunda fase, o crescimento. Neste momento, as vendas progridem e tém um aumento maior. A
medida que o volume de producao aumenta, o custo de fabrico por unidade tende a diminuir, ou seja, o

custo de desenvolvimento € diluido no maior numero de artigos.
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A terceira fase, nominada de Maturidade, é atingida quando os concorrentes se tornam mais ativos.
Nesta etapa, as vendas comecam a estabilizar e torna-se dificil impulsionar as mesmas. Por fim, entra-
se na ultima fase do ciclo de vida do produto, o Declinio. As vendas comecam a diminuir e o produto
pode chegar a obsoleto. Geralmente, este declinio surge por mudanca de gostos e/ou preferéncias dos

consumidores ou outros produtos serem considerados melhores.

Na Figura 3 apresenta-se as vendas ao longo das 4 fases do ciclo de vida de um produto.

Maturidade

Crescimento
Declinio

Introducao

e

Figura 3 - Comportamento das vendas ao longo do Ciclo de Vida do Produto

2.2.2. Concorréncia e Inovacao

No mercado atual, a concorréncia traz as empresas uma influéncia importante no desenvolvimento de
novos produtos, pois sdo um incentivo para tornar os produtos ou servicos melhores e diferentes do ja
existente (OECD/Eurostat, 2018). Num mundo cada vez mais competitivo, torna-se essencial que os
produtos e/ou servicos oferecidos por uma empresa, se destaguem e se diferenciem dos seus
concorrentes (Crawford & Benedetto, 2015). Neste sentido, as empresas "apostam na concecéo do
produto, inventam novos servicos, investem no design, melhoram técnicas de producéo ou apostam na

formacao dos trabalhadores" (Santos, 2020).

Os ciclos de vida dos produtos estdo cada vez mais curtos, levando a importancia da inovacao e a sua
velocidade de introducéo no mercado. Ou seja, as marcas enfrentam uma crescente pressdo para inovar

continuamente e introduzir novos produtos e servicos ainda mais rapido (Santos, 2020).

2.2.3. Processo de Desenvolvimento de Novos Produtos

Segundo a Product Development & Management Association, o Desenvolvimento de Novos Produtos é
definido como sendo "um conjunto disciplinado e definido de tarefas, etapas e fases que descrevem os

meios normais pelos quais uma empresa converte repetidamente ideias embrionarias em produtos ou
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servicos vendaveis (PDMA, 2024). De uma forma resumida, o desenvolvimento compreende o trajeto
que um produto ou servico percorre, desde a sua criacdo até ao seu lancamento (Crawford & Benedetto,
2015). Ao longo de varios artigos e estudos, ha um conjunto de definicdes que varia de autor para autor,
no entanto é possivel encontrar semelhancas entre estes. A Tabela 2 representa, de uma forma sucinta,

as varias etapas do Desenvolvimento de Novos Produtos, de acordo com varios autores.

Tabela 2 - Etapas do Desenvolvimento de Novos Produtos, segundo diversos autores

(Crawford & Benedetto,
2015)

(Kotler & Keller, 2015) (PDMA, 2024) (Cooper, 2018)

1. Geracdo de ideias;

2. Selecédo de ideias;

o.

E 1. Identificacdo e selecdo 3 pesenvolvimento e teste - Criacéo do conceito; ) -
" _ Geracao de ldeias;
a de oportunidades; do conceito; 2. Construcdo 9o

(=) ) _ ) 2. Construcao do
8 2. Geragéo de conceitos; 4 Desenvolvimento  da business case, business case

u !

8 3. Avaliacao de estratégia de marketing; 3 pesenvolvimento  do

o 3. Desenvolvimento;
. conceitos/projetos; 5. Andlise do negécio; Produto;

8 4. Teste e validacéo;
‘2 4. Desenvolvimento; 6. Desenvolvimento  do 4 Teste e validagéo;

o. . 5. Langamento.

IE 5. Lancamento. produto; 5. Lancamento.

w

7. Teste de mercado;

8. Comercializacao.

De acordo com com a perspetiva da empresa, analisou-se os estagios definidos por Cooper (2018) é
possivel separar em 5 etapas distintas, geracao de ideias, construcao do business case, desenvolvimento,
teste e validacao, e por fim, o lancamento. De seguida, estes estagios serdo analisados individualmente,

de acordo com o conceito de Cooper (2018).

a) Geracao de Ideias

0O inicio do processo de Desenvolvimento de Produtos Novos (DPN) é definido como a geracao de ideias.
Nesta fase existe uma procura de oportunidades (Kotler & Keller, 2015), de forma a satisfazer as

necessidades provenientes do cliente (PDMA, 2024). A geracao de ideias ainda pode decorrer ao longo
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do processo de DNP a fim de responder a problemas de implementacéo e a planear o lancamento do

produto (Crawford & Benedetto, 2015).

A geracao de novas ideias pode surgir de diversas formas, tais como dos clientes, dos fornecedores, dos
préprios funcionarios, do estudo de produtos/servicos dos concorrentes, e ainda do uso de técnicas de
criacdo e de criatividade (Crawford & Benedetto, 2015). Destas hipdteses, aquela que é considerada a
mais eficaz é a voz do consumidor, devendo ser cruzada com o conhecimento interno da empresa
(Cooper, 2018). Assim, as empresas apostam na inclusao da voz do consumidor no processo de DNP,

de forma a contribuir para o desenvolvimento de produtos bem-sucedidos.

b) Construcao do Business Case

Nesta fase do processo existe uma extensa variedade de ideias que foram criadas na etapa anterior. De
forma a evitar gastar dinheiro e tempo com as ideias que possam ser menos promissoras, ¢ realizada
uma triagem e sao avaliadas todas as ideias. Depois desta selecao, as ideias que permanecem sao
consideradas como novo produto e recebem uma avaliacdo mais abrangente, que inclui a elaboracao de
testes de conceito (Cravens & Piercy, 2008; Kotler & Keller, 2015). Estes testes séo realizados antes do
desenvolvimento e tém como objetivo avaliar a reacao de potenciais clientes, bem como a aceitacao dos

mesmos (Cooper, 2017; Cravens & Piercy, 2008).

Antes de avancar para a fase do desenvolvimento, realiza-se uma descricdo detalhada do novo produto,
ou seja, a sua finalidade, os seus beneficios, as suas caracteristicas, especificacdes técnicas, publico-
alvo e a estratégia de posicionamento do produto. Por fim, realiza-se uma analise financeira, estimando-

se 0s custos e receitas associadas ao produto e avaliando os potenciais riscos do mesmo (Cooper, 2017).

¢) Desenvolvimento

A fase do desenvolvimento consiste na passagem do conceito do produto para prototipos (Kotler et al.,
2012). O protétipo ¢ um modelo fisico do conceito de um novo produto. Dependendo da sua finalidade,
0s prototipos podem funcionar ou nao funcionar (PDMA, 2024). Um prototipo € um produto real, que
tem como obijetivo identificar potenciais falhas o mais rapidamente possivel (PDMA, 2024). Os protétipos
sao submetidos a testes de uso, para obter a opinido de potenciais consumidores, de forma a perceber

se as suas necessidades sdao cumpridas.

Para além destes objetivos, os protétipos podem fornecer conhecimentos para novas ideias, acelerar

processos de inovacao, atenuar falhas, reduzir custos e aumentar lucros (Isa & Liem, 2020).
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d) Teste e Validacao

O quarto estagio "Teste e Validacdo" comeca apods a validacdo do desempenho funcional do novo
produto. E recomendavel a submissdo do novo produto a testes de mercado (PDMA, 2024). E nesta fase
que as empresas testam o seu produto em todas as suas vertentes, nomeadamente no marketing e o
posicionamento no mercado (Kotler et al., 2012). Daqui advém a identificacdo de erros, a obtencao de
feedback por parte dos clientes e respetiva aceitacdo dos mesmos em relacao ao novo produto. (Cooper,

2017)

e) Lancamento

A ultima fase do desenvolvimento de um novo produto é o seu lancamento no mercado. Esta fase define-
se na introducéo do produto no mercado para venda inicial (PDMA, 2024). Aqui da-se o arranque da
producao e da operacao comercial, que inclui atividades de divulgacao, distribuicdo em massa e

comercializacao.

2.2.4.  Timeto-market

O tempo decorrido desde a concecado de um produto até este estar disponivel para venda é geralmente
conhecido como 7ime-to-Market (TtM). Nao existem padrdes definidos sobre como medir o TtM, e a
definicao de onde comeca e termina a medicao pode variar entre diferentes industrias e organizacdes. O
conceito de TtM também nao possui um significado uniforme. Na literatura inicial sobre 0 assunto, datada
do inicio dos anos 1990, o 7ime-to-Market é referido como um método para reduzir o periodo que, agora
na pesquisa contemporanea, ¢ conhecido como TtM, e ndo como uma métrica em si (Pawar et al.,
1994). Desde entdo o conceito evoluiu para significar o tempo decorrido entre a concecdo do produto e
a sua disponibilidade no mercado (Vesey, 1992) e, para essa definicdo, sdo usados varios termos
diferentes: TtM, tempo de ciclo, velocidade de inovacdo, velocidade de desenvolvimento de novos

produtos e velocidade de entrada no mercado (Fang, 2008).

Ainda existem grandes discrepancias nas nocdes sobre qual é o ponto de partida e de término para o
desenvolvimento de um novo produto (Fang, 2008). O inicio pode ser definido, por exemplo, como o
momento em que uma ideia é concebida, o inicio da fase de especificacao ou a fase de desenvolvimento
(Wheelwright, 1992). Da mesma forma, o periodo final pode ser definido como o momento em que o
produto é enviado para o fabrico, quando o produto esta pronto para venda ou quando o produto chega

ao seu destino nas maos de um cliente (Wheelwright, 1992).
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Na presente dissertacao, o termo TtM sera definido como o tempo decorrido desde o desenvolvimento

do produto até ao momento da sua venda.

2.3. Ferramentas aplicadas

Durante este subcapitulo serao apresentadas as ferramentas aplicadas durante o projeto, de forma a

criar um plano de melhorias para o afelier.

2.3.1. Ferramentas da Qualidade

Para apoiar e desenvolver o processo de melhoria da qualidade, é essencial utilizar e selecionar
ferramentas e técnicas de gestdo da qualidade (Bunney & Dale, 1997). Essas ferramentas também sao
valiosas para o tratamento de dados, visando a melhoria tanto da qualidade dos produtos quanto dos

processos (Liang, 2010).

De acordo com Liang (2010), embora seja importante usar ferramentas de qualidade numa organizacao,
ndo é necessario aplicar todas para obter eficacia. E crucial estar ciente das dificuldades e obstaculos

que podem surgir na sua implementacao.

As sete ferramentas basicas da qualidade, destacadas inicialmente por Ishikawa nos anos 60, s&o:
Fluxograma, Diagrama de Pareto, Checkiist, Carta de Controle, Histograma, Diagrama de Dispersao e

Diagrama de Causa-Efeito (Sokovic et al., 2009).

A seguir, serdo apresentadas as ferramentas de qualidade utilizadas ao longo do projeto, que formaram

a base para o plano de melhorias elaborado na empresa.

a) Fluxogramas

Um fluxograma, ou grafico de fluxo de processo, € uma técnica que permite registar um processo de
maneira compacta, facilitando a sua compreensao. Este é o primeiro passo para a melhoria continua da
organizacao. O grafico ilustra os diversos passos que ocorrem durante a execucdo de um processo,

identificando etapas como acao, inspecao, transporte, espera, fluxo de documentos e registos.

O fluxograma de processo é, portanto, uma descricdo grafica que destaca as fases operacionais
realizadas em sequéncia e também as que podem ser executadas em paralelo (Graham, 2004). Os
fluxogramas utilizam uma simbologia padronizada, incluindo, entre outros simbolos, circunferéncias para

inicio e fim do fluxograma, retangulos para representar atividades, losangos para indicar pontos de
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decisao e setas para mostrar a direcdo do fluxo (Figura 4). Esses simbolos sdo acompanhados por textos

que descrevem as atividades e orientam o fluxo do processo.

Figura 4 - Elementos utilizados nos Fluxogramas

O elemento de decisdo, também conhecido como gafeway, pode ser dividido em varias categorias. Ao
longo do projeto, os elementos de decisdo utilizados foram os representados na Figura 5.0 gateway
exclusivo é utilizado quando apenas se pode seguir um dos caminhos de saida. Quando se divide o fluxo
em varios caminhos que sao executados em simultaneo, utiliza-se um gafeway paralelo. Por fim, o

gateway inclusivo é aplicado quando se utiliza um ou mais caminhos de saida simultaneamente.

Exclusivo

Paralelo

Inclusivo

Figura 5 - Tipologias do elemento de decisao

2.3.2. Matriz RACI

Uma matriz de atribuicao de responsabilidades (RAM - Responsibility Assignment Matrix) identifica os
participantes e esclarece o grau de interacdo ou decisdo de cada um em atividades especificas. A RAM
mais utilizada é a matriz RACI (Responsible, accountable, consulted, informed) (Wende, 2007). Nao é
realista conceder os mesmos direitos e deveres a todos os colaboradores (Feltus et al., 2010). Em
qualquer projeto, identificar as tarefas atribuidas a cada funcéo é um passo fundamental e a matriz RACI
cumpre esse propdsito (Chung et al., 2007). Esta matriz apresenta as atividades de um processo nas
linhas e as funcdes dos intervenientes nas colunas (Figura 6). Na intersecdo de uma linha com uma

coluna podem estar as iniciais R, A, C ou .
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Funcgbes dos Intervenientes

Atividades Tipo de participacao (R, A, Cou l)

Figura 6 - Modela da matriz RACI (adaptado de Jacka & Keller, 2009)

Os significados das iniciais RACI sdo os seguintes:

Executor (Responsible): Aquele que efetivamente executa a tarefa em questdo, mesmo que nao

tenha a autoridade final sobre sua aprovacao;

Decisor (Accountable): Aquele que responde pelos resultados e consequéncias da tarefa
realizada pelo executor. Normalmente, € a chefia direta deste tltimo, mas em alguns casos pode

ser um dos proprios executores;

Consultado (Consulted): Aquele cuja opinido ou contribuicao é importante para tomar decisoes
ou executar a tarefa. Por exemplo, as compras nao podem alterar as especificacdes da matéria-

prima sem consultar a producao;

Informado (/nformea): Aquele que tem interesse em conhecer a decisao ou os resultados dela

para conduzir suas proprias atividades, mas que nao é afetado a ponto de justificar uma consulta.

As principais regras na construcao de uma matriz RACI séo as seguintes:

Para cada atividade do processo, deve haver pelo menos um responsavel;

E necessario ter pelo menos um aprovador para cada tarefa, ndo podendo haver mais do que

um para a mesma atividade.
O responsavel por uma atividade pode também ser o seu aprovador.

Idealmente, deve haver apenas um responsavel por atividade, a fim de evitar processos paralelos
ou duplicados. Se for necessario ter mais de um responsavel, a divisdo das tarefas entre estes

deve ser clara e bem definida
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5. Uma mesma atividade pode envolver varias pessoas consultadas e informadas.

Ha diversos tipos de matrizes RACI. Uma versdo amplamente usada é a matriz Responsible, Accountable,
Support, Consulted, Informed (RASCI), que incorpora uma nova funcdo, a de suporte (S). Nessa matriz,
a entidade de suporte ajuda a concluir a atividade quando solicitada pela entidade responsavel (Macias

etal., 2011).
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3. A EMPRESA

O presente projeto elaborou-se num contexto fabril, mais concretamente na ATEPELI - Ateliers de
Portugal. Ao longo deste capitulo, apresenta-se a empresa, os produtos, as operacdées mais comuns, 0S

fluxos de matérias, o /ayout e, por fim, uma breve descricdo dos departamentos.

3.1. ATEPELI, Ateliers de Portugal - Apresentacao da empresa

A ATEPELI - Ateliers de Portugal é uma empresa que se dedica a producdo de componentes de
marroquinaria e de calcado. A empresa pertence a um dos maiores grupos internacionais de produtos
de luxo, a LVMH - Louis Vuitton Moét Hennessy. A ATEPELI ja conta com 3 unidades de producao em
Portugal, situando-se em Ponte de Lima, Penafiel e Santa Maria da Feira. Tanto a unidade de Ponte de
Lima como a de Penafiel produzem componentes de marroquinaria, por sua vez a de Santa Maria da
Feira fabrica componentes de calcado. A primeira unidade a ser fundada foi a de Ponte de Lima, em
2011, seguindo-se a de Penafiel em 2018. O atelier mais recente é o de Santa Maria da Feira, que foi
inaugurado em 2020. Dentro do mesmo grupo, existe outro afelier de componentes na Roménia que,

como a ATEPELI, produz componentes de marroquinaria.

Atualmente a ATEPELI emprega mais de 1000 colaboradores, demonstrando assim um crescimento
notavel ao longo dos anos. Na Figura 7 apresenta-se o logotipo da ATEPELI e as instalacdes da unidade

de Ponte de Lima estéo representadas na Figura 8, local onde se realizou o presente projeto.

ATEPEL

ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 7 - Logotipo ATEPELI
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Figura 8 - Instalacées ATEPELI em Ponte de Lima

3.2. Produtos

Atualmente, sao produzidos diversos componentes no afelier de Ponte de Lima. Os produtos podem
dividirr-se em dois grandes grupos: marroquinaria (nominado de Leather Goods, LG) e pequena

marroquinaria (conhecido por Small Leather Good’s, SLG).

O que distingue os componentes de marroquinaria dos de pequena marroquinaria ¢ em que tipo de
produto final sdo aplicados. Os componentes que pertencem a classe de Marroquinaria, sdo os que estao
relacionados com bolsas e malas. Estes podem dividir-se em 2 grupos: os componentes amoviveis e 0s
componentes ndo amoviveis ao produto acabado. E considerado um componente amovivel quando a
bolsa ja terminada seja possivel remover e voltar a colocar o componente de uma forma nao destrutiva.
Normalmente, este tipo de componente tem um menor impacto na producao do produto acabado, pois

um dos ultimos processos é a aplicacdo deste componente.

Em sentido contrario, o componente ndo amovivel representa um componente que se mantém fixo no
produto acabado, nao sendo possivel retira-lo. Como este tipo de componente costuma sofrer varios

processos no produto acabado, acaba por ter impacto na producdo do mesmo.

Na Figura 9 apresenta-se uma Bandouliére (alca comprida), como amostra de um componente amovivel,
e 0 Pojgnée (alca curta), como exemplar de um componente nao amovivel. Por exemplo, o cliente pode

retirar a Bandouliére e andar apenas com o FPoignée, mas o contrario ndo é possivel.
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Poignée

Bandouliére

Figura 9 - Exemplo de uma Bandouliére e de um Poignée Toron num Produto Acabado

Relativamente aos componentes da Pequena Marroquinaria, estes séo 0s que constituem, normalmente,
0s porta-moedas e porta-cartdes. Para esta categoria, alguns componentes que se fabricam na ATEPELI
sao o Poche CC, o Poche Monnaie, Soufflets, entre outros. Na Figura 10 representam-se alguns dos

componentes da pequena marroquinaria.

T

Poche CC

Poche Monnaie

Soufflets

e — e — -
Y

Figura 10 - Exemplo de componentes interiores de uma carteira

Para cada produto acabado podem ser produzidos varios componentes no afelier. A cada componente
produzido esta associado um codigo, chamado de PDM (Product Data Managemen)). O mesmo
componente pode ser produzido em cores diferentes. Para distinguir as cores existentes, existe um codigo
J, também designado por JDE, que estd associado a uma cor. Desta forma, qualquer que seja o PDM,
tera sempre, pelo menos um codigo J associado como se pode observar na Figura 11. O codigo J esta

diretamente relacionado com o PDM. Através do codigo J consegue chegar-se ao PDM associado.

A

Cliente Y Codigo Y PPM Y Data ol Produto Y Componente Y Matéria Y

JDE Criacdo
J054662_SP SP J054662 463055 27/10/2022 WOC IVY URBANISTA BANDOULIERE CREME URBA
J054663_SP SP J054663 463055 27/10/2022 WOC IVY URBANISTA BANDOULIERE w URBA

Figura 11 - Exemplificacéo do codigo J e do PDM na Base de Dados
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Por exemplo, para o componente com o PDM 463055 em producdo na ATEPELI, existem 2 cores
possiveis, resultando assim em 2 cédigos J. Estes componentes partilham o mesmo PDM, pois a Unica
distincado entre eles é a cor, ou seja, o tipo de matéria, as dimensdes e os requisitos de qualidade sdo os

mesmos.

Figura 12 - Exemplo Codigo J054663 Figura 13 - Exemplo Cddigo J054662

Seguindo a légica apresentada, na Figura 12 e na Figura 13 representa-se de uma forma ilustrativa o

mesmo PDM, mas com J's diferentes.

3.2.1. Componentes mais produzidos

Relativamente aos novos produtos, os que mais surgem para industrializar pertencem a marroquinaria,
sendo que existem mais de 40 tipologias de componentes. Assim, a Tabela 3 ilustra os componentes

que mais sdo industrializados na ATEPELI e que foram mencionados ao longo do projeto.

Tabela 3 - Componentes LG mais industrializados na marroquinaria

Componentes

Figura

Bandouliére

Bandouliére Textile
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Componentes Figura

Poignée Toron

Poignée Plate

Porte Adresse

Sanglon - P:; RN O
Tirette l; “

O grafico da Figura 14 representa a percentagem dos componentes de marroquinaria que estao ativos
em producdo. Através do grafico é possivel perceber que cerca de 80% da producdo sucede por 25% dos
componentes. Neste caso, os componentes que mais se produzem em Ponte de Lima, e que
representam 80% da producdo, sdo os Boucleteau's, Sanglon's, Poignée’s Toron, Bandouliere’s,

Poignée'’s Plate, Bandouliere's Textile, Lien’s, Porte Adresse’s, Tirette's e Cloche'’s Cle.
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Figura 14 - Grafico de Pareto dos componentes em producéo

3.2.2. Operacdes mais comuns

O processo produtivo dos componentes exige varias operacdes, sendo a maioria operagdes manuais.
Existem operacdes que apenas se realizam nas preparacdes, outras operacdes nas montagens, e ainda
outras que podem ser executadas tanto na montagem como na preparacdo dependendo do fluxo do

processo produtivo do componente.
As principais operacdes dos componentes sdo as seguintes:

1) lgualizar: esta operacao baseia-se em garantir que a pele e o reforgco ficam a uma espessura

especifica.
2) Colagem: consiste na unido de duas ou mais partes do componente.

3) Calandragem: passagem do componente unido na calandra para pressionar a uniao.
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4)

Surcoupe: a operacao de surcoupe esta relacionada com o corte de uma peca. Este corte
garante as dimensdes do componente e ¢ realizado, normalmente, numa prensa. Para fazer um
surcoupe é necessario um precoupe, que representa a peca antes do corte. Na Figura 15

representa-se um exemplo de um precoupe e o resultado do surcoupe.

Precoupe

Resultado do
surcoupe

Figura 15 - Exemplo de um precoupe e do resultado do surcoupe

Para fazer o surcoupe do exemplo da Figura 15, utiliza-se uma ferramenta de corte, representada

na Figura 16.

Figura 16 - Ferramenta utilizada para surcoupe da Figura 15

Existem surcoupes que podem ser mais complexos, como o0s surcoupes de centragem de
desenhos em tela e os surcoupes de centragem de reliefs (relevos na peca). Na Figura 17 expde-

se um exemplo de um componente que constitui um relief:
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Figura 17 - Exemplo de um reliefnum componente
Na Figura 18 e Figura 19 exibem-se ferramentas de surcoupe para centrar a tela e para centrar

um relief, respetivamente.

Figura 18 - Exemplo de uma ferramenta de surcoupe de centragem de tela

Figura 19 - Exemplo de uma ferramenta de surcoupe com centragem de relief
5) Swurcoupe Filateado: o surcoupe filateado esta associado ao corte de uma peca, acrescido de
uma marcacdo na pele. As ferramentas de surcoupe filateado sdo utilizadas sempre com
temperaturas elevadas. Na Figura 20 esta representado um exemplo de uma peca que resulta
da operacao de surcoupe filateado, ou seja, um passant que estd presente na maioria dos

Boucleteau's.

Figura 20 - Exemplo de passant- componente com filateado
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6)

/)

8)

9)

Filateados e Griffes: quando hda uma marcacado na pele, esta tem de ser feita a quente.

Denomina-se filateados a marcacao paralela ao bordo de uma peca, como visivel na Figura 21.

A Figura 21 ilustra também um exemplo de uma griffe, que corresponde a marcacao de desenhos

ou letras.

Griffe

Filateado —

Figura 21 - Exemplo de Filateados e Griffe

Aplicacao de sous-couche e coloracao: a aplicacdo de sous-couche baseia-se na aplicacao
de uma camada primaria que une as fibras da pele e da volume e longevidade a coloracdo. A
coloracao é a aplicacdo de uma tinta com uma determinada cor. A aplicacao do sous-couche é
feita unitariamente, ja a coloracdo pode ser também feita em unitario ou em lote, onde se pintam

varias pecas de uma s6 vez com uma pistola.

Corte de toron e arrasage: o foron é utilizado em Pojgnée’s toron, exemplo na Tabela 3. O
foron é uma corda que preenche o espaco de um Foignée, dando-lhe resisténcia e rigidez. Existem
3 espessuras do foron, que sao adquiridos em rolos e que sao cortados com a medida pretendida.
O foron é aplicado no Poignée, com a aplicacao de cola fecha-se o Pojgnée e faz-se a arrasage,

gue é um corte na unido da pele para ficar uniforme.

i

Colocacéo do pojgrée nos Aplicagao do foron no poignée Fecho do pojgnée e arrasage
moldes de arrasage

Figura 22 - Processo de arrasage

Lixa: esta operacao realiza-se para uniformizar unides de pecas que ja tém o surcoupe feito.
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10) Costuras: as costuras conferem rigidez no componente e podem ser feitas manualmente ou
automaticamente numa maquina. Normalmente, tém critérios a cumprir, como o tamanho do

ponto, o tipo do ponto, a distancia ao bordo e os pontos de remate.

11) Sertissage e vissage: aplicacao de uma peca metalica no complexo do componente. Esta peca
metalica tem especificacdes entre 0 maximo e o minimo de espessura que consegue abranger.
A sertissage é realizada numa maquina de cravacdo e necessita de jogos de cravacdo, onde
encaixam as pecas metalicas. E programada depois a maquina para definir a pressao que deve
ser usada para cada cravacdo. Cada peca metalica necessita de um jogo de cravacdo, no entanto
estes podem ser transversais a outras pecas metalicas. Na Figura 23 representa-se um jogo de

cravacao e as suas pecas metalicas. A Figura 24 demonstra o resultado de uma cravacao.

%o,

Figura 23 - Exemplo de um jogo de cravacao e respetivas metalicas

Figura 24 - Resultado de uma cravacao

A vissage é o aparafusamento de uma peca metdlica, sendo necessarias uma parafusadora
elétrica e uma chave de encaixe. A Figura 25 mostra um exemplo de um Boucleteau com uma

peca metalica com vissage, que utiliza a peca metalica da Figura 26.
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Frentes

Costas

Figura 25 - Exemplo de um Boucleteau com vissage

Figura 26 - Metalicas utilizadas na vissage do Boucleteau da Figura 25

3.3. Clientes e Fluxo de Matérias

Atualmente, a ATEPELI conta com 24 clientes que pertencem ao mesmo grupo da empresa. Isto faz com
que os afteliers de produto acabado sejam clientes dos afeliers de componentes de marroquinaria. Desta
forma, a carga de producao da ATEPELI depende das encomendas geradas pelos clientes de produto

acabado.

Relativamente as matérias que séo necessarias para o fabrico dos componentes, estas podem ser
divididas em matérias-primas, componentes e consumiveis. As matérias-primas referem-se a pele, aos
reforcos, a tela e aos sintéticos. Ja como componentes estao identificados as pecas metalicas e os
fechos. Como exemplos de consumiveis identificam-se as colas, as tintas e os fios que também sao
indispensaveis ao processo produtivo. Esta subdivisdo das matérias encontra-se representados na

Tabela 4.
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Tabela 4 - Subdivisao das Matérias

Matérias Exemplos

Matéria-prima Pele, reforcos, tela, sintéticos q
Componentes Fechos, metalicas
[ 4}
> F f‘—\)
Consumiveis Colas, tintas, linhas &

0 fluxo de entrada da matéria no afelier pode ser classificado de 2 diferentes formas: fluxo Acheté e fluxo
Fabrigué. O que distingue estes dois fluxos é o facto de a matéria-prima ser comprada ou nao pela
ATEPELI. Os consumiveis sdo sempre comprados pela ATEPELI, independentemente de o fluxo ser

Acheté ou Fabriqueé.

No fluxo Fabrigué, os clientes (atfeliers do Produto Acabado) enviam matérias para os fornecedores
(ateliers de Componentes), que normalmente sdo as matérias-primas e os componentes. Esta pele é

cortada pelo cliente e chega ao afelier na forma de precoupes.

Este fluxo tem que ocorrer, uma vez que nem sempre a pele tem 0s mesmos tons, e esta & uma forma
de evitar a juncdo de componentes com tonalidades diferentes no mesmo produto. Na maioria das vezes,

o cliente ndo envia os reforcos nem a tela, dado que nao tém esta caracteristica.

0 fluxo Acheté corresponde ao processo em que o afelier esta encarregue da aquisicdo de todas as
matérias necessarias para a producdo. Nesta situacdo, a ATEPELI tem de recorrer a fornecedores
externos previamente validados pelo grupo. Neste caso o afelierrecebe a matéria-prima por inteiro, sendo

necessario realizar o corte dos precoupes.
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3.4. Layout Geral e Linhas de Producao

As instalacdes da unidade de Ponte de Lima incluem 3 pisos. O piso inferior e o piso central é onde se
encontra a producao, e no piso superior 0s escritorios e 0s processos administrativos. Nas seccoes

seguintes apresentam-se os /ayouts da producao.

3.4.1. LayoutPiso Inferior

No piso inferior, encontra-se uma zona de rececao de matérias bem como uma zona para expedicao.
Ainda no mesmo piso situam-se o espaco da Maquetagem e da Formacao Inicial, que nao contribuem
para a eficacia do afelier. Por fim, também esta presente o corte de reforcos e scies (fibra sintética
utilizada no interior dos componentes de pequena marroquinaria) que posteriormente ira para o piso
central para continuar o seu processo produtivo. Na Figura 27 representa-se o /ayout do piso inferior

identificando assim as varias areas que o integram.

MAQUETAGEM
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- LINHAS DE PRODUGAO

OUTRAS ZONAS

Figura 27 - Layout Piso Inferior
3.4.2. layoutPiso Central

E no piso central que se encontra a grande parte da producéo. Atualmente, a fabrica é composta por 11
linhas de producao: a Linha Corte, a Linha Preparacdo LG1, a Linha Preparacao LG2, a Linha Montagem
CP1, a Linha Montagem CP2, a Linha 7oron Alma, a Linha 7oron Speedy, a Linha Preparacao SLG a
Linha Montagem SLG1, a Linha Montagem SLG2 e a Linha Capucines. Também existem outras zonas,

para além da producdo, tais como a zona da Manutencdo, o Muro de Qualidade, o espaco da
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Industrializac&o, o Laboratério, o Open Space e o Espaco Social. A Figura 28 representa o /ayout do piso
central.

MANUTENGAO |

PREP LG1 PREP LG2

MONT SLG 1 MONT SLG 2

3Javanvno
oynn

) ESPACO

LINHAS DE PRODUCAO
- c e OPEN SPACE
[ Journaszomss l TH W W W

Figura 28 - Layout Piso Central

a) Linhas de Producéo

As linhas de producao estao organizadas em dois grandes setores: a producao de componentes SLG e a

producdo dos componentes de LG. A Figura 29 esquematiza, de uma forma sucinta, as linhas de

producdo, bem como o fluxo das proprias linhas.

| }

PREPARACAO SLG PREPARACAO LG
PREPARACAO PREPARACAO | PREPARACAO
SLG LG 1 LG 2

| | l

MONTAGEM SLG MONTAGEM CP MONTAGEM TORON MONATEGEM
CAPUCINES

MONTAGEM | MONTAGEM MONTAGEM | MONTAGEM

Figura 29 - Fluxo Acheté das linhas de producdo simplificado
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Como explicado anteriormente, dependendo do fluxo da matéria, a mesma pode necessitar de passar
pela Linha Corte. Esta linha destina-se exclusivamente ao corte de pele, de tela, do reforco e do scie. Os
Componentes Planos (CP), passam por uma das linhas de preparacdo LG (Linha Preparacdo LG1 ou a
Linha Preparacado LG2) e posteriormente por uma das linhas de montagem CP (Linha Montagem CP1

ou Linha Montagem CP2).

Os componentes 7oron também passam por uma das linhas de preparacdo LG e posteriormente por
uma das linhas de Montagem 7oron (Linha Alma ou Linha Speed)). Nestas linhas passam apenas
Poignées Toron. Da mesma forma, os Pojgnées do Capucines passam numa preparacao de LG e realizam

a sua montagem na Montagem Capucines.

Os componentes da Pequena Marroquinaria passam pela linha de preparacao SLG e por uma das linhas
de montagem SLG (Linha Montagem SLG1 ou Linha Montagem SLG2). Na maioria das preparacoes,
fazem-se processos de igualizar, colagens, griffes, surcoupe e algumas coloracdes. Ja nas montagens 0s
processos que predominam sdo as coloracdes, costuras, colagem de retornos, cravacoes, controlo final

e por fim, a embalagem para a expedicao dos componentes.

3.5. Departamentos

Atualmente, na ATEPELI existem 8 departamentos: Recursos Humanos, Técnico, Financeiro, Producao,
Logistica, Métodos, Qualidade e Novos Produtos. Para este projeto, ao longo dos capitulos apresentam-
se os trabalhos e os processos dos departamentos que estao diretamente ligados com o processo de

Industrializacdo de Novos Produtos. Na Figura 30 esta representado o Organograma simplificado do

Diretor Atelier
PDL

atelier de Ponte de Lima.

Responsavel
Técnico

R 2vel RH Responsavel Responsavel Responsavel Responsavel Responsavel Responsavel
eSponsaVe Novos Produtos Producéo Financeiro Métodos Logistica Qualidade

EquipaRH Equipa Equipa Novos Equipa Equipa Equipa Equipa Equipa
quip Técnico Produtos Producio Financeiro Métodos Logistica Qualidade

Figura 30 - Organograma ATEPELI Ponte de Lima
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4. SITUACAO INICIAL

O presente projeto foi desenvolvido no Departamento de Novos Produtos, na area de Industrializac&o.

Existe, para além da Industrializacado, outra area neste departamento, o Desenvolvimento.

4.1. Departamento de Novos Produtos

O Departamento de Novos Produtos responsabiliza-se, como o proprio nome indica, por trazer novos
produtos para a producao do afelier. Esta equipa encontra-se dividida em 2 areas diferentes: o

Desenvolvimento e a Industrializacao.

Na Figura 31 expde-se o organograma do Departamento de Novos Produtos.

RESPONSAVEL
NOVOS PRODUTOS

RESPONSAVEL

CHEFE DE PROJETO CHEFE DE PROJETO

MAQUETTAGE DESENVOLVIMENTO INDUSTRIALIZAGAO

Figura 31 - Organograma do Departamento de Novos Produtos

4.1.1. Area de Desenvolvimento

A equipa de Desenvolvimento responsabiliza-se por conceber novos componentes, lancados pelo Design
Central (em Paris). Nesta fase, o objetivo é realizar maquetes,/ protétipos a partir dos desenhos da central,
garantindo sempre as normas de concecdo da LVMH, propondo solucdes para a producdo em seérie

dentro dos objetivos de qualidade, preco e performance.

Antes do GoStyle, ou seja, antes da validacao final do componente por parte do Design, o processo de
Desenvolvimento comeca com uma reuniao brief de lancamento da colecdo e do produto a realizar.

Nesta reunido sdo dadas as informacdes da pele, do aspeto e do dimensional pretendidos.

0 modelista cria uma primeira gama operatoria com os processos de producao do componente, desenha-
0 no programa Aomans Cad Software (RCS), programa utilizado por todo o grupo, e lanca essas
informacdes a equipa da Maquetagem, que fazem as primeiras pecas. As maquetes sao enviadas para

a validacao da central e, caso estejam de acordo com o pedido, é dado o GoS¥ye.
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Para terminar o desenvolvimento de um novo componente, a equipa elabora o Dossier Técnico, ou seja,
os documentos que especificam o produto, tais como, a gama operatdria final, os desenhos técnicos
(Specif), a lista de pecas, a nomenclatura, a ficha de qualidade (que indica os critérios de qualidade a
serem cumpridos em producdo), a checklist de ergonomia e, se aplicavel, a checklist de cravacdo. Estes
documentos sao todos elaborados em francés, lingua oficial do grupo. E possivel consultar o exemplo de

um Dossier Técnico no Apéndice | — Fluxograma do Processo de Industrializacdo da Categoria Standard.

Todos os componentes desenvolvidos passam por testes de qualidade, nomeadamente testes climaticos

e testes de tracao, para garantir a sua durabilidade.

Terminado o Dossier Técnico, este é disponibilizado na plataforma utilizada pelo grupo, a Product
Lifecycle Management (PLM), de forma a ser acessivel a todos os afeliers que eventualmente o irdo

produzir. Esta é a ultima fase do Desenvolvimento, seguindo-se a Industrializacéo.

4.1.2. Area de Industrializacao

No que diz respeito a equipa de Industrializacéo, esta é responsavel por garantir a pilotagem do processo
de introducao de um novo componente em producao, de forma a garantir que cumpra todos os requisitos

para ser produzido em série.

Com um novo produto validado por parte da equipa de Desenvolvimento, cabe & equipa de
Industrializacdo analisar todas as informacdes necessarias que apoiam a construcdo de um componente.
Algumas das principais tarefas passam pelo desenho, pela encomenda de ferramentas, assim como pela
construcao de uma gama operatoria detalhada para a equipa de Producéao, baseada na gama operatéria

do desenvolvimento.

Posteriormente, relune-se com a equipa projeto, normalmente constituida por membros da equipa da
manutencdo, dos métodos, da producdo, da logistica (macroplanificacdo e microplanificacdo) e da
qualidade, de forma a definir acdes e os respetivos responsaveis e prazos para industrializar um novo
produto. De seguida, realizam-se pecas de ensaio, que sao consideradas para testar os processos, validar
ferramentas e gabaritos e ajustar parametros de equipamentos. As pecas de ensaio sao pecas nao
vendaveis e também podem ser denominadas de Qualification Process Indus. Apos estas validacdes, da-
se 0 arranque do GoProd, que s&o as primeiras pecas de producéo a enviar ao cliente. E realizada uma
validacao interna em conjunto com a qualidade e com os chefes de equipa de producéo envolvidos. Caso
nao haja nenhuma acao relacionada com o novo produto, este ¢é validado e desblogueia-se a producéao,

arrancando a producao em série.
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a) Funcoes na Equipa de Industrializacao

A Industrializacdo inclui diversas funcdes dentro da equipa, entre as quais, Chefe de Projeto de
Industrializacdo, Técnico de Industrializacdo, Técnico de Gabaritos e Referente de Industrializacdo. Na
Tabela 5 apresenta-se os principais objetivos de cada uma das funcdes mencionadas anteriormente.
Adicionalmente, mas pertencendo ao Departamento Técnico, a equipa de Industrializacdo conta com o
apoio do Técnico de Manutencao que se destina maioritariamente ao acompanhamento dos novos

produtos.

Tabela 5 - Objetivos das funcdes na equipa de Industrializacao

Equipa Industrializacao Descricao

Coordenar a industrializacdo de novos componentes alocados ao atelier,

Chefe de Projeto desde o momento da afetacdo até a expedicao das primeiras quantidades

de producao. Responsavel pelo planeamento do GoProd (primeiras 30 pecas

Industrializacao
¢ produzidas), assegurar o seu reporting ao CDP (Chefe do Projeto) Central e
CDP do Cliente e gerindo as prioridades.
Assegurar a pilotagem e coordenacao do projeto de Industrializacdo desde a
R afetacéo até ao fecho de todas as acdes imprescindiveis ao arranque fiavel
Técnico de , o .
Lo . da producao. Garantir a robustez e otimizacao do processo, o respeito dos
Industrializacao L . - - .
critérios de qualidade/concecéo e as condicdes de seguranca, de salude e
ergonémicas.
Realizar e acompanhar os novos produtos em linha de producéo, desde as
Referente pecas de ensaio, passando pelo GoProd até a validacdo e envio ao cliente.
Industrializacao Fazer a passagem de informacao entre o Técnico de Industrializacdo e a

Producao.

Idealizar e concretizar, de acordo com as necessidades de processos e
Técnico Gabaritos operacdes de novos produtos, meios para facilitar e garantir qualidade e
ergonomicamente ajudar a executar a funcao.

4.2. Tipo Projeto Novos Produtos

A chegada de Novos Produtos pode ser classificada de diferentes formas. Os novos produtos podem

pertencer ao Quarter, ser uma Demande Modification (DM) ou ainda um 7ransfer.

Os produtos pertencentes ao Quarter estdo associados as estacdes do ano, ou seja, a cada trimestre.

Neste sentido, existem 4 Quarters por ano e, em todos, ha lancamentos de novos produtos, sendo que
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0 primeiro esta associado a primavera, o segundo ao verao, o terceiro ao outono e o ultimo ao inverno.
Por exemplo, o Q1 de 2024 sdo os produtos lancados na Primavera desse ano. Todos 0s novos
componentes do Quarter, que sejam um novo produto para o afelier, sao acompanhados pela equipa de

Industrializacao.

Estagoes 4\
do ano :
o

Q4 QT Q2

DESENVOIVIMENTO
~ kea e )

INDUSTRIALZACAO
DEZEMBRO JANEIRO FEVEREIRD MARCO ABRIL MAIO JUNHO JULHO  AGOSTO SETEMBRO OUTUBRO NOVEMBRO

v

Figura 32 - llustracdo do Quarter 2

A Figura 32 representa as vendas do Quarter 2, associado ao Verdo. Para estes produtos estarem
disponiveis para venda em Q2 é necessario que o desenvolvimento e a industrializacdo sejam realizados

no Q4 (Inverno), para serem produzidos e distribuidos no Q1 (Primavera).

Por norma, os componentes do Quarter sdo os prioritarios, de forma a garantir os lancamentos das
colecdes a tempo. Os componentes que surgem através de DM, sdo componentes ja conhecidos e que
ja se produzem no atelier. No entanto ha a necessidade de alterar algo no desenvolvimento, seja um
processo, matéria ou dimensdo. A gestdo das DM's é feita por Master Data, mas nem todas as DM's séo
acompanhadas pela Industrializacdo. Esta decisao é tomada tendo em consideracao o tipo de
modificacdo. Pode considerar-se uma DM, por exemplo, a mudanca de um reforco num componente ja

produzido.

Relativamente aos novos produtos que aparecam por 7ransfer, estes ja foram produzidos noutro afelier
e surgiu a necessidade de mais afeliers o produzirem. Um 7ransfer é a passagem de producdo de um
atelier para outro, e sdo normalmente produtos mais antigos e permanentes.

4.2.1. Categorias Novos Produtos

Os Novos Produtos podem dividir-se em quatro categorias consoante a sua inovacéo: Go Fast, Go Cross,

Go Focuse Go Squad. A Figura 33 ilustra, de uma forma simplificada, os quatro segmentos dos produtos.
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Figura 33 - Quadro Segmentos de Produtos produzidos na ATEPELI

Classifica-se como Go Fast quando se trata de uma declinacédo de cor, ou seja, 0 modelo e matéria séo
0S mesmos, apenas se altera a cor do produto. Como por exemplo, na Figura 33, a mala preta foi
produzida no Q3 de 2020. No Q1 de 2021, voltou a surgir a mesma mala, mas em cores diferentes.
Como a mala é exatamente a mesma, ndo foi necessario o acompanhamento da equipa de
industrializacdo, porque os processos e as ferramentas sdo as mesmas. Normalmente, estes novos

produtos sao os mais rapidos a entrarem em producao.

Um Go Cross define-se como as colecdes especiais, ou seja, personalizam-se 0s modelos ja existentes.
Os modelos ndo sado novos, mas sdo aplicadas animacdes transversais aos diferentes produtos. Este
segmento retrata um conjunto variado de produtos, como marroquinaria, calcado, vestuario, entre outros,

gue seguem 0s mesmos padrdes na colecao inteira.

Quando as formas sdo totalmente novas e inovadoras, trata-se de um Go Focus. Normalmente, as
informacdes destes produtos chegam mais cedo, uma vez que sdo produtos nunca fabricados

anteriormente e que requerem um processo de industrializacao mais longo.

Por ultimo, o segmento Go Squad representa os modelos Best Seller mas com alteracdes nos padrdes.
Os produtos mais vendidos sdo animados de diversas maneiras. Por exemplo, na Figura 33, a mala que

€ um icone da marca, aplicaram-se diversos padrdes para o Q1 de 2021.
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4.2.2. GoProde pecas de ensaio

Todos os produtos que sao produzidos num afelier, tiveram de passar por um GoProd. O GoProd sao as
primeiras pecas da producéo e sdo acompanhadas pela Industrializacdo. Sdo normalmente 30 pecas e
enviam-se para o cliente validar se cumprem todas as normas e requisitos definidos. Apos validacdo do
GoProd, inicia-se a producdo em série. Frequentemente a producao é desbloqueada antes da validacdo

do cliente tendo em conta a maturidade ja desenvolvida internamente no afelier.

Para despistar potenciais problemas e dificuldades de producao, antes de produzir o GoFProd, fazem-se
pecas de ensaio também conhecidas como Qualification Process Indus. Estas pecas servem para simular
0 GoProd, utilizando as mesmas matérias, de forma a garantir que na hora de producdo deste, tudo

decorre de forma normal. As pecas de ensaio ndo sdo enviadas ao cliente e no fim destroem-se.

4.3. Procedimento de Industrializacao - Estado Atual

Numa primeira fase, de modo a perceber os processos associados ao caso de estudo, foi necessario o
acompanhamento dos elementos da equipa de Industrializacdo, ao longo de varias semanas. Nesse
periodo de tempo, a equipa de Industrializacdo, em Ponte de Lima, era composta por um chefe de
projetos, trés técnicos de industrializacao, dois referentes de industrializacao e um técnico de gabaritos.
O processo de industrializacdo estava definido para 4 semanas, independente de qual fosse o novo

produto.

De forma resumida, o processo estava definido conforme a Figura 34. No Anexo |l - Cronograma do
Processo de Industrializacdo observa-se o cronograma na integra do processo de Industrializacao do

estado atual.

*  Afetacao componente *  Reuniao de lancamento
* Encomenda ferramentas *  Expor ) BOM +
Routings + Ficha de preco

Figura 34 - Resumo do processo de Industrializacao

4.3.1. Semana GoProd-3

A Industrializacdo comecava quando se recebia um email por parte do Chefe de Projetos a informar que

se iria produzir um novo componente no afelier. Este email era direcionado ao Técnico de Industrializacéo

40



alocado, onde eram mencionados 0s novos componentes, quais 0s ateliers a produzir e qual arrancava
com a producao, a designacao interna para aquele componente, o cliente, as quantidades a produzir e
0 periodo de producdo, sendo que podia ser um shof de X meses ou permanente. Se um componente
tivesse um periodo de producdo permanente, significava que este seria produzido de uma forma continua
no tempo. Se fosse considerado um shot de 4 meses, indicava que a producao seria realizada para um

produto que estaria a venda nas lojas durante 4 meses.

O Chefe de Projetos tinha a seu cargo estipular, em conjunto com o cliente, a data de entrega do GoProd.
Também era da sua responsabilidade atribuir um Referente de Industrializacdo e um Técnico de
Manutencao para acompanhar o projeto, gerindo a carga destes. Na Figura 35 exemplifica-se um e-mai/
de afetacdo de um novo componente.

2023Q1 | SPEEDY 25 URBANISTA

.- € Responder | ) Respondera

o,
Segue mals um projeto do 2023Q1.
»  Podes por favor analisar o DT dos componentes 336294 & 336296 e avangar com a compra de ferramentas asap, se aplicavel

* J coloquel estes componentes no cronograma
+ PENAFIEL & LEADER & PONTE DE LIMA & SOMAREST SUIVEUR para este projeto

SITEPROD SUVEUR SITEPROD SUIVEUR X
1

2 COMPOSANTS
=2 -] -]

POM Sk BESGNATON INTRNE o GIES. __ SHOY PERMANENT TPE DAFECIATON  STEPROD LEACER
z -] -} -}

Figura 35 - Exemplo de e-mail de Novo Projeto
a) Tipo de Afetacéo

Um novo componente podia ser produzido em mais do que um atelier, sendo que esta informacao estava

disponivel no email de afetacdo de um novo produto.

Se apenas um atelier produzisse um certo componente, designava-se de Monosource. Normalmente,
nestes projetos havia uma maior necessidade de resposta para o cliente, pois este seria abastecido
apenas por um afelier, sendo isto raro de acontecer em produtos permanentes ou em producdes de

grandes quantidades.

No caso de vir a estar mais do que um afelier a produzir um certo componente, haveria um azelier que
era o Leadere os outros Suiveurs (Suiveur 1 ou Suiveur2). O atelier leaderera o que iniciava a producao
do componente, ja o afelier Suiveur era considerado o que ia produzir depois do atelier leader. No

exemplo da Figura 35, o afelierde Penafiel arrancou com a producao, sendo considerado o atelier Leader,
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de seguida Ponte de Lima comecou a produzir, tornando-se o Suiveur 1, e por fim Somarest, considerado

0 Suiveur?.

b) Analise do Dossier Técnico

Apds a rececao do email do Novo Projeto, o Técnico de Industrializacdo extraia do PLM todos os ficheiros
referentes ao novo produto, disponibilizados pelo Desenvolvimento, tais como o Desenho Técnico, a Ficha
de Qualidade, a Gama Operatdria DEV, a Checkiist de Ergonomia, a Lista de Pecas e, se aplicavel, a

Checklist de Cravacao, tal como ja foi referido no subcapitulo 4.1.1.

Estes documentos eram organizados numa pasta partilhada da equipa Industrializacéo, seguindo um
template, de forma a facilitar a pesquisa quando necessario. Cada documento fornecido pelo
desenvolvimento era colocado nas subpastas, como representado na Figura 36.

NOVOS PRODUTOS 5> INDUSTRIALIZAGAO 5> PRODUTOS » SPEEDY 25 URBANISTA

[ Nome Data de modificagio Tipo Tamanho

_ARQUIVO
DOSSIER TECNICO
PROCESSQ
QUALIDADE
[ SPEEDY 25 URBANISTA_capa_dossier

. ——————— Desenho de Ferramentas; Desenhos Técnicos; Checklist de Ergonomia

s ———————————* (Gama Operatéria

eficheiros 5 Ficha de Qualidade; Checklist de Cravacgo

ocumento do Micr

Figura 36 - Organizacao das pastas de cada Produto

Dentro da ATEPELI (Ponte de Lima e Penafiel), o afelier Leader era responsavel pela extracdo dos
documentos e pela organizacao destes na pasta. Posto isto, era crucial analisar todas as informacdes de
forma a despistar potenciais incoeréncias ou erros. Apos a analise, elaborava-se uma capa do produto,
onde se mostrava o produto e os componentes que iam ser produzidos, como se pode constatar no

Anexo Ill - Exemplo de Capa do Produto.

Posteriormente, o Técnico de Industrializacdo devia analisar o componente e perceber se eram
necessarias novas ferramentas ou se aquelas que ja estavam em producdo eram compativeis com o

novo produto.

c) Analise de Ferramentas

Para a concecdo da maioria dos componentes, era necessario encomendar ferramentas ou reutilizar as
ja existentes. Apds a rececao do Dossier Técnico, o Técnico de Industrializacdo analisava o novo produto,
através do Desenho Técnico, e via se existiam ferramentas que estavam em producdo que pudessem

ser utilizadas para esse novo produto. Quando se reutilizava uma ferramenta chamava-se ferramenta
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reuse. Era através do Desenho Técnico, representado na Figura 37, que se analisava a necessidade das
ferramentas. Na necessidade de encomendar uma ferramenta nova, o Técnico de Industrializacao era

responsavel por realizar o desenho da mesma em RCS.

PDM 336294

SANGLON 20 X 815 -L765 cuir Urbanista

Epaisseur totale 30/10 ‘ - ‘

'1—5'iPhoe 1510 ‘ —ta
: PR s o o b |

80.8 ‘
elenta neganve ep:20/10 959

Figura 37 - Desenho Técnico do PDM 336294

Existiam varios fornecedores de ferramentas, alguns destes em Portugal. Normalmente, os fornecedores
locais conseguiam oferecer um /ead time melhor que os fornecedores de ferramentas importadas. No
entanto, existiam tipologias de ferramentas em que os fornecedores locais ndo estavam validados, sendo

necessario recorrer a ferramentas importadas.

Tabela 6 - Lead Time dos fornecedores de ferramentas

FORNECEDOR FERRAMENTAS LEAD TIME OBJETIVO
Local 1 semana
Internacional 2 semanas

Existiam 4 tipologias de ferramentas, representadas na Tabela 7. O que diferia nestas ferramentas era a

sua forma de construcdo e o seu modo de utilizacao.

Tabela 7 - Tipologia de ferramentas

Tipologia de

Caracteristicas Exemplo
Ferramenta

Ferramenta a quente (corte
Surcoupe filateado

de cima para baixo)
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Tipologia de

Caracteristicas Exemplo
Ferramenta

Ferramenta a frio (corte de

Surcoupe madeira . .
baixo para cima)

Ferramenta a frio (corte de

Ferramenta em massa . )
cima para baixo)

Moldes de arrasage Fecho dos Poignées foron

Na Tabela 8 é possivel observar qual/quais os fornecedores para os quais se podia encomendar uma
determinada tipologia de ferramentas. Os fornecedores nao foram identificados, sendo representados

segundo a sua origem, como internacional ou nacional.

Tabela 8 - Fornecedores validados consoante a tipologia da ferramenta

Surcoupe Surcoupe Ferramenta Moldes de
filateado madeira em massa arrasage

Fornecedor/Tipologia

Internacional 1

Internacional 2

Internacional 3

Nacional 1

Nacional 2

Nacional 3

Nacional 4

Legenda:

Validado Nao Validado
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4.3.2. Semana GoProd-2

a) Exportacao da BOM

Na semana seguinte, considerada a Semana -2 relativa ao envio do GoProd, o Técnico de Industrializacio
analisava e verificava a Bill of Materials (BOM) do componente, solicitando a passagem desta informacao
do PLM para o Sistema de Controlo Interno (JDE, Jacobs Douwe Egberts). A tarefa de exportar a
nomenclatura era da responsabilidade do departamento de Compras e s6 era realizada depois da
confirmacao do Técnico de Industrializacdo. Na Figura 38 esta exemplificada a BOM de um componente

em PLM.

(%) LoUIS VUITTON

“‘3

LOUIS VUITTON 00336294 - SANGLON 20X315 CUIR URBANISTA Hom

Nomenclature Multi-niveaux

— WA Eecte  EMecthe | Couew

O %

O X

O X

=X

=ox

~ox

O X

=ox

=ox

Figura 38 - Nomenclatura do componente J034051 em PLM

A submissao da informacao da nomenclatura em JDE tinha a duracéo de um dia, por isso s6 se conseguia
verificar no dia seguinte se a informacao que estava em PLM era igual a do JDE. As mesmas matérias

para o0 componente apresentado em cima, estao presentes na Figura 39, mas desta vez em JDE.
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Figura 39 - Nomenclatura do codigo JO34051 em JDE

€1

Ap6s a verificacdo da nomenclatura em JDE, era necessario confirmar a "Data Exportacdo BOM" no

LVProd, Base de Dados interna, como se pode observar na Figura 40. O LVProd permite consultar os

componentes em producdo, bem como as suas caracteristicas, as encomendas, as OF's ou os KPI's. O

JDE e o LVProd estavam interligados, mas a BOM demorava mais tempo a ser submetida em LVProd.

| Artigos

Referencia | [REXTE] Data Criacio

Cliente

GIRONA -

Descricio  SANGLON 20X915 NOIR.

Dados Gerais Novos Produtos

Tipo Desenvolvimento
NP - Nove Produto

Afetacio / Validacio Proto

Data Data

Atelier

Afetacdo

Map Responsavel  Manuela Vilas Boas

Tore/zen e
R Kit Chapeau
Bloqueio Master Data
Reparacio Cliente
Logistica Métodas Financeiro Gama Operatdria Producdo

Data Exportacio BOM
Data

28/05/2021 ] |

Pedido Primeira Validacio Data Fiche Sulveuce OK 25052001 &
Proto Encomenda Proto
E 28/05/2021 :
Data Validacio Maquete ]
NOS
DL 712022 IT Maquete o
PNF

b) Gama Operatoria

Figura 40 - Data Exportacdo BOM do J034051

Comentarios

Em paralelo, preparava-se a gama operatoria que acompanhava a producao. Estas gamas seguiam um

template e tinham o objetivo de estar mais detalhadas e em portugués para facilitar o processo aos
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artesaos, uma vez que a gama que o Desenvolvimento apresentava era em francés e pouco detalhada.
Na Figura 41 esta presente um exemplo de uma gama do Desenvolvimento, que apenas contém as

operacOes e tempos que eram necessarios a producao do componente.

FOM code 336294
JDE code  JO34051
COULEUR NOIR
MATIERE URBANISTA
FROJET Q4_2021_SPEEDY 25 BICOLORE
DaTs  22-Apr-21

SANGLON 20X915 CUIR

Nr.op. Operations Temps chiffrage (h) Comments
1 Refente Dessus Sanglon 0,0025 BCRS va
2 Refente Dessous Sanglon 10,0025 BCRE V&
2 ollz Réactivable Renfort & Dessous Sanglon 00,0028 BCRE V&
4 Résctiver & Aff Renfort / Dessous Sanglen & Calendrage 00123 BCR5 V&
5 Encoller Colle Réact Dessous Sanglon & Renfort & Dessus Sanglon 10,0058 BCRS V3
[} Resctiver Dessus & Dessous Sanglon & AFF Sanglon & Calendrage 00123 BCRS V3
T Surcoupe Sanglon Assemblé 0,0138 BCRS V3
] Coloration souscouche Sanglon - 1 couche Stiff 00,0445 BCRE V&
-] Coloration Sanglon Unitaire - 1 cuche Stff 0,0488 BCRS V&
10 Coloration Meches Sanglon 0,0125 BCRS V&
11 Refents Mé; Extrémitées Montovani 00022 BCRS V&
12 Farage Extramitss Sanglon 10,0020 BCRS V3
i3 Coloration Envers Extrémitées Zone Retour avec Gabarit 0,0053 BCRS V&
14 Enceller + Gabarit Extrémitée avec Colle réactivable Sanglon 0,0047 BCRS V3
15 Pose Mousgqueton & Replier Bowt de Sanglon 0,058 BCR5 V&
16 Pigure Contour Sanglon { Retour Visible ) 0,0445 BCRS V3
i7 Bruler fils Pigure Contour Sanglon 0,0108 BCRS V&
18 icrl 0,015 BCRS V3

Temps chiffrage total [h} 0,2605
Temps reference [h)
Temps reference LINK-IT (h)

Figura 41 - Gama Operatdria Desenvolvimento PDM 336294

A gama operatoria realizada pela Industrializacao segue a do desenvolvimento, sendo possivel alterar a
ordem de algumas operacdes, devido ao fluxo dentro das linhas de producéo. Para além disso, eram
acrescentados pontos que estavam na ficha de qualidade, bem como informacdes que se encontravam
no Desenho Técnico, como por exemplo a espessura dos componentes e 0os comprimentos do igualizar

negativo.

Na Figura 42 esta presente a gama operatdria que foi apresentada a producdo do mesmo componente

acima exemplificado.
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SPEEDY 25 URBANISTA
GAMA OPERATORIA - SANGLON 20X915 L765MM

PDM: 336294
SEQ. OPERACAD QTD! COMPONENTE MAGUINA TETRIS COMENTARIOS
SANGLON - FRENTES + s FRENTES: R 8.5/10
1 lgualizar Frentes + Costas 2 COSTAS Maquina igualizar 1.0 COSTAS: R 9.510
Cola B20F
2 Aplicar cola reativivel costas + Rft 2 |COSTAS+RFT  |Robot de cola 1.0 Folha A4 = 8,9 - 8,2 gr (gramagem = 60g/m2)
Deixar secar até ficar translucida
3 Reativar! Unido costas + Rft 2 |COSTAS+RFT Fomo Flash 20
4 |Calandragem 1 |COSTAS Rok a frio |
. Cola 620F
5 Aplicar cola reativavel Costas + Frentes 2 COfTAo - Robot de cola 1.0 Folha A4 = 8.0 - 8,2 gr (gramagem = 80g/m2)
FRENTES - . -
Deixar secar até ficar translucida
P Muito importante:
- - COSTAS +
& |Reativar!/ Unido Costas + Fentes 2 FRENTES Fome Flash UNIR COSTAS COM FACE TELA DO RFT
B 20 Unir bordo a bordo
T Calandragem SANGLON Rolo a fric Temperatura da cola apés pressdo = 60°C a 80°C
B Surcoupe SANGLON Prensa de corie 2.0
. - - - 1 camada
a Aplicagio sous-couche 1 |SANGLON Unitaria 8.0 Toda 3 volta exsto lado retarmo
= o e 1 camada
10 |Coloragao 1 |SANGLON Unitaria 8.0 Toda = volta exsto lade retorns
10 |Coloragdo Mechas 1_|SANGLON Mesa 2.0 |Solugio PE
Face Costas
12  |lgualizar negativo 1 |SANGLOM Maquina igualizar 1.0 Comprimento = 78,8 mm
Espessura = 2010
13 |Rampear SANGLON Maquina facear 1.0 Face Costas - P15b0
14 |Coloragio interior SANGLON |Mesa 1.0 |Solugdo PE
15 | Aplicar cola reativivel 1 |sancLON Mesa 1p [COMGABARITO
Cola B20F
16 |Reativar cola 1 |SANGLON Soprador a gquente
17__|Posicionar Mousqueton 1 _|SANGLON Mesa 1.0
18 |Prensar 1 |SANGLON Prensa manual
Ponto sellier - Agulha 130 LR
ATENQE.O: utilizar recipiente de silicone na linha
[de cima
3 pontos 11-12 mm
2.5 mm do bordo (+/- 0,5 mm)
2 pontos a cavalo - @ pontos de remate no inicio e
no fim da pega na lateral da pega
13 |Costura contorno 1 |SANGLON Maquina costura 8.0
20 | Queimar linhas 1 _|SANGLON Mesa 2.0
1 CONTROLOD 1 |SANGLON Mesa 2.0

c) Routings e Ficha de Preco

Apds validacao da BOM no sistema, o departamento de Métodos estava encarregue de realizar os
routings do componente. Os routings eram a distribuicao interna do tempo total do produto, ou seja, a
alocacdo do tempo de cada operacao a um setor produtivo (corte, preparacdo ou montagem). Era
essencial esta reparticdo para calcular a eficacia de cada linha de producéo. Na Figura 43 é possivel
verificar a reparticao do tempo pela preparacédo (0,0529 h/peca) e pela montagem (0,1921 h/peca).
Por fim, depois do "Data Routing JDE OK" dado pela equipa dos Métodos no LVProd, a equipa de Master
Data realizava a ficha de preco para o componente. Assim que estivesse finalizada a ficha de preco, era
também dado o "Data Ficha Preco LVProd" no LVProd. A ficha de preco representava o valor pelo qual
aquele componente era vendido ao cliente, tendo em conta o tempo necessario, 0s consumiveis e a taxa

horaria. Na Figura 43 e na Figura 44 estao representados o "Data Routing JDE OK" e o "Data Ficha

Figura 42 - Gama Operatoria do componente PDM 336294

Preco LVProd", respetivamente.
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Estas 3 etapas - "Data Exportacdo BOM", "Data Routing JDE OK" e o "Data Ficha Preco LVProd" - eram
sequenciais, ndo sendo possivel alterar a sua ordem. Sem esta sequéncia, tornava-se impossivel criar
OF's (Ordens de Fabricos) que eram necessarias tanto para o GoFProd como para a producdo. Uma OF

também sé podia ser criada se houvesse um Purchase Order (PO).

| Artigos - O X
Aetersan | 4051 pata Criacio 1070520t e
Chiente GIRONA M Bloqueio Master Data Kit Chapeau

Desericio | SANGLON 20X915 NOIR Reparacio Cliente

Dados Gerais Movos Produtos Logistica Métodos Financeiro Gama Operatéria Producio
Responsavel Patricia Costa - Tempos Tinel | PDL -
Familia PDL COMPQOSANTS PLATS - Linha £ Descricio

21 PREPCP 0,0529

Quantidade Embalagem 100
80 MONT MCP1 0,1921 BOM +
Data Tempo OK 11,/05/2021
" Historico e
Data Routing JDE OK 08/06/2021 &

Total 0,2450

Gravar =] Anular @ sair (D)

Figura 43 - Data OK Routings

w| Artigos - O x
Referencia | 1034051 Data Criacio 10/05/2021 Inativo
i Kit Chapeau
Cliente GIRONA - Blogueio Master Data i

Descricio | SANGLON 20%815 NOIR Reparacio Cliente

Comentdrios

Dados Gerais Movos Produtos Logistica Métodos Financeiro Gama Operatoria Producdo
Data Ficha Preco IVProd 18/06/2021 ] Data Ficha Preco Excel ]
LT Ficha de Preco 39 Data Validacdo Excel OFs associadas =

BOM +

Figura 44 - Data Ficha de Preco
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d) Reuniado de Lancamento

Ainda na mesma semana, GoProd?2, realizava-se a Reunido de Lancamento, onde o Técnico de
Industrializacao dava a conhecer 0 novo componente, em que semana se realizavam as pecas de ensaio
e 0 GoProd e partilhavam-se os potenciais alertas para os processos mais criticos do produto. Era
também preenchido o Quadro de Industrializacdo com o novo componente, os pilotos de producdo
(artesdos que acompanham a industrializacao) e definiam-se acoes, respetivos responsaveis e datas de
fecho das mesmas. A identificacdo no quadro era feita por componente e era identificado com um cartao,

como na Figura 45.

SPEEDY 25
URBANISTA

SANGLON
PDM: 336294

SUIVER

Figura 45 - Identificacdo Novo Componente no Quadro de Industrializacéo

0 quadro de industrializacdo, desenho presente na Figura 46, tinha como objetivo fazer um seguimento
diario dos projetos mais préximos da data de GoProd e alertas que iam surgindo ao longo do tempo. O

projeto permanecia no quadro até a producao deste ser desbloqueada.

@ o= O cusmsz @ cuarse: @ cusmea @) TRansrs
ATEPELI
v ) @ 8 @
PORTUGAL '.'

Tumao / linhas /
Pilotos

Téenico Indus /
Referante Indus

Semana Gualf.
Process Indus,/
Go Prod

Indusirializocoo

Qualidada

Producao

GUALIF. PROCESS INDUS

Métodos

PREPARACAD

GOPROD

MONTAGEM

-

Chane Criue | migl] ) | WEZ) w7 | =

Figura 46 - Quadro de seguimento dos projetos de industrializacdo
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As equipas que eram convocadas para esta reuniao eram as seguintes:

1.

4.3.3.

Industrializacao: era essencial a presenca do Técnico de Industrializacao que pilotava a
reuniao e o projeto. O referente de industrializacdo e o técnico de gabaritos também

compareciam a reuniao para prepararem o seu trabalho para o novo componente.

Producao: os chefes de equipa faziam-se acompanhar dos pilotos de producéo na apresentacao
do componente. O piloto de producéo considerava-se um artesdo que tinha a responsabilidade
de acompanhar o novo produto dentro da linha. Nao precisava de executar todas as operacoes

do produto, mas devia seguir e saber o estado do novo componente quando este estava na linha.

Qualidade: como representantes da equipa de Qualidade, comparecia a reunido a Qualidade
Novos Produtos e o Controlador de GoFProd’s, que em conjunto conferiam os critérios de

qualidade do novo componente e potenciais alertas.

Técnico: esta equipa disponibilizava um Técnico de Manutencao para auxiliar a industrializacéo
de um componente, no sentido da criacao/adaptacao de maquinas e meios. Nas reunides de
lancamento de um componente que exigia um novo savoir-faire ou uma nova maquina, também

se convoca o Técnico de Seguranca, Ambiente e Ergonomia que teria de validar essa novidade.

Logistica: a microplanificacdo e a macroplanificacdo constituiam a equipa de Logistica e
representavam-na no lancamento de um novo produto. A microplanificacao era responsavel pela
planificacdo de OF's por linha de producdo, ja a macroplanificacdo geria as encomendas e a

capacidade do afeler.

Métodos: o Método Industrializacao era convocado para a reuniao, pois era considerado o
elemento da equipa dos Métodos que acompanhava a novidade e que geria 0s meios e maquinas

para 0s novos produtos.

Recursos Humaneos: envolvia-se esta equipa, quando existia um novo savoirfaire e era
necessario a formacao dos artesaos. Este planeamento era realizado pela area de formacao dos

recursos humanos em conjunto com o chefe de equipa.

Semana GoProd -1

a) Validacao de ferramentas

Na semana anterior ao GoProd, as ferramentas a serem utilizadas eram validadas pelo Técnico de

Industrializacdo, que garantia as especificacdes desejadas, e por um técnico de Manutencédo, que
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assegurava o bom funcionamento da mesma. A equipa de Industrializacao era responsavel por validar a
ferramenta a nivel dimensional e o resultado da operacédo, enquanto a equipa da Manutencao validava a
construcao da ferramenta. Quando uma ferramenta nova era validada, estas duas equipas preenchiam
um Registo de Validacdo da Ferramenta, como exemplificado no Anexo VI — Registo de Validacado de
Ferramentas. Era da responsabilidade da Manutencao, registar as ferramentas na base de dados de

forma a gerir e seguir a sua vida Util.

b) Pecas de ensaio

Ainda nesta semana, o Referente e o Técnico de Industrializacdo acompanhavam o Piloto da linha com
as pecas de ensaio, testavam e validavam processos, ferramentas e maquinas. Qualquer dificuldade que
surgisse durante as pecas de ensaio tinha de ser transmitida, de modo a resolvé-la o quanto antes para
ser possivel a producdo do GoProd e a producdo em série. A funcdo do piloto de producdo era

acompanhar as pecas de ensaio e 0 GoProd, nao sendo necessario que realizasse todos 0s processos.

Apds a realizacdo das pecas de ensaio, estas eram entregues no Muro de Qualidade onde eram

controlados e identificados pontos de alertas para ter em consideracéo na realizacdo do GoProd.

4.3.4. Semana GoProd

A ultima semana do processo de Industrializacao destinava-se, principalmente, a producéo do GoProd.
Posteriormente, consoante o resultado do GoProd ser OK ou KO, a producdo do componente era

desbloqueada, nao sendo mais necessario o acompanhamento da equipa da Industrializacao.

a) Realizacado do GoProd

O /ead time objetivo para a realizacdo do GoProd era de 5 dias. Durante o GoProd, 0s processos eram
realizados pela equipa de Producao, devendo ser acompanhados pela Industrializacéo e os processos
criticos validados pela Qualidade. Também era necessario a elaboracdo de checklists de qualidade para
0S processos mais criticos, ou seja, processos de coloracdo, colagem e sertissage/ vissage. Estas
checklists eram realizadas de forma a controlar estes processos, uma vez que, apos varios estudos do
grupo, concluiu-se que estes sdo os responsaveis pela maioria das devolucoes. No Anexo IV — Exemplos
de Checkiists de Qualidade de GoProd apresentam-se exemplos de chechlists de coloracéo, colagem e

sertissage, respetivamente.
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b) Controlo do GoProd

Assim que 0 GoProd estava terminado, este era controlado a 100% pelo Muro de Qualidade, guiando-se
através da ficha de qualidade do componente, presente no Anexo V — Exemplo de ficha de qualidade de
um GoProd. Se o GoProd nao estivesse bem e necessitasse de reparacao, devia ser devolvido a equipa
de Producao para ser reparado, voltando novamente para o Muro de Qualidade para ser controlado. Se
0 GoProd nao tivesse reparacao possivel, declarava-se como GoProd KO, sendo necessario fazer uma
nova OF de GoProd e perceber a razao pelo estado KO. Enviava-se um email, seguindo o femplate
presente na Figura 47, a informar as causas de o GoProd ter ficado KO, com as acdes necessarias,
responsaveis e data de fecho das respetivas acdes. A Qualidade considerava um GoFrod OK quando,
numa OF de 30 unidades, existiam pelo menos 20 que estavam OK. No caso de a OF nao ser de 30

unidades, seguia-se a mesma proporcao para a validacao.

DESTINATARIOS
Para: Chefe de equipa, Missao industrializacdo + outras pessoas com acdes para resolver o Go Prod KO
Cc: Binémio qualidade / Chefe de projetos novos produtos / EDD
ASSUNTO

Go Prod Componente,/Produto - KO

TEXTO MAIL

Bom dia,
O Go Prod do [Componente/Produto] (PDM xxxxxx) foi considerado KO.

- Causas:

- AgBes, responsdveis e prazos:
Actio - responsavel - data de fecho da acéo

- Data de envio do préximo Go Prod: dd/mm/aaca

Figura 47 - Template e-mail de GoProd KO

c) Desbloqueio da Producéo
Quando o GoFProd era considerado OK, reunia-se internamente o bindmio de qualidade, o Técnico de
Industrializacao e os Chefes de Equipa para perceber se existia algo que impedisse a producado em série.

Se sim, era elaborado um PDCA para dar seguimento as a¢des necessarias. Estando tudo conforme era

desbloqueada a producdo do componente em LVProd, que daria informacao a Microplanificacao para
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planear OF's deste componente. Na Figura 48 apresenta-se o assinalar da data de desbloqueio da

producao de um exemplo de um codigo J.

Artigos
Reterenc oata Cacio 1005202
Cliente GIRONA 24 Bloqueio Master Data
Descricio  SANGLON 20X915 NOIR
Dados Gerais Novos Produtos Logistica Métodos Financeiro Gama Operatoria Producdo

Tipo Desenvolvimento

NP - Novo Produto Manuela Vilas Boas

>, Map Responsavel

Afetacdo / Validacdo Proto

Data Exportacdo BOM

Data Data Data Lead
Atelier Afetacdo Pedido Primeira Validacdo Time Data Fiche Suiveuse OK
Proto Encomenda Proto Proto

28/05/2021 <
Data Validacao Maquete

NOS
POL 07/11/2022 (T Maquete
PNF

Inativo
Kit Chapeau

Reparacio Cliente

28/05/2021 §

28/05/2021 |

Figura 48 - Data desbloqueio da producdo em LVProd

Comentarios

BOM ¥
4

Posteriormente, elaborava-se um relatorio de controlo que identificava a quantidade de pecas OK

produzidas e enviava-se juntamente com as pecas, como exemplificado na Figura 49.

Cores roms Rl Tz Fabrcom Comporant [ Comtem ] Semplssage por Iz Fabricant Produt fni |
ATELIER FAB COMP PRESENTATION DATE CTRL FAB COMP | 07/11/2022
PONTE DE LIMA DATE CTRL FAB PF | =),
ATELIER FAB PF GOPROD lére EMETTEUR FAB COMP ;| _ )
= QUALITE ENTRANTE
- CONTRBIEUR FAB PF |

DETAIL RECEPTION GOPROD/QUANTITE RECUE/RESULTAT CONTROLE

sku_ | DESIGNATION Recue
1034051 SANGLON 20X915 URBANISTA | Annoncée OK
Qué Controlée 100%
OFouBL | KO Solidité #DIV/0!
WO KO Esthefique #DIV/0!
Check List Process crifique Xx
Fiche Qualité x
Présence documents
MNomenclature X
Spécif Technique X | STATUT CONTROLE
R R O T et preee | |
= —
ANALYSE NON CONFORMITES / DEFAUTS PRESENTS
Qé OK LA - CONTROLE STT Qté oK LA ‘CONTROLE CLIENT
2 x
3 X FACON
1 X FIECE METALGUE

Figura 49 - Relatorio de Controlo de Qualidade do GoProd
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Apds o GoProd ser validado internamente, as ferramentas e os gabaritos foram identificados e colocados
nas linhas de producdo. Posto isto, e para comunicar a validacdo do GoFProd era necessario enviar um
email ao cliente a avisar que as primeiras pecas foram enviadas, seguindo o femp/ate da Figura 50. Por
fim, era comunicado internamente através de um email, que a producao foi desbloqueada, utilizando o

template da Figura 51.

DESTINATARIOS

Para: Qualidade cliente / CDP cliente / Bindmio qualidade Atepeli /CDP P9
Cc: CDP novos produtos / Resp. novos produtos / Resp. qualidade / Macroplanif cliente

ASSUNTO
QX202X | Go Prod [Composant/Produit] - rapport de confréle

ANEXOS OBRIGATORIOS

- Relatério de controlo [com fotos, comentdrios e plano de acdes para os KO processo)
- Checklists qualidade
- Packing list [caso 0 Go Prod seja enviado por expresso)

TEXTO MAIL

Bonjour,

Le Go Prod du [composant/produit] (PDM xxxxxx) a été envoyé aujourd'hui par navette / express UPS [n®
tracking : xooocx) avec date de réception prévue le dd/mm/acca.

Le Go Prod a été validé en inteme: cijoint le rapport de contréle qualité ainsi que les check lists qualité.

Alertes:

Dans l'attente de votre retour.

Figura 50 - 7emplate e-mail de validacao externa
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DESTINATARIOS
Para: Chefe(s) de equipa / Micreplanificactio / Macroplanificacio / Planif Moweouté

Co Mure / Bindmic qualidade / Chefe de projetes noves predutes [/ Métedo Indus / Téonice de
manutencdo / Missde industrializoc@e / Missdo gobaritos / Armazém / Responsavel noves predutes /
Responsdvel manutencdo / Responsdvel producio / Responsavel qualidade / Respensdvel supply chain

ASSUNTO
Q%202¥ |Go Prod Componente,/Freduto - validaceo interng

AMEXOS OBRIGATORIOS

- PDCA |caso exista)

- Relatéric de contrelo enviode oo cliente

TEXTO MAIL
Bom dia,

O Go Preod do [Componente)/Preduta] (POM oo foi validodo internamente:

s o DTG A | SR PEuCAS

- Infermacdoe Produto:

- Equipa de Producdo:
Turmo: A/ F

Linha(s) e pilote(s):

[Linha X - Mome A
[Linha ¥ - Mo

- Alertas:

- PDCA/ACGeS:
Acdes Pendentes:

(Em anexc segue o PDCA com todas as acdes) == caso existam agdes

a2

E: pf incluir as acdes por encerrar ne seguimento vida série (qeadre da linha) == case sxistam

- Dossier técnico:
O dossier do produre estd dispenivel e a ficha de autecontrele |4 foi asseciada ne LvPred.

Foi colocoda uma peca de referéncia no mura de qualidade.

Figura 51 - 7Template e-mail de validacéo interna

Para a maioria dos produtos, a producéo era desbloqueada internamente sem aguardar a resposta do
cliente. No entanto, em novos produtos que o Departamento de Qualidade pudesse ter duvidas relativas
a novidade, enviou-se 0 GoProd ao cliente e aguardou-se o feedback do mesmo e posteriormente é que

se desblogueou a producao.

Para finalizar, compilou-se num s6 ficheiro em PDF a capa do Dossier, a gama operatoria, a ficha de
qualidade e a especificacdo. A este documento chamava-se de Dossier de Producéao, servindo para a

Producao o consultar em vida série quando necessario, sendo disponibilizado na rede da empresa.
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4.4. Exemplos de Industrializacao de diferentes componentes

Como referido anteriormente, o cronograma de Industrializacao nao diferia consoante o novo produto.

No entanto, havia complexidades distintas de producao nos componentes.

Os produtos standards, onde havia pequenas alteracoes, por exemplo a nivel dimensional, tinham o
mesmo tempo de industrializacao estipulado que um produto totalmente novo para o afelier. Daqui
resultava desigualdade, pois nem todos os novos produtos tinham o mesmo nivel de complexidade,
sendo por isso normal necessitarem de #imings para industrializar diferentes. Havia novos produtos que
tinham caracteristicas ja conhecidas para a producao, em que o tempo para industrializar conseguia ser

inferior do que as 4 semanas.

Exemplificando, a chegada de um Sanglon standard deveria ser diferente de uma Bandouliére com

tfressage, dada a sua complexidade.

Na ATEPELI ja se produzia um Sanglon para o modelo Speedy 25, na pele Urbanista com as dimensdes
representadas na Figura 37 e que seguia a gama operatoria presente na Figura 42. No caso de entrar
um novo produto de um Sanglon semelhante, em que o que os distinguia era a dimensao, era de prever
que o tempo de industrializacdo fosse mais curto, dado que o afelierja conhecia 0s processos e a matéria.
Admitindo que o novo produto era um Sarnglon para o modelo Speedy 20 na pele Urbanista, o que diferia
do modelo Speedy 25 Urbanista, neste caso, apenas seria a ferramenta de corte. Comparando o desenho
técnico do PDM 334294 e do PDM 385017, Figura 37 e Figura 52 respetivamente, era possivel
identificar diferencas a nivel dimensional dos componentes. Porém, as gamas operatorias representadas

na Figura 42 e Figura 53 eram iguais para os dois componentes, ou seja, 0S processos eram 0S mesmos.

PDM 385017
SANGLON 15 X 840 -L715mm cuir URBANISTA
~840 |
~715 | ‘
|

|
1 |
QU gy T S

Epaisseur lotale 30/10 | ~100 | -5

15/ pince 150 I .
T . - . . S

79.8 nufunw|nemw apizoio
882.6
1

Figura 52 - Especificacao do PDM 385017
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SPEEDY 20 URBANISTA
GAMA OPERATORIA - SANGLON 15X840 L715MM
PDM: 385017

SEQ. OFERACAC GTD]_COMPONENTE MAQUINA TERe] COMENTARIOS
FATEDe] 1 Igualizar Frentes + Costas 2 FRENTES + Maquina igualizar 1,0 FRENTES: R 9,510
COSTAS : COSTAS: R 8,510
Cola 620F
2 |Aplicar cola reativavel costas + Rft 2 |cOSTAS + RFT  |Robot de cola 1,0 |Folha A4 = 89 - 9.2 gr (gramagem = 60g/m2)
Deixar secar até ficar translucida
3 Reativar/ Unido costas + Rft 2 |COSTAS + RFT Forno Flash 20
4 Calandragem 1 |[COSTAS Rolo a frio !
] . COSTAS + Cola 5207
5 Aplicar cola reativavel Costas + Frentes 2 Robot de cola 1,0 Folha A4 = 8,9 - 9,2 gr (gramagem = 60g/m2)
FRENTES - : 5
Deixar secar até ficar translucida
B COSTAS + \Muito importante:
& Reativar/ Uniao Costas + Fentes 2 Forno Flash UNIR COSTAS COM FACE TELA DO RFT
FRENTES .
20 |Unir bordo & bordo
7 Calandragem 1 |SANGLON Rolo a frio Temperatura da cola apbs pressfio = 60°C a 80°C
i} Surcoupe 1 [SANGLON Prensa de corte 20
— = - 1 camada
9 Aplicagio sous-couche 1 [SAMGLON Unitaria &0 Toda a volia exeto lada retormo
- - 1 camada
10 |Coloragiao 1 [SAMGLONM Unitaria 9.0 Toda a volta exeto lado retorno
10 |Coloragao Mechas 1 |SANGLON Mesa 20 [Sclugdo PE
Face Costas
12 |lgualizar negativo 1 |SANGLON Maquina igualizar 1,0 Comprimento = 79,8 mm
Espessura = 20010
13 |Rampear 1 |SANGLON Maquina facear 1,0 Face Costas - P15b0
14 | Coloragio interior 1 [SANGLONM Mesa 1,0 Solugdo PE
N _— - COM GABARITO
15 | Aplicar cola reativavel 1 |SANGLON Mesa 1.0 Comgoor
16 |Reativar cola 1 |SANGLON Soprader a quente
17 Posicionar Mousqueton 1 |SANGLON Mesa 1,0
18 _|Prensar 1 _|SAMGLON Prensa manual
Ponto sellier - Agulha 130 LR
ATEN AO: utilizar recipiente de silicone na linha
de cima
3 pontos 11-12 mm
2,5 mm do bordo (+/- 0,5 mm)
2 pontos a cavalo - 6 pontos de remate no inicio e
no fim da pega na lateral da pega
19 |Costura contorno 1 |SANGLON Maquina costura 8,0
20 | Queimar linhas 1 _[SANGLON Mesa 2.0
1 CONTROLO 1 |SANGLON Mesa 2.0

Figura 53 - Gama Operatdria do PDM 385017

Em suma, a insercao de um Sanglon semelhante a um que ja esta em producéo, podia ser um processo

simples e rapido pois 0 processo era idéntico.

Contrariamente ao exemplo dado com o Sarnglon, podia haver produtos bem mais complexos e diferentes
do que ja se produz. Por exemplo, o aparecimento de uma Bandouliére com fressage tinha uma

dificuldade de industrializacdo acrescida.

Comparando o Desenho Técnico e a Gama Operatéria da Bandouliére Tresse com o PDM 450201 (Figura
54 e Figura 55, respetivamente) com os produtos ja fabricados no atelier, era notdria a diferenca nos
processos habituais. A este tipo de industrializacoes estava associado um novo savoir-faire, que trazia

consigo um maior tempo na industrializacao.
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pointaymain

PDM 450201
BANDOULIERE TRESSE 25X750 NEW EPI/VSB

docoralf 3 pis g s \3 d
e pts d'arets pts d'arets
. dabut fin 750

1_-1 2 mortaisses 2.5 x 11mm 15,
| parage 15 x0 \ Ep. Finale 30/10 7pmgl,,“ci|7

' ‘| 25:,.:,':'13:.:::::::::::::::::::::::::::: T
1150 I T 813 |

— I~ 850.4 81.3
'Refente negatif dessous 18/10 Refente negatif dessous 18/10

Figura 54 - Especificacdo do PDM 450201

NEVERFULL MM VSB/EPI LISSE
GAMA OPERATORIA - BANDOULIERE TRESSE 25X750 NEW EPI LISSE/VSB

PDM: 450201
[CORTE | SEQ. | ~COMPONENTE QTDl _SUPERFICIE (CMY LCOMENTARIOS § TETRIS |
IF‘ELE PRECOUPE BANDOULIERE FRENTES 243,47 cnm® Cuir EPI LISSE 0
2 PRECOUPE BANDOULIERE COSTAS 24347 cm® Cuir EPI LISSE 0
PRECOUPE LIEN 1 436,81 cm?® Cuir VSB ROSE 0
4 PRECOUPE LIEN 2 438 81 cm* Cuir VSB QUARTZ 1.0
SEQ. OPERACAD GTD]__COMPONENTE MAQUINA__] TETRIS COMENTARIOS
[CiEN T |lgualizar 7 |LEN Maquina iqualizar 20 |R5510
2 Surcoupe 2 |LIEN Prensa de corte 1.0
Cola 249F
2 Aplicar Cola 2 |LIEM Robot de cola 50 Folha A4 = 8,9 - 9,2 gr {gramagem = 60g/m2)
Deixar secar até ficar translucida
3 Cortar extremidades em bico 2 |LIEN Mesa 1.0
4 Pliage/Dobragem Lien 2 |LIEN Maguina pliage 21,0 10 mm largura apos dobrar
— 5 Rampear 1 extremidade 2 [LIEN Maquina rampear 1.0 P7b0
IEANDOUUERE 1 lgualizar Frentes + Costas 1 |FRENTES + COSTAS |Maquina igualizar 1.0 R 1510
Cola 249F
2 Aplicar Cola + unido 1 |FREMTES + COSTAS |Robot de cola 1,0 Folha A4 = 8,9 - 9,2 gr (gramagem = 60g/m2)
Deixar secar até ficar translucida
3 Calandragem 1 |FRENTES + COSTAS |Rolo a frio 1.0
4 Surcoupe 1 1 |BANDOULIERE Prensa de corte 20
5 Surcoupe 2 1 |BANDOULIERE Prensa de corte 2.0
& |Aplicagio Sous-Couche 1 |BANDOULIERE Unitéria 60 jr“mada sous-couche
oda a volta
- N 1 camada finta
T Coloragio 1 |BANDOULIERE Lote 30 Toda a voita
Lado Ogiva maior:
Comprimento: 111.5 mm
" - P - Espessura = 18/10
8 Igualizar negativo 1 |BANDOULIERE Magquina igualizar 10 Outro lado (ogiva menor):
Comprimento: 81.3 mm
Espessura = 168/10
. . Duas extremidades
9 Rampear 1 |BANDOULIERE Maquina facear 1,0 Rampeada - P15b0.2
10 [Ponto manual decorativo 1 [BANDOULIERE Mesa
11 [Inserir liens na 1°mortaise 1 |BANDOULIERE Mesa 9.0
12 [Aplicar cola reativavel 1 |BANDOULIERE Meza '
13 Reativar cola 1 |BANDOULIERE Soprador a quente
14 [Posicionar Mousqueton 1 |BANDOULIERE Mesa 30
15 [Prensar 1 |BANDOULIERE Prensa manual .
Costurar Sellier
16  |Costura contorno 1 |BANDOULIERE Méquina plana gg |3Pontes 11-12mm o
2 ptos cavalo + 3 pontos remate inicio + 3 pontos
de remate no fim
A7 [Queimar linhas 1 [BANDOULIERE Mesa 1.0 4 linhas
18 [Tressage _ _ 1 |BANDOULIERE Suporte Tressage 53,0
19 [Cortar excesso liens/furagio 1 |BANDOULIERE Mesa Prensa adaptada
20 [Costura pontos manuais 1 BANDOUL\EBE Mesa 49,0
1 CONTROLO 1 |BANDOULIERE Mesa 2.0

Apds a andlise de produtos com um novo savoirfaire, contava-se com mais de 4 semanas

Figura 55 - Gama Operatoria PDM 450201

para

industrializar, dado que podia ser necessario formar os artesaos, o que implicava a realizacao de mais

pecas de ensaio e mais tempo, ou até uma maquina nova que teria um /ead time variavel. Posto isto, o

cronograma deixava de ser cumprido. Era expectavel que a complexidade para industrializar e produzir

um novo Savoir-faire fosse maior que um produto standard, sendo que o atual processo de

industrializacao nao tinha em consideracao estas diferencas.
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4.5. Problemas Encontrados

Ao longo do acompanhamento do processo de Industrializacao, identificaram-se alguns problemas
encontrados. Assim, referem-se 0s seguintes principais problemas associados ao processo de

industrializacao:

o Existéncia de um s6 procedimento de industrializacdao: Como referido ao longo do
subcapitulo anterior, considerava-se que todos 0s novos produtos seguiam 0 mesmo processo
de industrializacdo. Na pratica, tornava-se complicado aplicar esse procedimento em certos
componentes mais complexos. Ja noutros casos, era possivel industrializar em menos tempo
que o estipulado, antecipando o arranque da producéo. Dai resulta a necessidade de uma

distincdo entre a complexidade e a novidade dos novos componentes.

o Desatualizacao do procedimento de industrializacao: No cronograma do Anexo Il -
Cronograma do Processo de Industrializacao existiam processos que ja nao eram aplicados. Para
além disso, existiam outros processos que podiam nao fazer sentido na Industrializacao nos

componentes mais simples, bem como a falta de alguns para os mais complexos.

o Inexisténcia de processos definidos para as equipas que participam na
industrializacao: apesar da equipa de Industrializacdo ter um cronograma que orientava o
processo de industrializacdo de novos produtos, as restantes equipas nao tinham definido que

tarefas estavam associadas a chegada de um novo produto.

e Atrasos constantes no envio de GoProd's. era comum existirem atrasos, falhando a data
de envio que o atelier se comprometia a enviar ao cliente 0 GoProd. Estes atrasos podiam estar
relacionados com diversos fatores, tais como, o /ead time dos fornecedores ndo cumpridos, tanto
de ferramentas como de matérias, problemas com o desenvolvimento ou a industrializacao do
componente, ou ainda situacdes relacionadas com o atraso ou com o descuido da producao.
Outro motivo que por vezes afetava o atraso do envio do GoProd era o facto de ser um novo

savoir-aire.

e Adiamento da semana do GoProd. também era recorrente adiar a data do GoProd devido
principalmente a trés fatores: a falta de encomenda do cliente, a falta de matéria enviada pelo
cliente (quando se trata de um fluxo Fabrigué) e a alteracdo do Dossier Técnico por parte do

Desenvolvimento.
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o Tarefas repetitivas: com a chegada de um novo produto, existiam varias tarefas repetitivas,
tais como, a extracado dos documentos, a pesquisa de ferramentas reutilizadas, o envio de emails,

entre outros.
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5. PROPOSTAS DE MIELHORIA

Ao longo deste capitulo, apresentam-se as propostas de melhoria a implementar aos problemas
identificados anteriormente. Estas melhorias realizaram-se com base em diversas ferramentas, tais
como, Fluxogramas, matriz RACI e Checklists que se encontram detalhadas nos subcapitulos seguintes.
Numa primeira fase implementou-se a categorizacdo dos novos produtos de forma a criar fluxos
diferentes consoante a sua complexidade e as suas ferramentas. Posteriormente, para cada categoria
elaborou-se um fluxograma e definiram-se #imings para os mesmos. Apos a definicdo dos processos de
Industrializacéo, realizou-se uma Checklist Métier para cada um dos departamentos intervenientes na
Industrializacdo de um Novo Produto. Por fim, realizou-se outra melhoria isolada que ajuda, facilita e

diminuiu o tempo de entrada de um novo produto.

5.1. Categorias dos Novos Produtos

A chegada de um Novo Produto ao atfelier podia ter timings diferentes dependendo principalmente de
dois fatores: a complexidade do componente e o estado das ferramentas, ou seja, se fossem ferramentas

ja existentes ou se seria necessario a encomenda de novas.

Assim sendo, criou-se 3 categorias para 0s novos componentes: 0s Standard’s, os Standard’s complexos
e 0s Nao Standard's. Para estas categorias definiu-se procedimentos e fimings diferentes explicados nos

subcapitulos seguintes.

Consoante a complexidade do novo produto, propds-se a categorizacdo dos novos produtos apresentada

na Figura 56:

Novos
Produtos

Standard
complexos

Ferramentas
Reuse

NG
= CATEGORIAS

[
Standard

Ferramentas
Novas

Ferramentas
Novas

Ferramentas
Reuse

Figura 56 - Categorizacao dos novos produtos
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A diferenciacdo dos componentes Standard para os componentes Standard Complexos tem por base
critérios operacionais. Neste sentido, produtos que tivessem determinadas operacdes que fossem mais

complexas seriam considerados Standard Complexos.

Normalmente estas operacdes requeriam um maior acompanhamento por parte do Técnico de

Industrializac&o. As operacdes que indicaram se um produto era Standard Complexo foram:
1. Filateados;
2. Griffes (com ou sem film);
3. Cravacdes/ Aparafusamentos;
4. Centragens Reliefs,
5. Cadrages.

Adicionalmente, qualguer componente constituiu uma nova matéria, ou seja, uma matéria que ainda nao
tivesse sido trabalhada no afelier, também foi considerada como um componente Standard Complexo,
uma vez que se desconhecia o comportamento da nova pele face aos processos aplicados. Da mesma
forma, se houvesse uma metalica com um aspeto totalmente diferente que interferia com os processos

de fabricacdo, também era classificado como Standard Complexo.

Relativamente aos produtos Nao Standard, estes representaram os componentes que exigiam um novo
conhecimento, também designado na empresa como um novo savoir-faire. Estes produtos exigiram um

maior tempo de Industrializacdo por terem tido processos ou formas totalmente novas para o atelier.

Para formalizar a distincao entre as categorias Standard, Standard Complexos e Nao Standard, realizou-
se uma Checklist que, apds a resposta de duas perguntas, identificou a categoria da nova forma. Na

Figura 57 exemplifica-se a Checkiist de identificacdo da categoria.
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IDENTIFICAGAO DA CATEGORIA

Perguntas Resposta
1) O componente & um nove savoirfaire 2 M
Standard Complexo
2) O novo componente tem alguns destal teriglicas & of Sim
Centragens (Reliefs, martaises) a g | i‘;"n 1
Cadrage .

Nova pele

Sertissage
Vissage
Surcoupe filateado [exceto passants)
Metélica diferente {que interfira no processo) ATE PEL'
—
ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 57 - Checkiist de identificacao da categoria

Dependendo da categoria atribuida ao produto, apos a validacao do Técnico de Industrializacao, seguiu-
se o respetivo fluxograma do segmento. Para cada categoria realizou-se um fluxograma adaptado as suas
necessidades. Ao contrario do que estava definido anteriormente, estes fluxogramas tinham em
consideracdo as operacdes que se podiam fazer em simultaneo, obtendo uma melhor visdo do processo
de Industrializacdo. Optou-se pela utilizacdo de um esquema de cores, sendo que cada cor representa a
equipa responsavel pela tarefa a realizar. O esquema de cores utilizado para representar cada equipa

encontra-se na Tabela 9.

Tabela 9 - Representacao das Equipas por um codigo de cores

INDUSTRIALIZACAO

COMPRAS INDIRETAS

COMPRAS

METODOS

MASTER DATA

MICROPLANIFICAGAO

PRODUCAQ

QUALIDADE

RECURSOS HUMANOS

TECNICO
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Por ultimo, e para tornar o procedimento de Industrializacao mais claro e de facil leitura, deixou-se apenas

a acao em questao, sendo que as tarefas de cada equipa foram aprofundadas nas Checklist's Métier.

Todos os novos componentes iniciavam o processo de Industrializacdo através de um email de afetacdo
do Chefe de Projeto a um Técnico de Industrializacdo. Apos a rececao deste email, o Técnico criava uma
pasta para o Novo Produto, que podia conter um ou mais componentes. Posteriormente, analisava o
Dossier Técnico do componente. Nesta fase, o Técnico de Industrializacao verificava a complexidade da
novidade e caso existisse alguma duvida, contactava a equipa de Desenvolvimento para clarificar as suas
questdes. Esta primeira fase, representada na Figura 58, seria comum a qualquer categoria de

industrializacao, sendo que apds estas etapas seguia-se a atribuicdo do segmento do novo componente.

Criar pasta do
* produto e »  Andlise do DT

Afetacsio extracdo do DT

Figura 58 - Excerto da Figura 79 relativo ao inicio de um projeto

Nos subcapitulos seguintes, apresenta-se o processo em detalhe para cada segmento, explicando as
diferencas entre os mesmos. Para os produtos Standard e para os produtos Standard Complexos, foram
definidos trés momentos que possuiram /ead times diferentes. O primeiro momento considerou-se a
afetacdo do novo componente, o segundo o inicio do GoProd e o ultimo referiu-se ao fim da
Industrializacdo. Estes momentos eram sequenciais, ndo sendo possivel inverter a sua ordem e

representam-se cronologicamente na Figura 59.

A B C
I S . ’
| Tempo
Afetagdo novo Inicio GoProd Fim da
componente

Industrializagdo

Figura 59 - Identificacao dos momentos relativos aos /ead times definidos

5.1.1. Produtos Standard

De todos as categorias, a categoria dos produtos Standard foi, em média, o mais rapido de Industrializar.
Neste conjunto de componentes, os processos foram considerados os mais basicos, por isso 0s menos

complexos, e ja conhecidos. A maioria destes produtos foram declinacdes de matérias ja trabalhadas,
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ou novos produtos com dimensdes ligeiramente diferentes. Como ja referido anteriormente, na
necessidade de novas ferramentas, a tipologia da ferramenta foi o que definiu o /ead time expectavel do

novo produto, sendo que apés o inicio da producéo do GoFrod'tinha-se 3 dias para o fabricar.
Neste segmento, o /ead fime objetivo para esta categoria de Industrializacao foi o seguinte:

e Ferramentas reuse: 10 dias;

e Ferramentas locais: 13 dias;

e Ferramentas importadas: 15 dias.

Independentemente da categoria, a encomenda de ferramentas devia ser feita no maximo 2 dias apos a

rececao do e-mail de afetacao.

Dado a simplicidade desta tipologia, nestas industrializacdes nao foi necessario a realizacdo de pecas de
ensaio, sendo estas substituidas por 5 pecas a frente aquando da producédo do GoProd, ou seja, avancou-
se com essas pecas para despistar qualquer incoeréncia que pdde existir. Contrariamente ao estado
atual, e de forma a reduzir o /ead time da producéo do GoFrod, a producao deste realizou-se nos dois

turnos sendo necessario a passagem de informacao entre os pilotos.

No Apéndice | — Fluxograma do Processo de Industrializacdo da Categoria Standard expde-se o

fluxograma que representou o procedimento de Industrializacdo para as categorias Standard.

Apds as duas primeiras etapas comuns a todos os produtos, nos produtos Standard definiu-se avancar

com 3 processos em paralelo:

e Ferramentas: Um destes processos esteve relacionado com as ferramentas necessarias para
o componente. Neste momento, o Técnico de Industrializacdo analisou, consoante as
ferramentas existentes no afefier, se era necessario encomendar novas ferramentas ou se as
atuais cumpriam com as especificacoes para o novo componente. Para um certo componente,
podia ser necessario varias ferramentas, sendo que umas podiam ser reuse e outras nao. Na
necessidade de encomendar ferramentas, o Técnico de Industrializacdo desenhou a ferramenta
em RCS e encomendou a um fornecedor. Para esta etapa do fluxograma estipulou-se um /ead
time de 2 dias apos a afetacdo do novo componente. Depois da rececdo do orcamento do
fornecedor, o Técnico de Industrializacao fez o pedido de compra as Compras Indiretas que
trataram da parte financeira do pedido, enviando diretamente a ordem de compra ao fornecedor,
apos o pedido ter sido validado pelo Responsavel dos Novos Produtos e pelo Responsavel

Financeiro. Quando as novas ferramentas foram rececionadas no afelier, o Técnico de
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Industrializacao necessitou de as validar, preenchendo um Registo de Validacao de Ferramentas,
exemplificado no Anexo VI — Registo de Validacdo de Ferramentas. Caso a ferramenta nao tenha
estado OK, analisou-se a possibilidade de reparar internamente. Se foi uma reparacao simples,
optou-se pela reparacao internamente, onde entrou a equipa de Manutencao. Caso a reparacao
tenha tido de ser feita pelo fornecedor, a Manutencao foi responsavel pelo envio da ferramenta
e pela comunicacdo com o fornecedor. Na situacado de as ferramentas ja serem existentes, foi
necessario verificar o bom estado destas. Na hipdtese de ndo estarem conformes, apenas se
encomendou uma ferramenta, dado que o desenho ja estava feito e seguiu-se o restante fluxo

como sendo uma nova. A Figura 60 representa as acdes anteriormente descritas.

l Ferramentas de T
Producao OK?
Coplar 2
desenho da
O *  ferramenta " * v O
REUSE para a
Ferrarfientas
Menfas?
. Desenhar She

A Ferrarmgnta Ok
2 dias apds a afetacdo

Figura 60 - Excerto da Figura 79 relativo a fase de analise de ferramenta

¥ ¥
-En\riaron;amento Rececioe |
Encermeandar : SCEEE
— —»  asCompras validacao da >
Ferramentals) Ferramentals) s I e x

Reparacdo em
Interno?

Gama Operatdria e Reunido de Lancamento: Outro processo que foi despoletado da
analise do DossierTécnico foi a elaboracdo da Gama Operatoria. Através dos processos definidos
pelo Desenvolvimento, a equipa de Industrializacao elaborou uma gama no idioma portugués,
onde foi possivel a alteracado da ordem de alguns processos e o ajuste de alguns valores de forma
a haver uma melhor performance na producdo em série, sem comprometer todos os critérios
de qualidade. Depois da Gama Operatdria ter sido realizada, questionou-se a equipa de Métodos
em que linhas passaria 0 GoProd. Em seguida, fez-se a Reunido de Lancamento com todas as
equipas intervenientes na Industrializacao do novo produto, nomeadamente as equipas de
Producdo, Métodos, Microplanificacdo, MacroPlanificacdo, Qualidade, Manutencdo, e na
eventualidade da existéncia de processos nao ergonomicos, a equipa de HSE (Higiene Seguranca
e Ergonomia). Nesta reunido foi apresentado o Novo Produto, levando-se, se possivel, uma
maquete do mesmo. Também se exibiram os processos associados a producao do mesmo, bem
como quais foram os critérios de qualidade que tiveram de ser respeitados. Também se analisou
a checklistde ergonomia e que acdes puderam ser tomadas para evitar lesdes aos colaboradores

e, por fim, a necessidade de gabaritos. Na necessidade de novos gabaritos, o Técnico de
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Gabaritos teve de fazé-los apés a Reuniao de Lancamento para nao bloquear o projeto. Na Figura

61 representa-se os processos da Gama Operatodria, da Reunido de Lancamento e dos gabaritos.

Gabaritos
novos? v
= . Desenho e
Gama Reuniao de SIM
> 9 * — corte de + -
Operatéria Lancamento x gabaritos

L |

Figura 61 - Excerto da Figura 79 relativo a fase da Gama Operatéria, Reunido de Lancamento e gabaritos

e Lista de Materiais, Routings, Ficha de preco e Criacao da OF: A ultima acao, que pode
ser feita em paralelo com a Gama Operatdria e com a analise das ferramentas, foi a exportacao
da Nomenclatura. O Técnico de Industrializacdo, apos a analise do novo componente, verificou
se a BOM estava conforme para o processo definido. Caso nao estivesse, ele alertou e questionou
o desenvolvimento de forma que a lista dos materiais estivesse correta para o processo. Apos a
confirmacao da nomenclatura, pediu-se a equipa das Compras para exportarem a BOM do PLM
para JDE. Esta exportacdo demorou sempre 1 dia a ser submetida em JDE, por isso, no dia
seguinte as Compras exportarem, o Técnico de Industrializacdo confirmou que foi bem
introduzida em JDE. Para avancar com os processos seguintes, foi necessario a Gama Operatoria
ja estar feita e assim deu-se 0 OK BOM em LVProd. Esta acao desbloqueou a equipa de Métodos
para realizarem os Aoutings. Para a criacdo dos Routings, o /ead time definido foi de 1 dia. A
ficha de preco do novo componente s6 pdde ser feita apos os Routings terem sido finalizados e
foi realizada pela equipa de Master Data. Para a aprovacao da Ficha de Preco, o /ead time
definido foi de 2 dias. Como o GoProd representou o arranque da producao, foi necessario a
criacdo de uma OF. A OF do GoProd s6 pdde ser pedida apds a Ficha de Preco estar finalizada.
O Técnico de Industrializacao fez o pedido através de um Excel, para a criacao da OF de GoProd
e aguardou que a Microplanificacao a criasse. Apos a criacdo da mesma, a OF foi rececionada
pelo Técnico de Industrializacéo, ao contrario da producao ja desbloqueada, que foi diretamente
para as linhas. A Figura 62 representa os processos descritos acima, comecando na analise da

BOM até a rececao da OF do GoProd.

1 v
Pedido de =
s o Rececao

—» FichadePreco —» criacao OF >

Figura 62 - Excerto da Figura 79 relativo a fase de analise de BOM, Routings, Ficha de Preco e criacao OF

Analise +

Pedido de Exportagao e Confirmacao
exportacao * BOM =" + * BOMem JDE
nomenclatura T

O /ead time previsto para os processos acima descritos dependeu da necessidade das ferramentas. Para

ferramentas reutilizaveis e que se encontravam em bom estado, esses processos deveriam ter sido feitos
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em 7 dias uteis, somando os dias necessarios para 0s processos acima descritos. Se um projeto foi
afetado no dia 1, foi necessario fazer a analise nesse mesmo dia e pedir a exportacdo da BOM. Assim,
no dia 2 deu-se 0 OK BOM e os Aoutings foram feitos no mesmo dia. Até ao dia 4, a Ficha de Preco ficou
validada e foi feito o pedido de criacao de OF, que até ser rececionada pela Industrializacdo demorou 2

dias. Desta forma, sobrou 1 dia para algum imprevisto ou atraso.

Se as ferramentas tivessem sido novas e de fornecedores locais, o lead time dos processos teria passado
para 10 dias Uteis, assumindo que os fornecedores conseguiram entregar as ferramentas em menos de
1 semana. No caso de ter sido necessario encomendar novas ferramentas importadas, o tempo
estipulado para a realizacdo das tarefas anteriores foi de 12 dias Uteis, assumindo o objetivo do lead
time dos fornecedores que era entregar em menos de 2 semanas. A diferenca do /ead time entre as
ferramentas reutilizaveis e as novas acabou por ser reduzida, uma vez que enquanto se tratava da parte

mais administrativa, o fornecedor encontrava-se a fabricar a ferramenta.

A Figura 63 representa todos os processos desde a afetacéo até ao inicio do GoProd.
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Figura 63 - Excerto da Figura 79 até ao inicio do GoProd

Apds a execucao dos processos descritos, iniciou-se o GoProd com 5 pecas a frente para verificar as
operacdes. A restante producao realizou-se posteriormente e, quando finalizada, foi enviada para o Muro
de Qualidade para controlo. Este controlo foi feito através dos critérios da ficha de Qualidade e dos
critérios gerais dos produtos, que estavam presentes num Manual de Concecdo Qualidade. Se as pecas
nao ficaram OK e tiveram reparacdo, foram devolvidas a linha de producdo para serem reparadas. Caso
as pecas ndo tivessem reparacao, enviou-se um email de GoProd KO. Apos isso, fez-se o pedido de uma

nova OF de GoProd, seguindo os mesmos procedimentos.

69



Email

GoProd KO

F

- X B x
Fﬂ.‘..:.{’:lk?' Reparacia?

Figura 64 - Excerto da Figura 79 referente a producao e ao controlo do GoProd

Apds o GoProd ter sido aprovado, realizou-se a validacdo do GoProd juntamente com as equipas de
Producado e Qualidade. Nesta reunido, foi analisado o GoProd, onde as equipas intervenientes puderam
expor, caso aplicavel, os alertas decorridos ao longo dos processos. Por fim, desencadearam-se 0s
ultimos processos, que puderam ser realizados em paralelo. O desblogueio da producéo foi dado em
LVProd pelo Técnico de Industrializacdo, o que significou que, a partir daguele momento, a
Microplanificacao iria planear e iniciar a producdo das encomendas. Neste mesmo momento, também

se associou a ficha de autocontrolo, onde estava contemplada a gama operatoria.

Em paralelo, enviou-se o email de validacdo interna, informando as equipas intervenientes no projeto que
o componente foi desbloqueado. Também se enviou o email de validacdo externa, comunicando ao
cliente que o GoProdfoi expedido e que a producado estava pronta para arrancar. Outra das tarefas finais
a ser feita consistia na elaboracdo do Dossier de Producao, que foi disponibilizado na rede para consulta
dos artesaos. A ultima acao a ser realizada em paralelo com as ja mencionadas foi 0 envio do GoProd,

que foi feito pela prépria linha de producao. Na Figura 65 apresenta-se as Ultimas etapas descritas.

Validacao Desbloqueio de
GoProd ¢/ N /*\ N producao e /+
Producéo e v " associacdo da Folha
Fim

Qualidade de Autocontrolo

N Email de validacao
interna e externa

——» Elaboracéao do DP

Figura 65 - Excerto da Figura 79 relativo ao fim da Industrializacéo
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A Tabela 10 resume os /ead times para os componentes Standard tendo em conta 0os momentos

identificados na Figura 59.

Tabela 10 - Lead Time para os Componentes Standard

Lead Time

Do inicio do GoProd até ao
fim da Industrializacdo
(de AaC)

Desde a afetacao até ao
inicio do GoProd (de A a B)

10 dias

7 dias
Standard Novas Locais 10 dias 3 dias 13 dias

Novas Importadas 12 dias 3 dias 15 dias

O timing definido desde o inicio do GoProd até ao desbloqueio da producao foi com o objetivo de 3 dias,
independentemente do tipo de ferramentas necessarias para o projeto. Assim, o tempo total desde o
inicio do projeto até ao fim foi de 10 dias para as ferramentas reuse, 13 dias para ferramentas novas
locais e de 15 dias para as ferramentas novas importadas. No caso da necessidade de repetir o GoProd

por este estar KO, estes #imings foram comprometidos.

5.1.2. Produtos Standard Complexos

Os produtos Standard Complexos representaram a maioria dos novos produtos, dado que estes
englobaram o0s processos e as caracteristicas mais comuns dos produtos. Neste segmento foi necessario
fazer pecas de ensaio de forma a despistar potenciais problemas dos processos com um maior risco,

tais como filateados, griffes, cravacdes, entre outros.

0 fluxograma da categoria dos produtos Standard Complexos foi semelhante ao dos produtos Standard,
apenas foi acrescentado um processo para a realizacdo de pecas de ensaio e outro para o controlo das
mesmas. No Apéndice Il - Fluxograma do Processo de Industrializacdo da Categoria Standard Complexos

encontra-se o fluxograma correspondente aos produtos Standard Complexos.

A fase inicial foi idéntica aos procedimentos da categoria Standard, sendo necessario a criacdo da pasta

dos produtos e a extracao do Dossier Técnico vindo por parte do Desenvolvimento, bem como a analise
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do mesmo. Da mesma forma, foi necessario tratar da encomenda de ferramentas, se necessario, da

gama operatoria, da Reunido de Lancamento e ainda, do fluxo até a Rececédo do GoProd.

Para os produtos em que as ferramentas que existiam em linha eram as necessarias para o novo produto,
o tempo definido até ao inicio do GoProd foi de 7 dias. Para as ferramentas que eram novas e de
fornecedores locais este tempo passou para 10 dias, ja com ferramentas importadas o fimingera de 15

dias para terminar as pecas de ensaio.

Neste fluxograma, foram realizadas pecas de ensaio que foram contabilizadas no #iming planeado para
0 projeto. A realizacdo das pecas de ensaio, s6 puderam ser feitas apds a validacado das ferramentas e
tiveram o /ead time de 5 dias, uma vez que foram feitas sempre com o mesmo turno. A equipa de
producao ficou responsavel por fazer as pecas como se fossem pecas vendaveis, quando possivel, para
antecipar e resolver potenciais problemas. Apos a finalizacdo das pecas de ensaio estas passaram no
Muro de Qualidade para serem controladas. Neste momento, caso existissem pontos que fossem KQO's,
a equipa de Qualidade alertava e eram analisados de modo a perceber se estavam relacionados com a
novidade ou se eram pontos ja recorrentes em producao que pudessem ser corrigidos através de
formacao. Se estes pontos ficaram KQO's por ser algo relacionado com a novidade, analisou-se como é

que se iam eliminar os KO's, muitas vezes através de gabaritos e "bons gestos".

Na Figura 66 destaca-se os processos das pecas de ensaio, que foi o Unico acréscimo entre o Apéndice
| — Fluxograma do Processo de Industrializacdo da Categoria Standard e o Apéndice Il — Fluxograma do

Processo de Industrializacdo da Categoria Standard Complexos.
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Figura 66 - Excerto da Figura 81 com destaque nas Pecas de Ensaio

Apos isto, iniciou-se 0 GoProd sem ser necessario 0 avanco de 5 pecas. Quando finalizado, seguiu o

mesmo caminho que os produtos Standard, passando pelo Muro de Qualidade para controlo e
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posteriormente, se estivesse OK foi validado e desblogueada a producao e respetivas tarefas derivadas

disso.

A Tabela 11 resume os /ead times para os componentes Standard Complexos tendo em conta os

momentos identificados na Figura 59.

Tabela 11 - Lead Time para os Componentes Standard Complexos

Lead Time

Do inicio do GoProd até ao
fim da Industrializacdo
(de AaC)

Desde a afetacdo até ao
inicio do GoProd (de A a B)

13 dias

7 dias

Standard

Novas Locais 10 dias 5 dias 15 dias
Complexos

Novas Importadas 15 dias 5 dias 20 dias

O objetivo para terminar um novo produto que seja classificado com standard complexo é de 13 dias,

15 dias e 20 dias para ferramentas reuse, novas locais e novas importadas, respetivamente.

5.1.3. Produtos Nao Standard

Para componentes Nao Standard o tempo para industrializar dependeu de varios fatores, nao tendo sido
definido um #imingpara este segmento. Esta categoria de componentes representou a minoria dos novos
produtos. O tempo para colocar este segmento em producao apresentou ter uma grande variacao, visto
gue podiam ser necessarias novas maquinas, que na maioria das vezes, suportam um tempo de entrega
bastante superior a uma ferramenta e que ndo se consegue ter conhecimento até ao contacto com o
fornecedor. Este contacto apenas foi realizado, apds a analise do novo produto de forma a perceber que
meios foram necessarios para a producdo. Para além dos novos meios, considerou-se que fosse
necessario a formacdo dos artesdos, que também implicou um aumento no /ead time. O fluxograma
deste segmento encontra-se no Apéndice Il - Fluxograma do Processo de Industrializacéo da Categoria

Nao Standard.

Como em todas as categorias, o inicio do projeto comecou com a afetacdo do novo produto ao Técnico
de Industrializacao por parte do Chefe de Projeto. Posteriormente, o Técnico de Industrializacao criou a
pasta e extraiu todos os documentos técnicos do componente. Comecou por fazer uma andlise do

componente e de seguida, solicitou fotos, videos e uma peca de referéncia ao responsavel pelo
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desenvolvimento do produto. Em paralelo, comecou por fazer uma gama operatoria provisoria que foi

apresentada na Reunido de Lancamento. Esta gama pode sofrer alteracdes de ordem de processos ou

melhorias.
. Reunido de
Criar pasta do Pedir fotos, Lancamento
> produto e » Analise do DT »> + ~# videocsepeca —m » Semanal #
Afetacio extragdo do DT de referéncia Anéysg
A Ergonomica

Gama |
“—  Operatoria -
provisoria

Figura 67 - Excerto do Figura 83 relativo ao inicio do segmento Nao Standard

Ainda neste momento, também se encomendou as ferramentas, se aplicavel. O procedimento para a

compra de ferramentas foi igual ao ja descrito na categoria Standard, que se representa na Figura 60.

Posteriormente, foi realizada a Reuniao de Lancamento do componente, com uma periocidade semanal.
Esta reunidao acompanhou-se pelo plano PDCA, onde se desencadeou varias acOes, definiu-se o0s

responsaveis e a data de execucdo. Na Figura 68, segue um exemplo do ficheiro utilizado para fazer o

seguimento.
e e — ATEPELI
PRODUTO: BOITE JOAILERIE BAMBI & TOILE LV FORTE
INDUSTRIALIZACAO COMPONENTE: PETITE POCHETTE — ~
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T Delayed, non-controlled| 3 | sSEMANA GO PROD: so7
Finished and standardized| O PO RTU GAL

i

Tema Data Aberrura AcBo Responsavel Data Planeada Progresso ‘ObservacSes

HSE 20/01/2023 Validacéic da méquina de costura Georgina 504 O |20/01: em validacao
Moves Produtos | 20/01/2023 Validacéo de ferramentas Rita Gomes 06/02/2023
Novos Produtos 20/01/2023 Pecas de Ensaio Rita Gomes / Sandrina Sousa 505/506 Avisar Fermacéie data de inicio
Movos Produtes | 20/01/2023 Gabaritos Cristieno, 07/02/2023

Caixas fechadas / C trolar productio &
Métodos 20/01/2023 aixas fechadas / °mh° ;D" rolar producao da Patricio Costo 03/02/2023 O |Quontidades por OF (quant. Méx 30)
pochetrs
Novos Produtos 20/01/2023 Checklist de cravagic Rita Gomes,/ Marisa TBC x Confirmar stock das metalicas.
Movos Produtes | 20/01/2023 Informar inicio pacas ensaio formacéo Rita Gomes 24/01/2023 [e] Erificar se @ formadora fem formacte de cravado
;i ‘ Irekrech canundnfeirn 20/011

Figura 68 - Exemplo de um PDCA de um componente Nao Standard

Semanalmente, voltou-se a reunir a equipa para realizar um ponto de situacao acerca do estado do
projeto, as dificuldades e melhorias que se podiam fazer. Também se verificou as acdes que ja tinham

sido realizadas e acrescentou-se outras, a medida que iam surgindo. As acdes podiam estar por realizar,
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sendo assinaladas com uma cruz a vermelho, se estivessem em curso eram marcadas com um triangulo
amarelo e se ja tivessem sido concluidas com uma circunferéncia verde, como representado na Figura

69.

Em curso, controlado

Atrasado, néo controlado

Acabado, controlado

O | X

Figura 69 - Estado das tarefas em PDCA

Apds a Reunido de Lancamento, concluiu-se se era necessaria alguma maquina nova. Se sim, a equipa
de Métodos identificou a maquina que era necessaria e a equipa do Técnico comprou e validou a maquina
tanto ao nivel da seguranca e ergonomia como do seu proprio funcionamento. A Figura 70 representa o

processo relativo a compra de novas maquinas.

SIM

Maquirja Nova?
Nao

Figura 70 - Excerto do Figura 83 relativo a compra de novas maquinas

Em paralelo, avancou-se com a gama operatoria final e com todo o procedimento da Ficha de Preco, que
era igual em todos os novos componentes. O pedido da OF e a rececdo da mesma para as pecas do

GoProdtambém podia ser adiantado, de forma a nao atrasar o projeto.

Apds a rececdo de todas as ferramentas e de todos os meios e a finalizacdo da gama operatoria,
encontrava-se tudo pronto para iniciar as pecas de ensaio. Em paralelo com as pecas de ensaio, se fosse
necessario a formacdo num novo processo solicitava-se os Recursos Humanos que geriam essa parte da
formacdo, como se pode constar na Figura 71. Em componentes Nao Standard era habitual a
necessidade de um elevado numero de pecas de ensaio para garantir que o0 novo Ssavoir-faire era

consolidado.
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Figura 71 - Excerto da Figura 83 relativo as Pecas de Ensaio e Formacao

Ao longo das pecas de ensaio, a equipa da Qualidade acompanhou e controlou 0s processos,
identificando os pontos a melhorar. No entanto, no fim da realizacdo das pecas de ensaio, as pecas
foram para o Muro de Qualidade para serem controladas depois de todos os processos. Apds a producao
das pecas de ensaio, avancou-se com o GoProd, acompanhado a 100% pela equipa de Industrializacao.
Apds a finalizacao deste, foi controlado como outro componente. Se houvesse pecas que estivessem KO
e se caso fosse possivel reparar, estas voltavam para a linha de producao, para depois serem controladas
novamente. Da mesma forma que nas outras categorias, se as pecas nao estivessem bem e nao tivessem
reparacao, o GoProd era declarado KO e era necessario voltar a produzir uma nova OF, conforme a

Figura 64. Estando as pecas conformes, 0 GoProd era enviado para o cliente.

Quando se trata de produtos totalmente novos, poderia ser necessario aguardar pela resposta do cliente,
de forma a garantir que houvesse um alinhamento de critérios de qualidade entre os afeliers. Nesses
casos, se o cliente validasse o GoProd, validava-se o GoProd em conjunto com as equipas de Qualidade
e de Producao. Se o cliente recusasse o GoProd, enviava-se o email de GoProd KO, onde se expunha as
razdes para tal ter sido considerado KO, as acdes a ser tomadas, responsaveis e datas de execucao. Se
a equipa projeto achasse que nao era necessario esperar pelo feedback do cliente, era entao validado o
GoProd. Posteriormente, apos a validacdo do componente, a producao foi desblogueada, formalizou-se
por email a validacao e elaborou-se o Dossier Producdo. Na Figura 72 demonstra-se como se pode

realizar o desbloqueio de producdo nos componentes Nao Standard.
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Figura 72 - Excerto da Figura 83 relativo ao desbloqueio da producdo

5.2. Checklist Métier

Ap6s a realizacado dos fluxogramas para as diferentes categorias, realizou-se Checklists Métier com o
objetivo de identificar todas as tarefas, em mais detalhe, referentes a cada equipa. Estas Checklists
ajudaram na entrada de novos elementos para as equipas, de forma a perceberem o que deviam fazer

e em que momento.

Cada Checklist Métier realizou-se com a finalidade de acompanhar a industrializacdo de um novo PDM.
Posto isto, o cabecalho foi composto por varios campos respetivos ao novo produto, tais como, o0 nome
do produto, o PDM, a data das Pecas de Ensaio (quando aplicavel) e do GoProd, o segmento e o

componente. Neste cabecalho também se identificou a negrito a que funcéo pertence a Checklist.

No caso do exemplo da Figura 73, o cabecalho refere-se a funcdo de Método Industrializacéo.

CheckList Métier de Industrializacao de Novos Produtos
ATEPELI - Ateliers de Portugal

Método Industrializacao Pecas de Ensaio/GoProd: /
Produto: Segmento:
PDM: Componente:

Figura 73 - Excerto da Figura 87 referente ao cabecalho da Chechklist Métier

As Checklists dividiram-se em b fases: o pré-lancamento, a reunidao de lancamento, as pecas de ensaio,
0 GoProd e, por fim, o arranque da producdo. Na Figura 74 esta presente um exemplo de uma das
Chechklist Métier, neste caso para a funcao Método de Industrializacdo. Através desta checklisté possivel
perceber as tarefas que estavam relacionadas com cada fase. Por exemplo, na fase do pré-lancamento,
o método de Industrializacao devia realizar os Aoutings, confirmar a capacidade/disponibilidade dos
meios existentes e definir em que linhas se vai realizar o GoProd. Através do codigo de cores apresentado

na Figura 75, é possivel identificar que nem todas as operacoes se realizam em todos as categorias,
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sendo que a cor clara representa as tarefas que apenas sao realizadas nos componentes Standard
Complexos e nos Nao Standard e a cor escura as que apenas sao realizadas nos componentes N&o
Standard. Se a tarefa estiver a branco, significa que se faz em todas as categorias. No lado direito de
cada acao, existe um campo para identificar a semana em que aquela tarefa deve ser realizada e o

estado da mesma.

Fase Tarefa Semana Estado
Routings

Confirmacgdo de capacidade/disponibilidade de meios (equipamentos)

existente

Definic@io da linha para o Goprod (com micro e téchico indus)

Redefinicao de layout da linha existente (se necessdrio)

Pré Lancamento

Comprovacado da capacidade (ideniificar gargalos em equipamentos
Reunido de P ¢ P ( 9arg avip )

Lancamento Atualizar a Matriz de Capacidade
Analisar falta de meios/maguinas na linha
Participar nas reunides sermanais de seguimento
Assegurar os meios adequados aos processos criticos

Acompanhamento de novos processos (ndo conhecido no Atelier)

Pegas de Ensaio Criacdo de diagrama de fluxo/moviementacdes deniro de linha

Revis&io do Layaut
Paricipar na Checklist Industrializacdo/seguranca/ergonomia

Go Prod Elaborar Chantier Temps em processos problemdticos que Justifiquem

Acompanhamento de producdo (Ex: Tempos de eficdssia abaixo do

A Producd
rranque Froducdo esperado, faxa elevada de Ko's - observagdo no terreno)

Figura 74 - Excerto da Figura 86 relativo as fases e as suas respetivas tarefas

APLICAVEL APEMAS EM MAQ STANDARD
NAO APLICAVEL EM STANDARD

Figura 75 - Codigo de cores aplicavel na Checklist Métier

Quando nao havia tarefas para uma funcéo numa fase, essa fase nao aparecia na Checklist. Por exemplo
0 Apéndice V — Checklist Métier do Magasin onde a equipa Magasin, que pertence ao departamento de
Logistica, nao tinha tarefas para a fase do Pré-lancamento, Reunido de Lancamento nem Pecas de

Ensaio.

Todas as Checklists foram elaboradas com elementos das varias equipas, que posteriormente foram
validadas pelas suas chefias. Cada Checklist teve tarefas especificas para cada equipa, sendo que
algumas nao estavam presentes nos Fluxogramas apresentados acima, devido a sua especificidade que
ndo bloqueava diretamente com o seguimento do processo. No Apéndice VI — Chechklist Métier dos

Restantes Departamentos estdo presentes as Checklist Métier para as restantes equipas.
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5.3. Matriz RACI

Para complementar e esclarecer potenciais duvidas entre os encargos de cada funcao, realizou-se uma
Matriz RACI. Esta matriz ajudou na divisao e na clareza de quem era o Responsavel (R), o Autoritario (A),

o0 Consultado (C) e o Informado (l) das varias tarefas ao longo de um projeto.

Apesar de se ter realizado Chechklists Métier para cada funcao interveniente no processo de
Industrializacéo, esta ferramenta de comunicacao vai para além da responsabilidade e das tarefas de
cada um. Com esta matriz, para além de saber quem era o responsavel por uma acao também se sabe
guem aprova a mesma. Adicionalmente, acrescentaram-se funcoes a quem se recorrer para conselhos,
feedbacks e resposta a algumas perguntas e outras funcdes para apenas serem informadas do ponto de

situacao das tarefas.

No Apéndice VII - Matriz RACI para a Industrializacdo de Novos Produtos esta presente a Matriz RACI
realizada para a industrializacao de novos produtos. As funcdes das equipas foram representadas nas
colunas e nas linhas constam as tarefas necessarias nas industrializacoes. Esta Matriz RACI realizou-se
com os principais processos de industrializacao, utilizando as tarefas dos fluxogramas das categorias dos

novos produtos, apresentados no Subcapitulo 5.1.

Na Figura 76 encontra-se um excerto do Apéndice VII — Matriz RACI para a Industrializacao de Novos
Produtos e é possivel averiguar que a tarefa "Validacdo do GoProd' tem varios intervenientes. Os
responsaveis (R) por esta acdo eram o Técnico de Industrializacao, o Chefe de Equipa e a Qualidade
Novos Produtos. No caso de nao existir consenso na tarefa, quem toma a decisao final € a Qualidade,
sendo por isso o autoritario (A) da tarefa. Os responsaveis devem consultar o Referente de
Industrializacdo, o Piloto de Producdo e o Controlador do GoFrod (C) para tomarem a decisédo da
validacdo do novo produto. Apds esta decisado, deve-se informar o Chefe de Projeto de Industrializacao,

o0 Referente de Industrializacdo, o Team Leader e o Piloto de Producéo (I).

MNovos Produtos Logistica & Armazém Producdo Métodas Financeira Qualidade

RAC! Industrializaio
Visgo simples ¢ clara de quem faz o qué no projeto,
evitando a redundancia de funcées ou a diluic3o de
responsabilidades

R guem € Responsavel
A quem € Autoritdrio

deve ser Consultado
1 a Informar

Responsével Novos Produtos
Modelista
Qualidade Concessée
Chefe de projeto DEV
Chefe de projeto INDUS
Técnico INDUS
Referente INDUS
Téenice de Gabaritos
Responsével Logisica
Planif Nouveauté
Microplianificagéio
Macroplanificacéio cliente
Compras Nouveauté
Responsével Armazém
Chefe de Equipa armazém
Team Leader armazém
Responsavel Produciio
Chefes de equipa Produciio
Team Leaders Producéio
Pilotes
Responsével Método:
Método INDUS
Métado Linha
Responsivel Financeira
Controlo de Gestéio
et @b
Qualidade Novos Produtos
Controlador GoProd

<
4
<
4
<
4
4
4
4
4
4
4
<
4
Ll
4
<
4
4
<
4
<
4
<
4
4
4
4
<

validacéo do GoProd R

E
b
b

Figura 76 - Exemplo de uma tarefa na Matriz RACI
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Com esta matriz, a visao tornou-se clara dos encargos para cada atividade, diminuindo as confusdes de

quem faz o qué ou a diluicdo das responsabilidades.

5.4. Outras Melhorias

Ao longo do acompanhamento de varias industrializacoes, foi percetivel um outro problema relacionado
com a repetibilidade de tarefas. No momento da analise das ferramentas a utilizar para o novo
componente, era frequente as ferramentas necessarias serem reutilizadas e ja existirem em producao.
As ferramentas que mais se reutilizavam eram as ferramentas dos passants dos boucleteau. Para ajudar
e acelerar a etapa da analise das ferramentas, criou-se uma base de dados para as ferramentas de

passants.

5.4.1. Base de Dados Ferramentas passants

As ferramentas de passants eram as ferramentas que mais se reutilizam no afelier, pois a maioria dos
boucleteau eram compostos por passants. Para otimizar o trabalho do Técnico de Industrializacao, que
anteriormente fazia essa pesquisa indo ao chao de fabrica a procura da ferramenta, elaborou-se uma

Base de Dados para todas as ferramentas de passants.

Os passants tinham 3 caracteristicas importantes para o reuse da ferramenta: o dimensional, a
espessura e 0 numero de passants que saia do corte da ferramenta. Analisando a Figura 77, esta
ferramenta cortava 4 passants ao mesmo tempo, com um dimensional de 44 mm por 9 mm, e com

uma espessura de 18/10 mm.

EP 18/10

Figura 77 - Desenho de uma ferramenta de um Passant
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Para além destes aspetos que caracterizavam um passant, a base de dados também informava qual a
interface para essa ferramenta. A interface ndo afetava o resultado, apenas estava identificada porque
podia existir a mesma ferramenta para maquinas diferentes. Estes critérios foram exibidos na base de

produtos, que esta representada na Figura 78.

NOME COMPRIMENTO| LARGURA | ESPESSURA | N2 CORTES LDCAUZACE.O INTERFACE

U - - - - - -
AlMA BB VWN 51 12 18/10 4 LINHA GalLLl
ARCHY MESSENGER PM V5B 95 12 18/10 4 LINHA GalLLl
ARCHY MESSENGER GM TOILE mrs 12 18/10 4 LINHA GaLLl
BELTED CAPUCINES BB TAURILLOMN STRADIVARIUS 8 12 18/10 4 LINHA GalLLl
CAMERA BOX PLUTOME SATINE 475 ? 18/10 4 LINHA GalLLl
CAPUCINES GM COSMOPOLITAN 21 12 18/10 4 LIMHA GalLLl
CAPUCINES MIMNI MATED MNATUR 50 ? 18/10 4 LINHA GaLLl
COUSSIN MM AGNEAU CHARDIN 108 12 18/10 4 LINHA GALL
DAUPHINE MM SATURNO 64 12 18/10 4 LINHA GalLLl
DISTRICT MESSEMGER PM TOILE PU P35 12 18/10 3 LIMHA GaLLl
DOG POUCH MNG 44 ? 18/10 4 LINHA GaLLl
GRACEFULL VWM 55 ? 18/10 4 LINHA GalLLl
GRAMD PALAIS VWM 50 10 18/10 4 LIMNHA GalLLl
GRAMD PALAIS VVM- PORTE ADRESSE 33 8 18/10 3 LINHA GaLLl
KEEPALL 45 VW NEW COLO 70 12 21/10 4 LINHA GalLLl
LOOP HOBO URBANISTA 59 12 18/10 3 LINHA GalLLl
LOOP PM LADY SOFT 62 12 18/10 4 LIMHA GalLLl
MaXI NOE SUNG PLUTOME MAT mzs 12 18/10 3 LINHA GaLLl
MICRO TILSITT CAVALIER 51,5 9 18/10 4 LINHA GALL
MINI GOLF BAG DAMIER 795 12 18/10 4 LINHA GalLLl
MONTSOURIS MESSENGER PLUTOME MAT 120 12 18/10 3 LIMHA GaLLl
MULTI POCHETTE ACESSOIRE VSB &0 8 18/10 4 LINHA GaLLl
NANC BUCKET SATURNO 43 ? 18/10 4 LINHA GalLLl
MNANO CAMES PLUTOMNE &1 12 18/10 4 LIMNHA GalLLl
MANO CHRISTOPHER PLUTOME MAT 101,5 12 18/10 3 LINHA GaLLl
AN NOE WT 48 5 @ 18/10 4 LINHA GalLLl
NANC SPEEDY MARS 51 ? 18/10 4 LINHA GalLLl
MANO SQUARE BAG PLUTOME SATINE 43,5 9 18/10 4 LIMHA GalLLl
MNFO BB FPIIISSF Aty 12 18/10 4 HMHA GAlll

Figura 78 - Excerto da Base de dados das ferramentas dos passants

Esta base de produtos evitou o tempo gasto a procura da existéncia de uma ferramenta compativel no
armario centralizado na producao ou a pesquisa nas pastas de produtos, uma vez que existem mais de

1000 pastas.

Como boa pratica, no momento da analise de ferramentas de passants, se fosse necessario comprar

uma nova ferramenta, deveria ser acrescentada nesta base de dados, para se manter atualizada.
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6. CONCLUSOES

Neste capitulo, foram descritas e apresentadas as principais conclusdes deste projeto de dissertacao,
destacando-se também as principais dificuldades enfrentadas durante o seu desenvolvimento. Em

seguida, identificam-se propostas para trabalhos futuros, visando complementar o trabalho realizado.

6.1. Consideracoes Finais

O principal objetivo deste projeto consistiu em desenvolver um método de segmentacao dos novos
produtos que entram em producédo na ATEPELI e respetivos procedimentos. Esta necessidade surgiu
devido a discrepancia existente entre a complexidade dos novos produtos, tendo sido identificado um
possivel ganho no /ead time de industrializacao. Teoricamente, todos os novos produtos tinham o mesmo
tempo para entrar em producao, igual a 4 semanas, ou seja, 20 dias uteis. No entanto existiam casos

onde era possivel minimizar e outros que nao era praticavel cumprir devido a dificuldade.

Posto este problema, segmentou-se 0s novos produtos em 3 categorias: os Standard, os Standard

Complexos e os Nio Standard.

A maioria dos novos produtos encontravam-se nas categorias Standard e Standard Complexos. Para
estas categorias definiram-se /ead times tendo em conta a necessidade de ferramentas, tendo sido
subdividido em ferramentas reuse e ferramentas novas. Dentro das novas ferramentas, voltou a dividir-

se considerando a sua origem, se eram locais ou se eram importadas.

Para os componentes Nao Standard, nao foi possivel definir o /ead time devido & incerteza existente
relativa aos meios e maquinas necessarios, pois, caso estes fossem novos no afelier, nao se sabia a

previsao do tempo de entrega até ao contacto com o fornecedor.

Analisou-se um Quarter do passado, onde foram industrializados 36 novos componentes. Se tivesse sido
aplicado este novo procedimento de industrializacao, observar-se-ia que 17 componentes pertenciam ao
segmento Standard, 15 componentes ao segmento Standard Complexos e apenas 4 componentes aos
Nao Standard. Apdés a andlise das ferramentas necessarias chegar-se-ia a seguinte conclusdo,

relativamente as ferramentas:
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Tabela 12 - Dados relativos a origem das ferramentas tendo em consideracao o Segmento

Standard Standard Complexos

Ferramentas Reuse 5 componentes 3 componentes
Ferramentas Novas Locais 11 componentes 8 componentes
Ferramentas Novas Importadas 1 componente 4 componentes

Com o /ead time atual, o objetivo era industrializar todos os projetos em 20 dias uteis. Ao aplicar as
propostas de melhoria, este valor teoricamente passaria, em média, para menos de 14 dias Uuteis,

utilizando o /ead time da Tabela 10 e da Tabela 11.

Nesta analise nao se considerou os projetos que se incluem no segmento Nao Standard devido a
atualmente ja ndo ser cumprido o cronograma. E isto porque se encontra associado a um novo savoir-
faire e que dependera de varios fatores que ndo se consegue prever, tais como, o /ead time de novas
maquinas, caso necessario, e o tempo de formacao que podera ter bastante variacdo consoante a

complexidade do novo processo.

Tanto a Checkiist Métier como a Matriz RACI, traduzem-se num ganho indireto para empresa, dado que
formalizam nao so6 as responsabilidades de cada funcao bem como os momentos em que podem ter
algum papel a desempenhar. Estes documentos completam o procedimento de industrializacao,

facilitando a novos elementos das equipas a aprendizagem das suas tarefas neste processo.

Adicionalmente, e de forma a minimizar o /ead time da analise de ferramentas, elaborou-se uma base
de dados para uma tipologia de ferramenta de corte bastante comum nos componentes. Este ficheiro
ajuda na pesquisa de ferramentas, pois, através das caracteristicas requisitadas, consegue identificar-se
se ja é uma ferramenta existente ou ndo. Uma das boas-praticas a implementar na equipa, sera a
atualizacao deste ficheiro, na compra de novas ferramentas com a mesma tipologia, para garantir assim

um bom funcionamento.

A curta janela temporal em que o projeto foi desenvolvido refletiu-se numa dificuldade, dada a dimensao
do projeto, 0 que nao permitiu testar as propostas dos /ead fimes definidos. Os inUmeros softwares, a
extensao do procedimento e a envolvéncia de varias equipas revelou ser uma dificuldade, na

compreensao do processo atual.
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Uma das dificuldades do projeto sera o compromisso de todas as equipas a cumprirem o /ead times
estabelecidos para que assim seja possivel executar a industrializacdo, nos tempos definidos. Torna-se
uma limitacéo, no sentido em que, por vezes, os colaboradores sdo resistentes a mudanca, dificultando

assim a implementacao de novos projetos.

Como dificuldade surgiu o cumprimento do /ead time por parte dos fornecedores de ferramentas, pois
nem sempre executam no tempo objetivo. Estes procedimentos foram realizados assumindo que as
matérias-primas necessarias estavam todas disponiveis e em sfock, nao representando um atraso para
0s projetos. Contudo, por vezes existem roturas de matérias que afetam as industrializacées, mas néo

se conseguem prever de forma a constarem nos fluxogramas.

6.2. Trabalho Futuro

Como propostas de trabalho futuro surgem questdes relacionadas com a aprovacdo do /ead time dos
procedimentos definidos, a validacao de novos fornecedores de ferramentas e a formalizacao dos

procedimentos dos chefes de projeto de industrializacao.

No que concerne a validacdo do /ead time, sera necessario testar os procedimentos de todas as
categorias e com todas as hipoteses relativas a origem das ferramentas, utilizando projetos pilotos.
Posteriormente, devera ser feita uma analise do /ead time recolhido desses projetos, de forma a perceber
se ¢ viavel o tempo definido. Caso o /ead fime nao seja adequado, devera ser reajustado de forma que
seja exequivel. Posto isto, o procedimento deve ser aplicado a todas as novas formas que entrem no

atelier, de forma a ser possivel informar antecipadamente o cliente do desbloqueio de producao.

O passo seguinte sera procurar e validar outros fornecedores, de preferéncia locais, que consigam
produzir as ferramentas que atualmente sado importadas, de forma a obté-las num intervalo de tempo
menor. Este trabalho devera ser feito inicialmente com componentes ja em producdo, em que seja

necessario a duplicacao de ferramentas, nao afetando nem comprometendo o arranque de producao.

Outra sugestdo para um trabalho futuro, sera a automacdo de alguns processos administrativos,

nomeadamente, a criacao da pasta de produto.

Por fim, e para o processo de industrializacao ficar totalmente formalizado, deverdo ser construidos
procedimentos para uma fase anterior ao e-mail de afetacédo. Estas tarefas estdo relacionadas
diretamente com o Chefe de Projeto de Industrializacdo, que acompanha um novo produto numa fase

mais precoce.
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APENDICE | — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE INDUSTRIALIZACAO DA CATEGORIA STANDARD

Afetagho

2 dias apos a afetacao

Figura 79 - Fluxograma relativo ao Processo de Industrializacéo da categoria Standard

Legendas: Equipas:

Divisao do fluxo em dois ou mais que serao executados

‘ paralelamente Todos os caminhos que saem deste gateway
sao executados.
Paraiolc

Trata-se de um ponto de ramificacao que, apds avaliar
condi¢des. apenas um caminho pode ser ativo.

b 4 -
4

Figura 80 - Legenda do Fluxograma do Processo de Industrializacdo da categoria Standard

Trala—s? de um ponto de ramificagao que. apos avaliar

um ou mais podem ser ativos em diversas
combinacoes diferentes.
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APENDICE Il — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE INDUSTRIALIZAGCAO DA CATEGORIA STANDARD COMPLEX0S
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Figura 81 - Fluxograma relativo ao processo de Industrializacdo da categoria Standard Complexos

Legendas: Equipas:

Divisao do fluxo em dois ou mais que serao executados
Todos os que saem deste gateway
sao executados.
Faraclo
‘ Trata-se de um ponto de ramificacao que, apds avaliar
b, condigdes. apenas um caminho pode ser ativo. o
£

Trata-se de um ponto de ramificacéo que. apés avaliar
condigdes. um ou mais caminhos pedem ser ativos em diversas
combinagoes diferentes.

Figura 82 - Legenda do Fluxograma do Processo de Industrializacdo da categoria Standard Complexos
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APENDICE Il — FLUXOGRAMA DO PROCESSO DE INDUSTRIALIZAGAO DA CATEGORIA NAO STANDARD

Figura 83 - Fluxograma relativo ao processo de Industrializacao da categoria Nao Standard

Legendas: Equipas:
Divisao do fluxo em dois ou mais que serdo executados
paralelamente. Todos os caminhos gue saem desle gateway
sao executados.
Facaiels
Trata-se de um ponlo de ramificacao que, apos avaliar
condicées, apenas um caminho pode ser ativo. Recursos
e Humanas
Trata-se de um ponto de ramificacao que, apcs avaliar
condigdes, um ou mais caminhos podem ser ativos em diversas
; combinacoes diferentes.

Figura 84 - Legenda do Fluxograma do Processo de Industrializacédo da categoria Nao Standard
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APENDICE IV — CHECKkLIST METIERDO METODO INDUSTRIALIZACAO

CheckList Métier de Industrializacao de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Método Industrializacao

Pecas de Ensaio/GoProd:

Figura 85 - Checklist Métier Método Industrializacéo
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Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Semana Estado
Routings
Pré Lancamento Cc_)nﬁrmdgclo de capacidade/disponibilidade de meios (eguipamentos)
existente
Definiic”lo da linha ioro o] Goirod lcom micro e fécnico indus
Reunido de Comprovagao da capacidade (identificar gargalos em equipamentos)
Lan¢camento Atualizar a Matriz de Capacidade
Analisar falfa de meios/maquinas na linha
Assegurar os meios adequados aos processos crticos
Pecas de Ensaio
Revisdo do Layaut
Farticipar na Checklist Industrializac&o/seguranga/ergonomia
GoProd Elaborar Chantier Temps em processos problemdticos que justifiquem
. |Acompanhamento de produgdo (Ex: Tempos de eficacia abaixo do
Arranque Produgdo ) -
esperado, taxa elevada de Ko's - observacdo no terreno)
i A ATEPELI
NAO APLICAVEL EM STANDARD =

.
ATELIERS DE
PORTUGAL




APENDICE V — CHECKLIST METIER DO MAGASIN

ChecklList Métier de Industrializacdo de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Magasin Pecas de Ensaio/GoProd: /

Produto: Segmento:

PDM: Componente:

Fase Tarefa Semana Estado

Garantir o acondicionamento e abastecimento dos Goprod's nas
respefivas caixas de cor

GoProd Priorizar a enfrega/abastecimento do Goprod ao tec indus.

Criar expresso de envio dos Goprod's sempre que solicitado pelo Tec indus

Na@o abastecer producdo que ndo fenha a gama operatéria associda &

Aranque Producdo ficha de autoconirolo

ATEPELI
NAO APLICAVEL EM STANDARD N N

ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 86 - Checklist Métier Magasin
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APENDICE VI — CHECKLIST METIERDOS RESTANTES DEPARTAMENTOS

Checklist Métier de Industrializac@o de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Figura 87 - Checkiist Métier da Industrializacao
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Industrializacdo Pecas de Ensaio/GoProd: /
Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Estado
Andalise do Dossier Técnico
Desenhar € encomendar feramentas
Verificar nomenclaturas
Pré Langamento Definir Gama Operatoria
FPedido de Routings
Benchmark com outros Ateliers
Informacgdes gerais do produto
Animagao da eguipa projeto através do quadre de seguimento de Novos
Reunidio de Produtos
Langamento
Assegurar o corte de pegas de ensaio com a matén t
Validar a: femamentas em binome com o Técnico de Manutengao
Validar gabaritos
. Validar os processos
Pecas de Ensaio Levantamento de dificuldadesf pontos blogueantes com a equipa projeto
‘Controlar as pegas de ensaio em binome com a Qualidade e Chefes de
equipa
Preenchimento das Checklist Process Crfiques ([quando a matéria & a
cormreta)
‘Garantir na caixa do GoProd: Capaf Gama Operaténa/ Ficha qualidade/
Specif
Freenchimento das Checklist Frocess Crtiques
Controlar o Goprod com o bindmio qualidode e Chefes de Equipa
GoProd Redigir o Relatdrio de qualidade
Realizar o ponto de validacdo de Goprod (fask tripartida)
Enviar o GoProd
Finalizar Dossier Técnico/ Baborar o dossier de produgdo/ asseciar a ficha
de auto-confrolo
Amranque Produgdo |Enviar email de validagéo de Goprod interno e extemno
uchapomandosmoss ATEPEL
NAQC APLICAVEL EM STANDARD .
ATELIERS DE
PORTUGAL




Checklist Métier de IndustrializacGo de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Appros Pecas de Ensaio/GoProd:
Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Semana Estado
Comprar matérias novas, e reforcar a coberfura de materiais existentes-
Appro d risque semanalmente (fendo em base o forcast)
Pré Lancamenfo Afetar no PLM as matérias ao Atelier para o os novos PDM
Reforcar Kanban de consumivels
Exportar Nomenclatura (apos o ok do fec indus)
- Ter em conta o dlerta do tec. Indus das necessidades para pegas de
Reunido de ensaio e eventuais formagdes e reforcar as compras
Lancamento -
Priorizar as compras das materias para os GoProd's e garantir as mesmas
para o arrangue de produgdo
. |Verificar Forecast e langar as compras em fungdo dele
Arr Prod
anque froducdo Alinhar plano Appro e plano de producéo (quando néo existe Forcast )
— ATEPELI
- —
NAO APLICAVEL EM STANDARD ATELIERS DE
PORTUGAL
Figura 88 - Checklist Métier dos Appros
CheckList Métier de Industrializacao de Novos Produtos
ATEPELI - Ateliers de Portugal
Microplanificacdo Pecas de Ensaio/GoProd:
Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Semana Estado
Pré Lancamento Parficipac@o na definic@o da linha onde deve ser alocado o produto
Reunido de Identificacdo de possiveis gargalos
Langcamenfo Tomar conhecimento das quantidades a produzir e clientes
Pecas de Ensaio Criacdo da OF de Goprod cumprindo o lead fime esfablecido
GoProd Parfilhar com a Macroplanificagdo a projecéo de output/semana
Arranque Producdo |Definic@io de necessidade de duplicagdo das ferramentas
— ATEPELI
- 7 AN T
NAO APLICAVEL EM STANDARD ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 89 - Checklist Métier da Microplanificacao
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Checklist Métier de Industrializac@o de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Manutencio
Produto:
PDM:

Pecas de Ensaio/GoProd:

Segmento:
Componente:

/

Fase

Tarefa

Reunidio de
Langamento

Pecas de Ensaio

Awaliar requisitos técnicos especificos do produto e venficar
disponibilidade de meics (programas, pegas, maguinas, utensilios)

Elaborar checklist de tarefas a executar para as fases postericrss [Pegas
ensaio, Go Prod & Arrangue Produgdo)

Diar informag@o scbre as tarefas e prazos de execugde ao técnico INDUS
para seguimento do projeto.

Akrr Ordem de Trakalho AgorA para o projeto de industriclizagdo para
registo de frabalhos associados.

Testar e recolher Input dos utilizadores sobre as solugbes técnicas para
melhoria das mesmas (Seguranga, Ergonomia, Qualidade e Produtividade)

WValidar as Femamentas com o técnico INDUS e assegurar o preenchimento
do documento Validagdo de Feramentas

Avaliar a aplicagéo e eficacia dos equipamentos e ferramentas para
avangar para a fase de GoPred.

GoProd

Garantir a disponibilidade de toda a documentagdo técnica ciada e
atualzoda na respetiva pasta do produto (Gabaritos com interface
maquina)

Garantir a atualizagéc da documentagao de gestdo da manutengao

(AgorA]

Cenfribuir para o Plane de agdes de melhoria.

Validor oz apectos ligados a eguipomento: e feramentas para arangues
da produgdo

Armanque Producdo

Fechar Ordem de Trabalho do Projeto (AgorA)

Assegurar o duplicagdo dos gabaritos necessarios

|NAD APLICAVEL EM STANDARD |

Figura 90 - Checklist Métier da Manutencao
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Checklist Métier de Industrializacdo de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Piloto de producao

Pecas de Ensaio/GoProd:

Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Semana Estado
. Avdliar o processo do produto e alertar em caso de existir algum ponto de
Reunido de .
blogueio
Lancamento
Assegurar o acompanhamento a 100% do Goprocess
Participar na validacéo das ferramentas e gabaritos
Passar todos os alertas/ajustes e ponfos de melhoria ao Tec indus e Chefe
Pecas de Ensaio de equipa
Participar na validacdo das pecas de Goprocess
Registar pontos de bloqueio/dificuldades/ melhorias duranfe o processo
Assegurar o acompanhamento a 100% do GoProd
Participar no controlo do GoProd
GoProd Participar na reuniéio de validagdo do GoProd
Registar pontos de bloqueio/dificuldades/ melhorias duranfe o processo
Arranque Producdo Fazer a passagem de informacao/formacdo enfre turnos, arfesd@os e linhas
Fazer o seguimento das declinacdes de cor
UChE BUSEINOTIOND | ATEPELI
5 e~ o~
NAO APLICAVEL EM STANDARD ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 91 - Checklist Métier do Piloto de Producéo
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CheckList Métier de Industrializac@o de Novos Produtos

ATEPELI - Ateliers de Portugal

Chefes de Equipa
Produto:
PDM:

Pecas de Ensaio/GoProd:

Segmento:

Componente:

Fase

Tarefa

Semana

Estado

Reunido de
Langamento

|Ideni car a necessidade de forrnui o dos artesdos

Pegas de Ei

Assegurar a presenga do pilofo de produgdo

Avaliar o processo do produto e alertar em caso de existir algum ponto de
blogueio

Passar os desenhos para a Comelz

Assegurar que o piloto faga o acompanhamento a 100% do Goprocess

Passar os alertas identificados a equipa projeto e participar na resclugao
dos mesmos

Formar os artes@os (afravés da formagdo ou dos referentes)

Partficipar na validagde das pegas de ensaic com o Técnico
Industrializagdo e Qualidade

GoProd

Acompanhamento de novos processos mais complexos (Griffes,
Filateados, fressage...)

Participar no controlo do Goprod

Participar na reunido de validacdo do Goprod (Task tripartida)

Amanque Produgdo

Crganizar formagdo/passagem de informagdo entre tumos, artesdos &
linhas

Nao avangar sem a ficha de auto-controlo com gama

Daruma vis@o & equipa legistica da capacidade de rampup & dar o seu
avalo no planc de produgdo

Agendar e reaglizar VISSTA a Gopred +3 sempre que haja um novo savoir-
faire ou novo processo

|Nf\0 APLICAVEL EM STANDARD

Figura 92 - Checklist Métier dos Chefes de Equipa
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CheckList Métier de Industrializacdo de Novos Produtos

ATEPEL! - Ateliers de Portugal

Quadlidade Pecas de Ensaio/GoProd: /

Produto: Segmento:

PDM: Componente:

Fase Tarefa Semana Estado
Avaliar Riscos inerentes ao produto, assim como a verificag@o da andlise

Reunido d de risco elaborada em fase desenvolvimento.

1::;'::: o Idenfificac@o das Checklist Pracess Critiques aplicaveis
Confrolo a rececdo das novas matérias rececionadas para o GoProd (ex:
pegas metdlicas/pele)
Acompanhamento e validagdo dos processos mais complexos (Griffes,

P de E Filateados...)

¢ Crontolo e validacdo da pecas realizadas em GoProcess

Acompanhamento e validagdo dos processos mais complexos (Griffes.
Filateados...)
Validar as Checklist Process Critiques (Coloracdo)
Confrolo e validag@o do Goprod

GoProd Participar na reuni@o de validagfo do Goprod (Task friparfida) e arangue
de producao
Colocar o Relatorio de Qualidade GoProd em PLM
Escolha e identificag@o da pega de referéncia
OK Homelgagao em PLM
Acompanhar o arangque da producdo e dar apaio em quesides de
qualidade

Arranque Produgdo |Andlise do feedback do cliente e criag@o do plano de acéo corretivo se
necessaro
Partilha dos defeitos do feeback ko de Goprod's cliente internamente

— ATEPELI
AIEE
NAO APLICAVEL EM STANDARD ATELIERS DE

PORTUGAL
Figura 93 - Checklist Métier do Departamento de Qualidade
CheckList Métier de Industrializacdo de Novos Produtos
ATEPELI - Ateliers de Portugal
Métodos Pecas de Ensaio/GoProd: /
Produto: Segmento:
PDM: Componente:
Fase Tarefa Semana Estado

Definicdo do metodo de embalagem e da embalagem (deniro dos
modelos existentes)

Garantir local/espago nos armdrios de linha para as novas

Pecas de Ensaio
< ferramentas/gabaritos

Acompanhamento dos Process Critiques

Validagdo da Checklist Process Crifiques (Cravag¢ao)

Acompanhamento dos Process Critiques
GoProd 2 g

Validagdo da Checklist Process Crifiques (Cravagdo)

— ATEPELI
NAO APLICAVEL EM STANDARD e~

ATELIERS DE
PORTUGAL

Figura 94 - Checklist Métier do Departamento Métodos
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APENDICE VIl — MATRIZ RACI PARA A INDUSTRIALIZACAO DE Novos PRODUTOS
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Figura 95 - Matriz RACI para a Industrializacédo de Novos Produtos
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ANEXO | = EXEMPLO DE UM DOSSIER TECNICO ENVIADO PELO DESENVOLVIMENTO

Check- List SERTISSAGE 3 vérifier au moment du Go-Prod / Go-Process sur ligne

Date (j/ mm/aaas) 18/11/2022

Site Atepsi

Nom du produit LOOP PM MICRO MNG
PDM du produit 455095

Superviseur MAP An Rita Gomes
Superviseur Mécano ! Mariss Loursir

Riéférence PMET et

Attantion : Choisir Ia Fiche de Consigne adaptée au type de la machine
& sertir (Manuslie, Preumatique ow Automatique)

00018995 - 55-ENS BP3F RES PLA GR D09 BOM GR D10 25-34

Désignation

Fournisseur LADE
Hom de fapération SERTISSAGE
Contréle d'un élément serti Mayen de le vérifier Cammentaires
C- exemple KO
A& ) .
£y y
Conception du produit — o
Quelle 25t |3 plage de complexe dels pidce & seni? [10eme  domnde dlisponie dans ks norme demantage fAT
/108me
Quelle ext IEpaizsewr de complere comprime? [108me  pigedmeswer ge compiese fB}
Est-elle comprise enire man mini et maxi de la pigoe 3 senti? oul NoN
Préciser| diiors o o ! & [poids =t d Embout 10min Poids 6kls Sverye Smbou £nm ok fics
Le diamétre de pergage de complexe esi-i conforme 4la précanisation? Fou CINON diernee aispcnniie dans s acrme g mantage
Process de sertissage
L'sffichage d L il 7Ll o i gou OnNoN % = 4 e serussage fEF
Le sertissage est-ilbien plan -Est-il bien perpendiculite & Mave de lamachine’ [ oul JNON snan merse sous susves 2 int vighance ST K remoriré
Dans la cas d'un multi réglalge sur une m&me sertisseuse. — I . g
manuelle : Faut-t-1 une cile compensatics?
Lejeude pose est-ille bon, celui du fournisseur 7 gou NoN % 4 ecE
Lopération de sertissage est iéalisée dans un envirannement adapté, propre e gt . 2 o
Oou Onon N o

strangé? it en o o st

Le églage dela buige mécanique permet-il davairla bonne distance sous téte d =

Date de eréation/MAJ de la Fiche: V10 - 23/01/2020

28 [L0Bme aR unSeinnae v G 2GR St meSUer i distance SOuS téie fAT

& rempii par le MAP 1 BE ¢

Case “orfjauns” 3 remplit par les méthodes ACR (Méthodes AT = supsniissur du Go pracess)

Figura 96 - Exemplo de uma cheklist de cravacao
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Fiche de Consigne Sertisseuse
Pneumatique et Automatique :

FICHE CONSIGNE PROCESS CRITIQUE

Nom de [a ligne : PDM

M@w«“’toop PM MICRO MNG465095

Nom de I'opé

Sertissage BP Fémea

Réglage Butée Mécanique/ Cale : 17 , 55

Référence PMET et Désignation B69685
Fournisseur PMET - JADE
Jeu de pose Haut - FO-2083
Jeu de pose Bas MA-2080
Référence machine (code barre): | SERT-00506

Date de création/MAl de a Fiche]  19/12/2022

Fiche de Consigne Sertisseuse Manuelle:

FICHE CONSIGNE PROCESS CRITIQUE

Nom de [a ligne : PDM

o

Nom de I'opé

Réglage Butée Mécanique/Cale :

Référence PMET et Désignation

Fournisseur PMET -

Jeu de pose Haurt -




ATELIERS DE
PORTUGAL
PDM: 465095

QUARTER: Q2 2023
MATIERE: LADY SOFT

GAMME OPERATOIRE

BANDOULIERE 20X518/20X508

2111172022
PREP/MONTAGE PIECE OPERATION Qar | COMMENTAIRES EMPS JOMMENTAIRES CHIFFRAGE
PASSANT/COULANT |Refente dessus R10/10 (+/- 0.5) 0011
R8/10 (+/-0,5) 0011
Colle 249F - G : 60g /m2 0034
A froid 0013
0097
1 couche unitaire / tout au tour sauf
2 extrémité: 0,0101
Coloration 1 €/ tout au tour sauf extrémité 0054
BANDOULIERE FACE Refente dessus 0022
Refente dessous 0022
5] 0022
Colle 249F - Gramage: 60q /m2 0.0024
A froid 0,0023
Colle 249F - Gramage: 60g /m2 0,0024
A froid 0023
0099
dessus et dessous 0074
dessus 0097
1 couche unitaire / tout au tour ,0242
Pulvé/ tout au tour 0166
Epaisseur: 18/10
Coté Passant:
Refente negatif 1 Longueur: 100,20 mm 0,0078
Coté mousqueton:
Lonqueur: 80.28 mm
Parage 1__|P11b0 - Extrémité 0.0040
n Interieur - Manuel
Coloration 1 SOL PE 0,0001
BANDOULIERE DOS Refente dessus 5) 00022
Refente dessous 5) 0.0022
Refente renfort 5) 0,0022
Encdlage dessous + renfort Gramage: 60q /m2 0,0024
A froid 0.0023
Colle 249F - Gramage: 60g /m2 0,0024
A froid 0023
,0099
1 dessus et dessous 0074
1 1 couche unitaire / tout au tour 0242
1__|Pulvé/ tout au tour 0166
[Epaisseur: 18710
Coté Passant:
Refente negatif 1 0,0078
Parage 1 0.0040
Coloration 1 0,0091
e L -, 5 |AVEC GABARIT -extrémité o
Colle 620F - avec pinceau <
Retour + Pressage manuel oo o0
Posicionement + piquage passant
Couper fils 0,0936
Retour + pressage manuel 2 |coté passant
Point Sellier / 3 points 11-12 mm
" 3 mm du bord
Piquage 2 |3 points & cheval + 3 points d'amets début 90560
et fin
Bruler fils 2 0,0162
Sertis 2 0,0440
Assembler Bandoulieres
dessus/dessous 2 04105
Controle 1 00115
| TEMPS TOTAL (h): 0,5125

Figura 97 - Exemplo de uma Gama Operatdria
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LOUIS VUITTON

MALLETIER
Toutes modfications
efiectuées parrapport 3 Auteur: [Sars Burcs
12 version précédente PDM 465095_BANDOULIERE20X518/20X508MM_LADY SOFT Respon sable: | Catarina Franco
smasv:\udaesu\ Date de diffusion: | 16/12/2022
LE Page| 1

FICHE DES POINTS DE CONTROLE QUALITE PRODUIT

Tenue de cuir + aspect

1 Aspect général Forme de la piéce Visuel
DOS

Longueur Bandouliere DESSUS: 518 mm (+/- 1mm)

Longueur Bandouliere DESSOUS: 508mm (+/- 1Tmm) Réglet +
2 Dimensionnel Largeur:20mm (+/- 0,5mm) Gauge

épaisseur
Epaisseur total : 32/10 (+/- 1/10)
Griffe doit étre bien visible et non coupé, centrée

3 Griffe comme dans le specification technique (tolerance Vsl s Masish

decadrage (+/-0,5mm).
Le griffe doit étre conforme le Master

4 Piece Métallique

Aspect general conforme guide critére aspect des
composant metallique
Vérifier la fe ité des

CONTROLE 100% SERTISSAGE

Visuel +
MASTER

SOLIDITE

5 Piqare

Bandouliere dessus et dessous
Piqare contour
Point Sellier
3 points 1112 mm
3 points d'arrets début et fin de la piqire dans la lateral
(c6té mousqueton) + 2 points a cheval a chaque
extremité
Distance du bord: 3 mm (+/- 0,5 mm)
Fils brulés

Passants
Les points mains doivent bien serrer.
Vérifier la solidité du nceud.
Fils couper ras

Visuel + Cale +
Fourchette

ESTHETIQUE

6 Retour

Le retour doit etre bord a bord a chaque coté
(+/-0,5 mm).

La distance entre le mousqueton et le point a cheval
doit étre de 6 mm (+/- 1Tmm)

Le cuir ne peut pas étre coupé par la piqare.
Le BP peut toucher le retour, mais ne peut pas
dépasser.

Réglet + Visuel

7 Filetage

Passants (dessus) + Bandoulieres (dessus et dessous)
Filetage doit étre a 1,5 mm du bord (+/- 0,5 mm)
Filetage doit étre visible et non coupé.

Visuel + Réglet

8 Coloration

BANDOULIERES
coloration interieur des retours (sol PE)
1 couche sous-couche + coloration pulvé - tout au tour

PASSANTS
1 couche sous-couche + coloration pulvé - lateraux

Visuel

Figura 98 - Exemplo de Ficha de Qualidade
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ATELIERS DE

ANALYSE ERGONOMIQUE DES RISQUES

PONTE

MAP/ RESPONSABLE MAQUETTAGE]

Sara Burica / Vera Sakeiro

PROPOSITION N1

PRODUIT 1007 P MICRO MG CUIR COD. PRODUIT: 465095
~ —
7~ N X TIPOLOGIE[BANDOULIERE TEXTIL DATE: 18/112022
e LIMA
. “;’;‘1":‘ Actions proposées
"NIVEAU DE COMPLEXITE 5 rot Sy
OPERATIONS + MATERIEL| type de tache et SOLICITACGES DE POSTO Description du processus Missions /
h expérience requise " {precuclisc com X cansosntaitive de salic Cachol critique Maintenance / Méthodes
UTILISEE
iption de toutes
les opérations Nécessite A
Tl iqus Applicable|  de i ok | Ko
impliquées dans Leraad b | v OK KO
1l'exécution du produi ce coudes /
Mains | Poings | épaules
1 [encorLaces x x
2 [apLicATION INDECHIRABLE x x x x
3 UNION/ CALANDRAGE % x x x x X
encin | * [sURCOUPE Gresse) x x x x x x
PE
s |surcouPE sTe0/ GALLI N x x x x
s |appLicATION SOUS.COUCHE x x x x x
7 |coLoraTonENLOT % x x x x
» |coLoraToN UNTAIRE x x x x x X
s [encoLLaces x x x x x
20 [ apLICATION MNDECHIRABLE x x x x
1 [rReaTvATION; UNION/ CALANDRAGE % x x x x x
12 [coLoRATION INTERIEUR ” x x x x x
13| SURCOUPE (presse) x x x x x x
14 |SURCOUPE ST90 / GALLI N x x x x
poste | 13 |AppLICATION SOUS-COUCHE x x 5 x x
1s[coLoramonENLOT ” x x x x
17| COLORATION UNITAIRE x x x x x x
10 [parace x x x x x x
15| PoSITIONEMENT PIEGE MET. x x x x x x
20[EncoLLacE MaNUEL x x x x x
21 [REATIVATIONUNION x X X X X
22| PRESSAGE MANUEL X x x x x
23 |ENCOLLAGE MANUEL x x x X X
24 [ReATIVATION  UNION/ CALANDRAGE 2 x x x x x
25 | PRESSAGE MANUEL x x x x x
eenr | 28|Prauace x x T x x X
SAVGLE | 27 [BRULLER FILS x x x x x X
72 | POSITIONER PORTE DE /INSERER = = % =
PrET x

Figura 99 - Exemplo de Cheklist de Ergonomia

LOUIS VUITTON

NOMENCLATURE & LISTE DE PIECES & PRECOUPES

Nom : 00465095-DVI-BANDQULIERE LOOP LADY SOFT / 00 Code JDE :
Date de création :  18/11/2022 Date de révision :  18/11/2022 Révision n*: 00
(Créé par : BURICA Sara (Utilisateur, buricasa) Modifié par : BURICA Sara (Utilisateur, buricasa) Statut Temporaire
Variante - — | — I — {34095}/ 00 Commentaire - Site - DVI
Pigces Précoupes Matiére Code JDE Code PDM Catégorie Observations Données  Pidces Précoupes
Surtsce unitaire nette 42 omt U2 ot
Pérmire 14800 mm 22258 mm
) 5258, AQDSCS8, A0S KOUSATS Bofe (Largeur) 1200 mm 5200 mm
;E"”L"D"S””ﬁ““”””“&"m' ﬂﬂg ﬁ%?jﬁ?ﬁéﬂ‘ ADDE553, | DO45E238 CCURD Baite (Hautzur) 6200 mm 8500 mm
| Quantité sur sac 2 2
Quantité produite 4
PassANT CESSOUS PASSANT DEESOUS PREG Taux de perte surcoupe: 13%
Surtsos unitaire nette 742 omt UM ot
Pérmétre 148,00 mm 23256 mm
N Bofe (Largeur) 1200 mm 5200 mm
VAL LADY SOFT GARNITURES Neuire - ﬁéﬁ EE?;%%E g%g no4se228 c cURD e VAQ;ESVUU Ecite (Hauteur) 6200 mm 8500 mm
Cuantits sursac 2 2
Guantits produite 4
FacamnToSssE PASsANTCESSUS PREC Tau de perte surcoupe 1%
Surface unitaire nette 11246 om® 27238 o
Périmitre 126328 mm | 132284 mm
_ Boite (Largeur) 81314 mm 619,14 mm
| — XEAU""WSQ”G‘R”'TURESN*“' %E%E?E%ézgﬁi ose2ze c CURD1 %E?ﬁéﬁ%“&ému Bd\a{l—lmneun 1850 mm 4400 mm
Quantité sur sac 1 1
Cuantié produte 2
BANDOULERE CEsels FACE | Srcouser dess FACE FREC Taux de perte surcoupe 7%
Surtsce unitaire nette 1085 emt %757 om
Pérmétre 124328 mm 130284 mm
N Bofe (Largeur) 0344 mm &Rt mm
—_— | m—— VEAULADY SOFT GARNITURES Neurs - mﬁﬁﬁgﬁﬂﬁﬁﬁ oo ccurD ood?nsl‘l-fcmmcs;smu Bote (Hauteur) 1850 mm 4400 mm
A008682. ADDSES1. AO0BE64 485005
Cuantith sursac 1 1
Quantité produite 2
Sr0ouLERS Desacus FAcE | sautersDesans e RS Tau de perte surcoupe: 7%

Figura 100 - Exemplo da Lista de Pecas
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Bandouliers 20 x 518 mm 20 x 508 veau lady soft
PDM 465085

) 508 )
)
 m— 1 T 1 ="
A e =2 =T =1 Ii = L] -
5 -
[ e b
EADOpERE DESSUS hags oo conuce g
| - | o o0
613 thwwn—wm
BANDOULIERE DESSOUS | ! v fetage drza ot s U nusei .
A — : - f
F - ] 10 SR DES5US 603 L—i
[ O —— | & [
| | PRECOLPE CUIR DESSOUS FACE 10112 |
|||- T . |—r1|— T il a0
I | F §|
[ [ |4
N FRECOUFE CJIR DESSUS DOS 10710 I |J
|-I =TT o J_[Tr Tl 800 J

[

PRECOUPE RENFORT 12110 PRECOUPE RENFORT 12/4D

s

619 e Tk 508
DXPASEANT  PRECOUPE CUIR DESSLE PRECDIPE CUR DI !
EL T
O Ilil | iIII
L L
H 52 52

Figura 101 - Exemplo de uma Specif
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ANEXO0 Il — CRONOGRAMA DO PROCESSO DE INDUSTRIALIZAGAO

NOVOS PRODUTOS ATEPELI
CRONOGRAMA INDUSTRIALIZAGAO Yo
PORTUGAL
[E= DETALHES PRAZO
1_|Exiobalecer doto pors Go Prod Definido pelo Chele de Prosios (o= P
[Extroir informoc3es ALM/RCS + Criogio da pasta do E i
2 =
produto
F.’ e I
_alertor o COP IndustriclizacSo
[Comparer an bormesses da BOW/G * Gualdode de forma o &
3 |Anolisor Dossier Técrico [Tee
a s w Semanc
o it ; = Gofrad 3
& [Caocas pasgunion = Isepelt ) @ cok s PROCESSO/FOTOS", videos « fotos que.
E;* chente
g [ver ficha de 1
Podidon de crcoments
So - P o L e
5 |Encomendar ferromentas ¥ e & eh de
2 = 3 T = T —
Encominhor or ’ ercomendor
2 >+ > informor COP Noves Prods
6 |Anclisar/exportar nomendlahra [No coso de idodes: volidor superficies com lizio de
Ll PLM dos PDM. h “Exportaco PLM Ne y
Dot ==
o1 necercdodes de
7 |Gamo speratiria [Nao & permitdo redig/validar aie
Lk 3 A 5
sec oidodo - 9 P Semana
8 _|Nomenclatura JDE + LV Prod + GoProd -2
9 _IRoutings #ﬁ&w
10 |Ponto com Responsével Métodos Ecoho Método
T1_|Ponto com Chelels) de Ex Tinbols]
eunito [ver livto de A
- = e T R S o
12 [Reenido lancaments (formato FOCA] g
oo POCA X e e—)
13 |Fozer desenbo Colocor
B r——
14 |Cortor pecas emsaio \Corter 5 odiconaa do i de e de "este” [pora evior que
o Go Prod figvem KO)
£ T Ty sy
P 5 7R 7 S acd ok
15 |Vdiidacso de ferromentas. Volido de
%&ﬂ-— £ ok a e de
quodro RPO da lisha onde oo “Fiobiidods” calvna "ACT 50 dia onlerior 00
i 9 pvidete = Commpeieci i et et et et o st Simscna
Soc Mo Epi sse - Pogmi - T8 Pocon do emsio- 30/10 Gorad-1
o i o A s et e e D Te > — { aegmcma
e e e % -
16 [Pecos de ensaio de ensa feitos do fim do por todas
& et R " e sk OK fa,
S
[Testor o volidor gobaritos
[Todas o1 dcuidodes surgdes durante & Pod = [processo, moquinas,
|organizacdo de poso, ergancma, etc|
Depois de terminas o2 pecos de convolor o2 pacen com o Téenico &
%ﬁt' e e peio reenes o i T S ———
| Frsigripriinzs
Prod de .
A coin do Go Prod o R ndhiade T pegn b /s
17 |Reckzor GoProd P
P s b e Tt e A A
Penperistsre L m s g oo Thcais do Indakial
linal do Go Prod
5z e == g
> ek lish cglichveis
= S 1A Missso ndusricizasso & responadvel peias Chedk ks Cola ¢ Calorosio
et |O Tecnico de Indusviciizasso & respanicvel pelos Chack [ah Seissage e Vissage.
la 2 cel "uolidode” > "Checilists Qualidods”
. el o e LA T RO
resadli ity i
el k. OK/KD)
- B il S doGoPved
19 |Controlar  envior GoProd [Nos casos de KO Processo/Pele:
e : . e boixo Semana
HemsrEsiaar P
[Ervior amod informatvo 0o cente
Ve il Volidogso Clente’]
20 |Entregor peca de referéncia 0o Maro de Qualidode  |Calocar uma pega OK refirada do Go Prod
o s gk o Tt e
21 [Entrego dos ferromentos/gobaritos aa producdo [iagivko deia} forvammonton ive besm do dods
TS
22 |Rcha outocontrolo
23 | Eloboror dossier de produgdo
T §
[por exemglo.
24 [Vaiidogso intema GoProd 5 A
3 dhenten do csdigo ) & "DCL- Dechinoss Cliente” de forma o
v 4l

TECNICO DE INDUSTRIALZACAO
[MISSAO INDUSTRIAUZACAO

NICO DE AOE A

Figura 102 - Exemplo de um processo de Industrializacdo de um componente
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ANEXO Il = ExEmPLO DE CAPA DO PRODUTO

ATEPELI

SPEEDY 25 URBANISTA

PORTUGAL

BOUCLETEAU SANGLON

Figura 103 - Capa do Produto Speedy 25 Urbanista
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ANEXO0 IV — EXEMPLOS DE CHECKLISTS DE QUALIDADE DE GOPROD

COLLAGE STRUCTURAL : Check- List a vérifier au moment du Go-Process / Go-Prod sur ligne

Document de reférence: guide de conception

1 feuille par type de collage

Date :07-11-2022
Site : Ponte de lima
Projet : SPEEDY 25 URBANISTA
1034051
PDM: 336294
ANA RITA GOMES

Superviseur du Go Process :

liste: des assemblage concernes

CUIR+RFT TOILE+CUIR=>620F
RETOUR=>620F

décision: x OK
décision: (1KO

Signature

Direction Technique (LM)

v MAJ03/04/2018

[Controle de Ia colle utilisée

Observations

|1) Type de collage

Quel est le type de collage nécessaire ?

Quelle est la colle utilisee 7

Quel est le moyen dencallage 7

Si pulve, quel est le grammage ?

Est-ce conforme a la derniére version du guide de conception 7

X Structural tres sollicite

1 Structural classique a sollicité
(1 Structural pique

Colle : 620F

X Pulverisation (Sanglon)

0 Rouleau

X Pinceau (Retour)

B0G pour sanglon et sans grammage pour retour’

X OUl O NON

Aquagrip 620 ou Echo PU 249

Choix de la colle et respect process (temps d'ouverture et temps de seche)

[2) Cas de 1a colle reactivable : 620

Température & ceur 2

Moyen de reactivation 7

Moyen de mise en pression 7

Ala suite de l'affichage ou en méme temps ?

Commentaires:

62|50 °<Te

Moyen : Four pour sanglon et leyster pour retour.

Moyen : Rouleau compression a froit pour sanglon et

presse pour retour
X Ala suite

0 En meme temps (thermocollage)

Figura 104 - Checklist de Qualidade da Colagem

Pi¥ma  Polo Procoss
L CHECK-LIST COLORATON OPERA et FENICE
L ——————
PRODUIT SPEEDY 25 URBANISTA P - P . e
72 PoL TN 32025402405 MAATIERE PRINCIPALE CUR=2FT-CUIR TYPE DE CONTROLE : WISUEL VAUIDEUR : ANA RITA GOMES vz (11/2022)
ITEM O RECOMMANDATIONS LV YALIDATION
Nombre de sous<ouches Une souscouche recommandée, deux sous-couches maximum 1 couche unitare
Sichage 10 minutes & Foi libre Un systéma de suivi s femps de seche es mis en place air tbre
APPLICATION DE LA SOUS Temps de séchage Sachage 30 minure: ou au minimum & Tansparence c praduit Les emps sen & trs ngicans et dependent du complexs
COUCHE séchage aufour & 55 ¢ maox ou & lair bre La s0us couche doit v au minimum mane er Tanslucids
Un temps de rfroidissament asrdini aprés la sous-couche Liger polissage avec bands micro-abrasive de 40 microns [code HB1209] oléré
Opérations aprés la souscouche o \a‘@(pwl\“ugs!@'ml;vémr\:'f;v(nude e en cas de picos ! " ol
Une couche maximum
Nombre de couches 2 couches olérées s feinure peu couwante 1
MODES OPERATOIRES . e o e
Séchage au four 55°¢ maxi ou & Fair ibre.
APPLICATION DE LA Lo vmps de sichoge ovant mise en hovsse
- dhr s process avec 1 sous couche N " .
COLORATION Temps de séchage e Un sysitme do suv dosfomps do soche st s n ploco
- Sita seinture st mise an conmains lorsdes operasions subvanres, l fout crenche 12hrs
avant mise en convainie t donc erballage.
Opérations aprés la teinture Pas de mise en conrains ou operaions ds moniage avars 12hr de seche ol
F Le four a un capreur qui mezure b empéranre o
our Un syssime de suivi du temps de séchage est en place .
- L G2pose s o por um mseriel  band ca ou roulea N : .
Dépose souscouche et vt rgebirement Rencuvelement d prodir fouses les 1,2 joumées Apphicatio
Lo dépose s foir par un maseriel  bande cu au rouleau
Dépose teinture W estvidé réguiitrement Rencuvelement d produitoutes les 1,2 joumées
MACHINES MATERIEL il wabime pas la seus couche
Le marériel est propre o
Nettoyoge n nenoyage est fair minimum choque demijoumée “
Les dares de perempton sont respeciies
Entretien Lo dote diouvertre du bidon extinscre ur e bidon oK
Lo colorarion st agitée dans la machine de dépose
Procasse de fermaten 2ier ot eoed o et oot oK
MAROQUINIERS FORMATION
Turn Over Un backup est dentfé en cas dabsence oK
Renforts. Les renforn doivent éme conformes ou guide de conception [&]
PRODUIT Support Le suppor doit ére compatible avec lo coloration Le test denceinte du protorype st i ok 2 ol
MATIERES Encollage Lo couple encolloge - colorarion a 16 valdé en enceinta clanque oK
Choix Le Yype de coloration dof &ire vk selon la forme d prockit Les mélanges sont nferds o
COLORATION Gestion des Stocks . Il n'y @ pas de bidon perimé dispanible sur la ligne Sily o un doute, efe le bidon ol
Lioperateur o connaissance de la dore dulisaton maximum
Rappel : Ne pas paletter, ne pas creper, ne pas melanger les produits, respecter les temps de seche, ne pas diluer ou melanger les produits, ne pas netioyer avec des produits chimiques non autorisés

Figura 105 - Checklist de Qualidade da Coloracéo
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Check- List SERTISSAGE 2 vérifier au moment du Go-Prod / Go-Process sur ligne

IDa’te (jj/mm/aaaa) 13/08/2021
Site ATEPELI
Nom du produit EASY POUCH EMPREINTE
PDM du produit
v procut 2oL Attention : Chaisir la Fiche de Consigne adaptée au type de la machine a
Superviseur MAP Jacinta Silva

sertir (Manuelle, Pneumatique ou Automatique)
Superviseur Mécano / Méthode  Julio Barbosa

Référence PMET et Désignation 20152 - S5-ENS BP 3 RESSORT PLAT D03 PLAT EPAIS D09 32-41

Fournisseur RIRT
Nom de |'opération: SERTISSAGE
Contréle d'un élément serti

C- exemple KO

Loncepuion au proaut

Quelle est Ia plage de complexe de la piéce & sertir? e_mini = 327 /10&me donnée disponible dans Iz norme de montage (A)
e maxi= 41  [10Eme

Quelle est I'épaisseur de complexe comprimé? e= F4.5  [10éme pige/mesureur de complexe (B)

Est-elle comprise entre mon mini et maxi de la piéce & sertir? @ oul ] NON

Préciser les conditions de mesure du complexe comprimé (poids et diamétre embout) Embout 8mm Poids 6kilos E£xemple: Embout 12mm Poids Skilos

Le diamétre de percage de complexe est-il conforme i la préconisation? oul [] NON donnée disponitle dans Is norme de montage

Frocess de sertissage

L'affichage des complexes est-il conforme ? L'alignement des pergages est-il bien respecté [ OUI [ NON Faffichage des complexes ne présente pas de surépaisseur locale et ne gine pas le sertissage. (C)
Le sertissage est-il bien plan :Est-il bien perpendiculaire 4 l'axe de la machine? = oul O NON i non, mettre sous surveillance pour éviter une dérive et point vigilance si KO rencontré
. — - 5 + Favt-td =
Dans le cas d'un multi réglalge sur une méme sertisseuse manuelle : Faut-t-il une cale 0 oul (] NON iruefe dans s cas » -
compensatrice?
Le jeu de pose est-il le bon, celui du fournisseur 2 oul [ NON références dans I3 norme de mentage (doit étre du fournisseur de I piéce)
L'opération de sertissage réalisée dans un enviror adapté, propre et rangé? o o Le produit est bie itionné (pas en équilibre), p: isque de du produit e cours
dopération
Le réglage de la butée mécanique permet-il d'avoir la bonne distance sous téte? d= 34 [10eme  faire un sertissage & vide de la piéce et mesurer Is distance sous téte (A)

Case "grise” & remplir par le MAP / BE /

Case "or/jaune" & remplir par les méthodes ACQ (Méthodes ACQ = superviseur du Go pracess)

Date de création/MAJ de la Fiche: V10 - 29/01/2020

Figura 106 - Checkiist de Qualidade da Cravacao
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ANEXO0 V — EXEMPLO DE FICHA DE QUALIDADE DE UM GOPROD

LOUIS VUITTON
FICHE QUALITE COMPOSANT
MALLETIER g e i
Data 23.04.2021,
Toutes modifications Autor Maria Simule
effectuees par raport ala Referent calitate : Christophe Jurgens
version precedente
seront signalees en BLUE. Cod SKU : J034051
SANGLON 20x915 L765 URBANISTA SPEEDY 25 BICOLORE PDM:336294
Finition franche unitaire
ASPECT GENERAL
1 Zonage Visuel
Attention!
Piéces Guide des accessoires : Verifier la
2 i i i Visuel " 5
métalliques métalliques foctionnalite de
mousqueton
SOLIDITE
3 |Points d'arrets Vizual
2 points cavalier et 4 points d'arrets
comme dans |a specification technique
4 |Retour Tolerar?ce : . Visuel
0,5 mm en interieur
Le retour doit étre bord a bord

Figura 107 - Extrato de uma ficha de qualidade do GoProd do componente JO34051
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ANEXO0 VI — REGISTO DE VALIDACAO DE FERRAMENTAS

ATEPELI
REGISTO DE VALIDAGAO DE FERRAMENTA  PORTUGAL

LocKHE -EVCR-BB - Ve AU -Huist- swenor}
AGA9 48
ERdacte

X COCs Q0

| Yoousa e Cogle
BL/C5/2023

(e 29 /05 12022
T 9673 - £2093-6 214
N Agora eramenta (S OUTL(] S 32 &
) e I
=2 0k

VALIDADA POR:
OBSERVACOES :

| 41, [0 Yi05nms

__ Valdaglo ___[inoustRiauzaho

MANUTENCAO
[Campos unicos a preenher em caso de reusse

Figura 108 - Documento preenchido para Registo de Validacao de Ferramenta
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