ANEXO | — Conceitos importantes.



Dimensbes Standard — As dimensdes standard a nivel europeu séo as seguintes (em
milimetros): base (600x400, 400x 300 e 300x200) com as respetivas alturas (120,235 e
320). O maior dos contentores tem uma volumetria de 60 litros (600x400x320) e o
menor apenas 5 litros (320x200x120).

Etiqueta Odette - A etiqueta de material serve como uma etiqueta de identificacdo de
uma unidade comercial. Essa etiqueta descreve o tipo e o contetdo da unidade
comercial e fornece todas as informagdes de modo claro e no formato de um cédigo de
barras. Essas informacdes:

« Identificam com exclusividade a unidade comercial

o Descrevem o conteido da unidade comercial

o Descrevem a embalagem da unidade comercial

o Estabelecem a conexao entre o fornecimento e o documento de transporte

Na industria automovel, a etiqueta do material tem um significado central e logistico. O
fornecedor de componentes envia um aviso de entrega ao fabricante. Nesse
procedimento, as informacdes sobre as unidades comerciais sdo também transmitidas.
Quando as unidades comerciais forem marcadas com uma etiqueta de material, o
fabricante podera verificar os respectivos materiais na entrada de mercadorias e tornar
esse processo mais eficiente por meio de leitoras. A etiqueta de material serve para fins
de identificacdo até a unidade comercial ser desembalada no depdsito ou consumida no
departamento de producéo.

O contedo e a aparéncia da etiqueta de material para a industria de automoveis na
Europa Ocidental sdo definidos pelo cddigo Odette (Organization for Data Exchange by
Tele-Transmission in Europe) na norma Odette Transport Label. A Associagdo Alema
de Industrias de Automdveis tem aplicado, em grande parte, essa norma no manual de
diretrizes 4902 Material Tags (Etiquetas de mercadorias).

Trata-se, portanto de uma etiqueta de expedicdo com informacdes sobre o material
embalado.

Gemba — Gemba é um termo japonés que significa cenério real ou chdo de fabrica.
Segundo Suzaki, 2013, sempre que enfrentamos problemas no chdo de fabrica
descobrimos que, na maior parte das vezes, deve-se a fatores como alteracdes aos
produtos ou aos processos. O levantamento dos problemas pode tornar-se bastante
complexo, especialmente quando envolve fatores humanos. Num ambiente deste tipo, a
teoria por si s6 ndo funciona. Ndo interessa qudo inteligentes somos, ou tudo o que
sabemos. Se essa sabedoria ndo estiver ligada a realidade s6 vamos ficar confusos,
podendo mesmo resultar em hipdteses totalmente diferentes para lidar com um mesmo
problema. Um exercicio importante consiste em dar énfase ao conteldo e ndo a forma.
O chdo de féabrica ¢ um local onde devemos praticar a resolucdo pragmaética de
problemas. Podemos mesmo considera-lo como um laboratorio. Livros, apresentacdes e
exercicios intelectuais em escritorios, longe da acdo, nunca nos vao trazer essa
experiéncia.



Insumo - substantivo masculino da area da economia e industria, que significa cada um
dos elementos essenciais para a producdo de um determinado produto ou servico.

Lean Manufacturing - Lean Manufacturing, Toyota Production System, Lean
Production, Lean Thinking...

Mas afinal, qual a diferenca entre esses termos? Resposta mais simples ndo poderia
haver: nenhuma, pois todos esses termos sdo sinénimos para uma mesma metodologia,
ou melhor, para uma filosofia.

Lean manufacturing, traduzivel como produgdo magra, e também chamado de Sistema
Toyota de Produgdo é uma filosofia de gestdo focada na reducdo dos sete tipos de
desperdicios (super-producdo, tempo de espera, transporte, excesso de processamento,
inventario, movimento e defeitos).

Lean Manufacturing foi desenvolvido pelo executivo da Toyota, Taiichi Ohno, durante
0 periodo de reconstrucdo do Japdo ap6s a Segunda Guerra Mundial. O termo foi
popularizado por James P. Womack e Daniel T. Jones no livro “A Mentalidade Magra
nas Empresas Lean Thinking: Elimine o Desperdicio e Crie Riqueza“.

Foi baseado no conceito de producdo magra que Eric Ries criou o conceito de Startup
magro (Lean Startup). Ele usou varias metodologias utilizadas pela Toyota e uniu com
outras (como o Design Thinking) para criar esse conceito. 1sso prova que mesmo uma
metodologia utilizada para producdo automével pode ser adaptada para qualquer outra
area de negdcio.

Um aspecto crucial é que a maioria dos custos séo calculados na fase de projeto de um
produto. Um engenheiro especificard materiais e processos conhecidos e custos, as
custas de outros processos baratos e eficientes. Isto reduz os riscos do projeto. As
empresas que seguem essa metodologia desenvolvem e reencaminham folhas de
verificacdo para validar o projeto do produto.

Os pontos-chave do lean manufacturing séo:

e Qualidade total imediata— Procurar o "zero defeito”, e detecdo e solugcdo dos
problemas na sua origem.

e Minimizacdo do desperdicio - eliminagdo de todas as atividades que ndo tém valor
agregado, otimizacgao do uso dos recursos (capital, pessoas e espaco).

e Melhoria continua- redugdo de custos, melhoria da qualidade, aumento da
produtividade e partilha da informacéo

e Processos "pull” - os produtos sé@o retirados pelo cliente final, e ndo empurrados
para o fim da cadeia de producao.

o Flexibilidade - produzir rapidamente diferentes lotes de grande variedade de
produtos, sem comprometer a eficiéncia devido a volumes menores de producao.

e Construcdo e manutencdo de uma relagcéo a longo prazo com os fornecedores.
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Lean é basicamente a obtencdo de materiais corretos, no local correto, na quantidade
correta, minimizando o desperdicio, sendo flexivel e aberto a mudancas.

MRP — Método de planeamento de materiais desenvolvido nos anos de 1960 e muito
popular na industria norte-americana e europeia. Muito dependente de sistemas
informatizados, pouca ou nenhuma intervencdo humana e cheio de pressupostos errados
(por exemplo: lote e lead time fixo, capacidade infinita, entre outras).

QEE - Quantidade econdémica de encomenda: conceito desenvolvido nos EUA, nos
anos de 1950 e que resulta da otimizacéo de fatores internos (como setups, transportes e
custos de posse), ignorando os externos. A QEE estd na origem da légica MRP,
mundialmente popularizada a partir dos anos 1960/1970.

Toyota Motor Corporation (TMC) - é uma empresa produtora de automoveis, com
sede na cidade de Toyota, provincia de Aichi, no Japdo. Além da marca Toyota, €
proprietaria das marcas Lexus, Scion e Daihatsu.

Em 2014 a Toyota manteve a sua lideranca mundial em ndmero de vendas de
automoveis, acima da VVolkswagen e General Motors.

O nome original da familia era Toyoda, mas, por questdes numerologicas, a industria foi
batizada como Toyota.

As origens da empresa remontam a criacdo de uma seccdo dedicada a producdo de
automoveis na, ja existente, empresa de fabricacdo de teares automaticos,
chamada Toyoda Automatic Loom, em setembro de 1933.

O sistema Toyota de Producéo revolucionou a industria automobilistica com um sistema
gue aumentou a produtividade e a eficiéncia, evitando o desperdicio. Modelo criado por
Taichi Ohno, que foi idealizador da 3° revolucdo Industrial.

Os automoveis japoneses tiveram um grande crescimento com a implementacdo desse
sistema e a Toyota recebeu diversos prémios de qualidade, que fez a marca chegar ao
posto de maior construtor mundial em 2006, s6 voltando a ser ultrapassada em 2011,
apos um Terramoto no Japdo seguido por um Tsunami, que causou uma grande crise
nas empresas do pais. Apesar disso, no ano seguinte, recuperou o primeiro lugar.

JIC — JIC é a capacidade maxima de producdo dos recursos, antecipando a procura
futura sob a forma de stocks.
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ANEXO Il — Diagrama de Processo das
linhas por onde passa o projeto T5.
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ANEXO lll = Instrucao de Trabalho da linha 4 do
projeto T5 (Versao atual).
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Antes de iniciar a produg o, assegure— e
se que dispoe de todo o EPl que vai Usa obrigatorio
necessitar e que o utiliza sempre que
+ requerido
Riscos:
- Queda de objectos
- Manuseamento de componentes
- Queimaduras
- Inalag3o de Particulas Manguito
- Cortes Luva anti-corte emcaso de uso anti-corte - Sﬂp_ﬂt‘}; Cf
- Ruido de x-ato, em casode 'quelradeAga

usode x-ato
Uso obrigatario:

- Uso obrigatdrio de sapatos de

seguranga Uso recomendado
- Uso obrigatdrio de luva anti-corte em

caso de uso de x—ato.
- Uso obrigatdrio de manguito anti-corte
em caso de uso de x-ato.

0 HSE
Uso recomendado:
- Uso recomendado de auriculares Auriculares
ruidos
Casos Especiais
- Manuseamento ergondmico de ]
objectos
Prevenir Lesées nas Costas.., ot id
' %r{ ®
WAD LIGUE
0.1- Colocar ldentificagio Pessoal para
tarefas nao produtivas Exemplos: Troca fpc.gm ' Nome
de Moldes, Validagio de Pokayokes, Dabrar Joelhos para levantar, .. Ergondmice
cdacs . VERDE Tol
ValidagSc das barreiras de Seguranga.
55, etc, ou seja colocar sempre k J
Identificag3o Pessoal antes de entrar na
P aacaunotocafo oo
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Adesivar cantos
10| nointeriorda

pega

Colocar a pega no suporte do robot com
a superficie virada para baixo.

Dar inicio de ciclo.

0O Robot vai adesivar todos os cantos e
laterais interiores da peca.

Na zona traseira da pega, os cantos
curvos tém que estar bem adesivados.

20 Adesivar
superficie da pega

Retirar pega com o interior adesivado.
Virar a pega para o suporte de adesivar
superficie e colocar uma nova pega no
suporte de adesivar o interior.

30 Adesivar pele

Colocar a pele no suporte do avesso e
activar o vacuo.

Dar inicio de ciclo e o robot irad adesivar
todo o interior da pele que ira colar na
peca espumada e adesivada.

De notar que cada vez que se da inicio de
ciclo, o robot tera de adesivar o interior
de uma pega, a superficie de uma 2°
peca, e a pele. Quando ciclo é terminado,
saira a pele e a pega adesivada no
interior e na superficie para o carro de
pecas. A pega que ainda so esta
adesivada no interior, elaborar como
explicado no passo 20.
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40

Fazer

autocontrolo
Adesivagem

@
[*]

sle

Verificar se ndo ha falhas ou excessos
de cola nos cantos e na superficie da

peca e da pele. Em caso de NOK, deve-se
retrabalhar se possivel, e se ndo, colocar

na sucata.

Verificar se ndo ha grumos de cola na
superficie da peca e da pele. Em caso de
NOK, deve-se r=iraballiar se possivel, e
se ndo, colocar na sucata.

Verificar se ndo existe cola na costura.
Em caso de NOK, deve-se r=irabalhar se
possivel, e se ndo, colocar na sucata.

Colocar as pegas na prateleira do carro
de pecas, sempre em conjuntos de pe¢a
e ao lado a pele.

Preencher apenas um lado do carro

(8 pegas)
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Colocar pega e

50 | pele no suporte
de forrar

Retirar uma peca e a pele do carro
adesivadas. De acordo com a Figura 1, as
pegas encontram-se do lado direito e as
peles do lado esquerdo no carro de
pegas.

Posicionar a pe¢a no molde de forrar
(Figura 2).

Posicionar a pele por cima da peca e,
depois de bem posigionada baixar a
lamina, conforme a figura 3.

Alinhar as
60 cos:turas do lado
ja preso pela
lamina

Ja com a ldmina posigionadas, primeiro
devem ser alinhadas as orelhas e,

de seguida prender pisador traseiro
como podemos verificar na figura 1.

Alinhar a costura lateral até a frente e
prender pisador da frente.

70 Rodar e alinhar a
pele do outro lado

Rodar o molde, alinhar a pele do outro
lado, e baixar a ldmina (conforme figura
1). Vai ficar como podemos verificar na

figura 2.

80 Rodar e alinhar as
costuras

[

Com a ldmina do 2° lado ja em baixo,
elaborar o mesmo que se elaborou no
passo 60, para o outro lado da pega.
Comegar pelo pisador traseiro (Figura 1)
e finalizar no pisador dianteiro (Figura 2).
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Aquecer primeira
lateral até a aba

9

o

)

Com o aquecedor manual, aquecer toda a
zona da lateral até a aba, interior e
exterior

Colar a primeira
lateral até a aba

100

Puxar a pele para fora e para baixo, no
sentido indicado na figura 1, de forma a
ndo deixar rugas. Seguidamente fazer a
pré dobragem da aba no sentido indicado
pela figura 2. Colar toda a zona da lateral

@ da peca até a costura, iniciando na zona

da figura 1, e terminando na zona da
figura 3, pelo procedimento descrito.

Pode-se colar a pele passando a méo ou
uma almofada de tecido.

1 10 Aquecer segunda
lateral até a aba

[®)

Rodar o molde e com o aquecedor
manual, aquecer toda a zona da lateral até
a aba interior e exterior
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Colar a segunda
lateral até a aba

Puxar a pele para baixo, no sentido
indicado na figura 1, de forma a nédo
deixar rugas. Seguidamente fazer a pré
dobragem da aba no sentido indicado
pela figura 2. Colar toda a zona da aba
lateral da peca até a costura, iniciando na
zona da figura 1, e terminando na zona da
figura 3, pelo procedimento descrito.

Pode-se colar a pele passando a méo ou
uma almofada de tecido.

130

Aquecer e colar
frente da pega

@)@«

Rodar o molde para a frente da pega,

€ a pega na mesma zona para ativar a cola
na zona da frente da pecga.

Puxar a pele no sentido da figura 2 e cola-
la & pega de forma a ndo deixar rugas na
pele.

Repetir o processo nas zonas 2e 3

aquece a pele na zona numero 1 (figura 1) by

respectivamente, como mostra a figura
3.

Pode-se colar a pele passando a méo ou
uma almofada de tecido

DESENHOS ! FOTOGRAFIAS # ...

140

Pré-dobrar as
orelhas na parte
traseira da pega

Virar a pega para a parte traseira, pré-
dobrar as orelhas, comegando pelas
zonas da costura do lado esquerdo e
direito da pega. Comegar por dar calor
(com o aquegedor), como podemos ver
na figura 1, e colar toda a pele, sem
deixar rugas, como podemos ver na
figura 2.

Aquece e colaa
pele na traseira da
pega

e

Aquecer a pele e a peca para ativar a cola
na zona traseira da peca (Figura 1).
Levantar um pouco a pele e verifica
alinhamento das costuras na curva da
pega.

Colar a pele a pe¢a mantendo-a centrada
para que as duas costuras fiquem
simetricas.

Apos estar terminado o pré-
posicionamento, retirar os pisadores
(nimero 1 da Figura 3) e levantar as
laminas (namero 2 da Figura 3) e tirar
peca para ser feito o autocontrolo.
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Verificar:

& | Visualmente a simetria das orelhas, em caso de
MNOK, retrabalhar (Figura 1). Nas orelhas, ter em
atengio 3s rugas e verificar o alinhamento da
costura com a aresta de acordo com pega limite.
Em caso de NOK, deve-se retrabalhar se possivel,
e se ndo, colocar na sucata.

Visualmente e com as m3os, verificar se nas

|aterais da pega se encontram (Figuras 2):

| 2uséncia de sujidade sob a pele. £m oo ot
MOK agea-sa rovadbaliar sopossieal oo

Ad0. colacarng swoata .

Autocontrolo

160 Pré-

posicionamento

Visualmente e aotoque deve-se comprovar a
correcta forragem de toda a superficie (Figura 3).
Ter em conta os grumos, despegues,
iregularidades, e auséncia de rugas. fmoany s
MK aga-sa ravabalhar sepossial a2
ESRLET SR EN ERESVELE I

G e

Visualmente e deve-se comprovar as costuras
[Figura 4). Ter ateng&o ao posicionamento da
COstura, e a pregas que possam existir junto a
costura.

He He

Comprovar que ndo e
costuras. Emcasode N

- UG nu Crehe
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Cortar a pele na
170 maquina de corte

Apos elaboragédo do autocontrolo,
encaixar a pega no molde da maquina de
corte (Figura 1).

Baixar as ldminas sobre a pega
pressionando um pouco com a mao
direita (Figura 2 e 3).

Com a mdo esquerda, carregar na
|botoneira de corte. De notar que &
necessario deixar o dedo primido até
que a pressado atinja os 6 bars (verificar
no medidor de pressédo da figura 4).

[ A

Abrir as ldminas e retirar a pega.

DESENHOS { FOTOGRAFIAS ! ...

Colocar a pega

de espera

180| cortada no carro

Colocar a pega em espera no lado

& contrario do carro para que a pele ndo
fique suja de cola até terminar todas as
oito pegas do carro, nestas operagoes.

190 Retirar pecga do
carro em espera

Seguidamente, o operador do posto
¥ seguinte retira a pega do carro de pegas
e coloca-a em cima da bancada (Figura1 e

|®){2).
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Com um aquecedor, dar calor, esticar e
dobrar a pele para dentro da pega com as
maos ou, se necessario, com a espatula,
Dobrar cantos sem deixar rugas na lateral da peca.

200 laterais E

Depois de elaborada a 1° lateral, repetir o
processo para a outra lateral.

Com x-ato dar um pequeno corte na
parte de fora da costura (dos dois lados)
para ndo haver problemas em colar a
dobradas orelhas (Figura 1).

Dobirar Cantos das ¥|como aquecedor, dar c{alor em todg a
210 | orelnas até a aba zona que vamos colar (figura 2), esticar e
dobrar a pele para dentro da pega
lateral | R x
=~ | (primeiro como se pode ver na figurad e
depois como se pode verificar na figura
3), com as mdos ou, se necessario, com
a espatula, sem deixar rugas nas
orelhas. Ter também atengdo a simetria
das costuras.

Com o x-ato, cortar os excessos de pele
principalmente junto @ zona do encaixe
do inserto para ndo fazer gap com a
contra-tampa.

220 | Cortar excessos ¥
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Dobrar cantos da
230 | parte traseira da

Com o aquegedor, dar calor, esticar e
dobrar a pele para dentro da pega, com
as maos ou, se necessario, com a

240 forrada no forno

pega espatula, sem deixar rugas.
Colocar a pega no forno com a superficie
virada para cima e dar inicio de ciclo ao
forno
Colocarapega |y

0 Ciclo do forno, vai sercercade 3
minutos, mas 0 mesmo emite um sinal
ruidoso quando a pega se encontra
pronta para sair do forno.

Retirar peca do

250 | forno e dobrar

zona do puxador

W

Retirar pega do forno.

Como a pega vem do forno, ndo &
necessario dar calor com o aquecedor
manual, para activar a cola.

Dobrar zona do puxador na parte da
frente da pega, sem deixar rugas, nema
costura da pele enrolada para ndo fazer
gap quando se coloca a contra-tampa.

anvToR

RSSIHATURA - DATA

armmmnnn | ASSIMATURA-DATA

[N CTHITITON T [——— ASSINATURA - DATA|

RSSIHATURRA - DATH
cane

PUNGRO:

SUPERVISOR

PUNGRO: RESP.UAP PUHGARO: COORDEHADOR HSE

PUHGAO: QUALIDADE

PUNGRO: OPERADOR




n- OPERACAO

+- OPERADOR r - PONTS ’ - ;E]_ "“.é*‘_ E_

DESENHOS ! FOTOGRAFIAS ¢ ...

Colocar a pega no
260 umbug

Colocar a pega na parte superior do
molde do umbug.

- |A prensa tem um pirometro que mede a

temperatura da superficie da pele, a qual
deve de estar a uma temperatura
superior aos 49°c para a prensa baixar.
Dar inicio de ciclo a prensa

270 Retirar a pega do

Colocar nova pega na parte superior do
molde do umbug.
Retirar a pega da parte inferior do molde

umbug do umbug para a bancada de dobrar
cantos.
Dar inicio de ciclo a prensa
anToR RSSINATURA - DATA weammman | AISIHATURA-DATA yERIPICARS |RSSIHATURA-DATdwrmiricane RISINATURA - CATA) WISIHATURA - CATH

=
1CaRe

PUHGHO:  SUPERVISOR

PUHGAO: RESP.UAP PUHGHAO: COORDEHADORHIE

PUHGHAO: QUALIDADE

PUHGHAO: OPERADOR




.- OPERJ\CKO bty oz e -c'....:z. anatisase

HSE DESENHOS { FOTOGRAFIAS 1 ...

-vismag .

Verificar:

Visualmente a superficie dapegae se estase
encontra bem forrada de acordo com afigura 1.
Terem atengio se colagem foi bem feita por parte
do Umbug.

Visualmente verificar as dobras da pega (figuras 2
e 3). Ter ateng 3o se as dobras dapega se
encontram bem forradas (sem vazio). Se for
verificado ar entre a pegainjectada e a pele, deve
se retrabalhar.

Be

280 Autocontrolo

depois do Umbug
| Visualmente verificar as laterais da pega (figuras 2
e 3). Terem atengio se as laterais daPegae as
costuras se se encontram OK. Ter em conta,
Rugas e Iregularidades na pele e em caso NOK,
retrabalhar.
anToR “DATA DATA DAT DATA| RISINATURA - DATH
LI L LT LI

PUHGHO:  SUPERVISOR PUHGHO: RESP.URP PUHGHO: COORDEHADORHSE PUHGHO: GUALIDADE PUHGAO: OPERADOR




- OPERAGAO ™ orEnavon r il SR El rismat IZ] va i &7 @ £ DESENHOS { FOTOGRAFIAS { ...
Com um aquecedor manual, dar calor na
| pele e na pega para activar a cola, sem
dobrar a zona do puxador (figura 1).
|
DEEaS KA S '!] Dobrar os cantos na parte da frente da
290 | parte da frente da > 3
pega (Figura 2 e 3), sem deixar rugas,
pega nem a costura da pele enrolada para ndo
fazer gap quando se coloca a contra-
tampa.
Colocar etiqueta de rastreabilidade com a
data de produgéo, o turno e o nimero de
300 Colocar etiqueta operador.
de rastreabilidade
De notar que a etiqueta de um turno &
amarela e a do outro turno & laranja.
RESINATURA-DATA RESINATURA-DATA RESINATURA - DAT AESINATURA - DATA) RESINATURA - DATH
ARTOR LLIITITTY TERIFICADS TERIFICARS erPEZRABOR
PUNGARO:  SUPERVISOR PUNGHRO: RESP. UAP PUNGAO: COORDEMADOR HSE PUNGAO: QUALIDADE PUNGRO: OPERADOR




OPERACAO

- OPERADOR

-venve
HSE €

DESENHOS { FOTOGRAFIAS ! ...

310

Controlo final
superficie da pega

Frequencia 100°

«Ee

€ 3o

& e

Imente a simetria das orelhas, em
MNOK, retrzbalhar (ZonaC). Teremconta a
presenga de prega junto as orelhas, alinhamento
da costura e as rugas nas orelhas. £m e AOK]
agea-na ) ¢ e possied o e ndo.
AT EL E R T ELE

Visualmente, o aspecto da superficie segundo o
circuito de inspecgdo (Zona 8, Be C-Pontosde 1
a5, respectivamente). Ter em conta a auséncia
de bolhas ou despegues, alinhamento da costura,
vincos, danos, despegues, rugas e grumos, na
superficie e junto aos cantos, e iregularidades.
Em oaso MOK, dowa-sa 9 possiead
2090, cobeIrng soata .

Visualmente e com as m3os, verificar se nas
laterais da pega se encontram [Zona B): auséncia
de bolhas ou despegues, danos, rugas, lumps
[ressalto), sujidade e vincos na pele, auséncia de
marcas produzidas pelo umbug. £m oasots
MO, docea-sa navabalhar sopossial o2
AdD. colearng sweata |

Visualmente e ao toque deve-se comprovar a
correcta dobragem dos cantos (ZonaC). Terem
conta a auséncia de bolhas, despeques e
iregularidades, e ausencia de rugas. fmeoasyats
MK Aoca-sa pavabaliar sepossiel oo
Ao, colcarng sueats

zola n:
retrabalhar

Ma Figura 1, podemos verificar as zonas de
critérios de defeito da pele, que podem ser
consultadas em Matural Caracteristics Standard
(Premium Leather) - 25-01-2014

Informagao:

Zonas decritériosdedefeitos
da Peledisponivel no catdloso
"Natural Caracteristics
Standard ([Premium Leather) -
25-01-2007

LAND ROVER L-319 OUTER LID

Al

Zona vermelha: Largura de)
8mm em todo o seu
perimetro e orelhas

Zonas ndo visiveis pelo usuario

De acordo com a zona 1 do catdlogo: Natural Caracteristics Standard (Premium Leather) - 25-01-2007

De acordo com a zona 2 do catdlogo: Natural Caracteristics Standard (Premium Leather) - 25-01-2007

De acordo com a zona 3 do catdlogo: Natural Caracteristics Standard (Premium Leather) - 25-01-2007

anver
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" OPERACAO

+ .
OPERADOR
HSE

SUALIDAD
E

:‘1 &7 i
= AUDITIVO @’

DESENHOS { FOTOGRAFIAS ¢ ...

Controlo final

320 I‘r:lelio da pega

Comprovar:

& &

ASSIMATURA - DATR

& | Visualmente, o aspecto dointerior sequndo o
3 circuito de inspecgdo da Figura B.

S Controlar visualmente a pele curta (montar
contratampa para verificar). Isto pode provocar
E defeito quando se monta a contra-tampa no

cliente. Em caso de ddvida, visualizar amostras
OK e NOK. No caso de NOK, sucatar pega.

Comprovar visualmente encaixes da tampa que
podem sofrer alteragdes com atemperatura ou
virem com defeitos dainjecg 3o [cliente externo).

ASSIHATURR - DATR

TERIFICARS  [RSSIHATURA - DATdPERI

ASSINATURR - DATA|

NOK - Pele Curts
(™0 cllents)

NOK - Emcalxe do moerio
Quaim3acodeformaco

2

ASSIMATURA - DATH

PUNGHO: SUPERVISOR

PUNGHO: RESP. URP

PUNGHO: OPERADOR

PUNHGHAO: COORDEHADOR HIE

PUNGHAO: QUALIDADE




" OPERACAO

+or:n:non r ey
HSE

-'lil! - ?-.

= AUDITIVO

DESENHOS ! FOTOGRAFIAS 1 ...

330 | Embalar a pega

¢

Colocar a pega dentro de um saco de
plastico com a parte traseira virada para a
boca do saco.

Fechar o saco enrolando-o para dentro dal

pega.
|g Ir retirar etiqueta de idéntificagdo da pega

e coloca-la no saco plastico.

Colocar pega ja embalada na caixa.
Cada caixa tem um separador com oito
cavidades, em que, deve ser colocada
uma pec¢a em cada cavidade.

Colocar a caixa na
340 estante de
produto acabado

¥

Colocar uma odete com a identificagdo do,
produto e colocar a caixa na estante de
produto acabado.
Colocar cada caixa no local correto, ou
seja, ndo misturar referéncias.

anToR
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ASSIHATURA - DATH
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09-07-2014 o

Crizgio dainstrugio

28-10-2014 1

Fievizio dainstrugio de trabalho [Colocagio da adesivagem automatiza)

AESIHATURRA - DATA

AESIHATURA - DATH

TERIFICAR® |ﬁss|m\1’un.ur

rERITICARS | AISIHATURA - DATA
-

ASSIHAT R - DA T A

FUHGES:  SUFERYISOR

FUHGES: RESP.UAF

PUHGAG:  COMRDEHADGR HIE

FUHGES:  GUALIDADE

FUHGHS: OFERADOR




ANEXO IV — Registo de dados do
processo fornecido pela empresa que
gere a 22 inspecao

(RLS — Representations and Liaisons
Services, Lda).



Individual Partnumber Analysis NOK (All References (PELE))

(Faurecia - S.1.P. - Componentes para Automoveis S.A. - 7/2014)

1D: 287/14

Defeitos relatados T2 (34|66 789 10111213 14151617 18[19)20|21|22(23(24|25|26|27|26|29|30|31 | T | %
1 2 Manipulacdo sptjopvjofoz2y9|733jojoje|e|mwjof13fojo3jo|r(0jm0|0oj0O| 76230 |173]|849
2 3 Defeito Forrado 411|5|+jofoyftrjzjojofjojojojojrjojofofojojojojrj{ojojojojo|ojofof|1e|07s
3 4 Despegues ojptrj2z)o0jofjoyej4jrjofrjojoj2yojrjofrfojojojrj2fry2|ojoj4jo2|f0of3j|rh2
4 5 Queimado ojojojojofoyfjojojojojojojojojojojififojojojojojojojojojojojojof2]oa
5 6 Sujidade por baixo Jjojuijojofojoy2z)rjof2jojoj2joprj2f2jojojoj2f3jojz2zjojojol4y2|0j|4j2m
6 9 Manchas de Adesivo i1jo}3|7Jjojojojojojofojojojojojojt1jojojojojtrjofojojojojojrj2z2)0o]1i6|079
7 10 Sujidade Sobre oyoj2z)2yjofoyjojtrjojofjojojojojojojrfofojojojojofjojojojojojojofo| e 029
8 12 Rugas na zona da orelha 3j4 1316 jofoympzy7vjofmjojojsyr|s|3fofojoyrj2jzjoyrjojo|o|o1|of|ess|432
9 13 Cantos Irregulares ojojoj|tjofoyjojojojojojojojojojojofjofofjojojojojojojojojojrjojof2jon
10 14 Contome Curto 3jz)4 v jofjoy3j9|7ftrjejojoj4joj2zjof4sfofjoj2zjejof2jojojo|o|ojOofofvr|34s
11 15 Costura 411 )|3|3|ofojojoj}lsjof|vjojoj3jz|2|mwf4fofjoyrjr|sf2|9|ojo|1r|ojofo|v3|3ss
12 16 Vincos Tj]oj3(3jojoyj3|eyjej]rf4yjojoy3jr|3jojojojojojojofojrjojojojz2joyjo]a|ra

TOTAL (pecas rejeitadas) 2411048251 0| 0 |26 55|37 |14 |47 0|0 |28 143028 |25| 0O | 7 |24(18|15]25]| 0| 0 [12[14]30| 0 |556] -

TOTAL (pegas verificadas) 48| 34 |102|105) 0 | 0 |50 |113] 85|54 |95] O | O [140] 94 [102]100|161| O | O |103]104({138] 79| 73| 0 | O | &4 [104] 7O | O |20358] -

% NOK 27.28




Individual Parthumber Analysis NOK (All References (PELE))

(Faurecia - S.L.P. - Componentes para Automoveis S.A. - 8/2014)

ID: 287114

¢
Defeitos relatados 112 516|789 101 12013141516 |17 |18|19]20(21|22]23 |24 |25|26|27|28|29)30|31| T | %
1 2 Manipulacdo 0o pjojofjojofjojojojofofojojof4yr2fmrjiv|ejojo2]01|1|10J0]0O]5 |55
2 3 Defeito Forrado 010 ocjojojojoyjofojojoyjojojofojojojojoyjojojofoyay1y|el|1|]0o|fo]16|15s7
3 4 Despegues 0o pjojofjojofjojojojofofojojo|syr1z|14fe|sjo|jo|4y|2|1|4)|3J0]|0]62]|6c08
4 6 Sujidade por baixo 010 ojojojojojofjojojojojojofoytj21jotrjojofs|6j|s8|17|2]|0|0]43|422
5 7 Rugas 0o pojojofjojofojojojofofojojojojojofojojojo|oy|o|0O|O|s5j0(0]|5|049
6 8 Cantos 0o pojojofojofjojojojofofjojojofofjojojoejojojojrjojojolojojo]1joa
7 9 Manchas de Adesivo 0o pjojojojofjojojojofofojojojoyfryj2fz|3jojo|6|2|0|j0|2j0(01]19]|186
8 12 Rugas na zona da orelha 0o pjojojojofjojojojofofojojojrjoyprfoj7jojo3|rjojrjojool14|13v
9 14 Contomo Curto 010 ocjojojoyjoyjojojojojoyjojojojojoytyrjojojofojojojojojofo] 2oz
10 15 Costura 0o pjojojojofjojojojofofojojojoj2jofojrjo|O3|3|3|5|0j00]17|167

TOTAL (pecas rejeitadas) 010 ojojojojojojojojojojojofjO1M|30]30|29|28] 0|0 (24]22|1434]|13|0 |0 |235

TOTAL (pecas verificadas) 010 ojojojojojofojojo(oO]0O|0O|0]35|86[142]117(108] 0 | O |[120(113|102/106{ 85 O | O |1019

% NOK 23.06




Individual Parthnumber Analysis NOK (All References (PELE))

(Faurecia - S.L.P. - Componentes para Automoveis 8.A. - 9/2014)

1D: 287/14

Defeitos relatados 112131456789 |10 1112013141516 [17]|18|19]20]21 22|23 |24 |25]|26)27|26|29|30[3N| T | %
1 2 Danos 3|s)|3f|rjojofojojojaojofrjojoj2zy2y|rjojojojofrj2y1jojrjojof211j0]26|1s
2 17 Costura Desalinhada ojtrj4f21rjofoy3j2|2)2f(3jojojsj2|4|8)2zjojolsj3a|r|4|s|0|j0f0j0j0]59]32
3 1 Corte X-Acto oft+rjojoyjojofojojojojofjoyjojojoyjojojojojoyjofjojofjojojoejojojojojoq 1 005
4 3 Defeito Forrado 4tojojofrjofojojojojrjojojojoysj3fjryrjojofjoy3jojrj2jojofj211j0]251136
5 5 Queimado ofojojojojofojoyjtrjojofrjofjojryjyojijojojojofjojofjojojojojojojojo| 4|02
6 7 Rugas tj1]9jofjojojofojtjojtrjojojojtrjojojojzjojoforzf2f1j1jojoj1{ojoj23]|izs
7 10 Sujidades 4423|000zt jrjojojojojoy3jz|2y3jojofry2joj4pj2j0jofrjojo|4n|222
8 13 Cantos Irregulares ofojojojojofojojojojofjoyjojojoyrj2jojrjojofjojofrjojojojojojojoy s 027
9 16 Vincos ofzjofrjojofojojojojofjojojojojojojojojoyjofjoypr2joprjaojofr2y)0]10|054
10 4 Despeguas-Bolhas 2101214001014 jojojofjryprj2|21sjojof3|s3ajrj2]o]of1|4]0]45|244
11 6 Deformacfes Espumagem Ol4|w|4|3|]0|0D|T7)4|2]2|0|O0]JO|j4|B8]|a|O]1]OjOf2)03]1)1]O0]O|4]3]|0]|67|363
12 9 Cola ojoj4f|3|s|0fojojz2zfrjzjojojojoyjojrjryzjojofry1|2}2j2jo0jo|s5|4]|0]38]|206
13 14 Pele Curta ofojojoyzjofoysjojojojoyjojojryojojoy3jojofjojofjojrjojojojojojo]12|oes
14 15 Prega Junto 4 Costura ojfojojojojofojojojaoysfzjojoj2yrjrjrjojojofzyrjojojrjojojojojo]14|07e
15 16 Grumos 6ls|o|44)0|0]6]4|2)1|510]0O)5|7]|2|1]j0]0jOojOo)32]2)2]0]0|3]|2]0]66]|358

TOTAL (pecas rejeitadas) 19123 |35 (1923|0023 12)13(12] 0|0 j22]30(|23|16)200 0| O (18|23 |17 17|21 0|0 [20]17] O |436| -

TOTAL (pecas verificadas) 67| 79 |115[107[119) O | O |111] 80|76 |77 (36| O | O | 78|110|87 |80 | 84| O | O | 7| 7| 73|81 |77 0| O |76]73]) 0 |1844] -

% NOK 23.64




Individual Partnumber Analysis NOK (All References (PELE))

(Faurecia - S.I.P. - Componentes para Automoveis S.A. - 10/2014)

ID: 287114

Defeitos relatados 11213 516|789 0] 12p13]14]1sp6|1718|19]20)21 22|23 |24 |25 |26 |27 |28|29|30|31| T | %
1 2 Danos 0ol2]0 oj1jojz2zj1jejojoj1jojojzjt1jojojojzjz|4|ajJo]jojojo]joOo|3]2]|3]|r8
2 17 Costura Desalinhada 21201 ojojojolrjojojoj1jojrjz]rjojol]zj2z]2z]a|r]o]jo|2]1]1|O]1]|26|142
3 1 Corte X-Acto o|Jo|o ojojo|(t1]Jojojojojojojojojojojojojojojojojojojojojojojol| 1 |oos
4 3 Defeito Forrado 3l12]4 ole|l2|2]2)jojo]oj3]o]jojt1]ojojo]ojojo]la|1]o]jo|l2]5]|1|0]oO]|a37|202
5 5 Queimado oJo|1 ojojof{t1|1jojojojojojojojojojojojojojojojojo|j1]ojojo]jo]| 4 |o2z2
6 7 Rugas 110]0 ojojt1|jolr1]jojojofjr]jojtr]jojojo]zj1]1]|]o|jo]jojojo]l1r]|o|jo]1]|12]|o6s
7 10 Sujidades o|Jo|o ol4)|3|t1|r1jojojojojrjryrjojojojtrjojojr|1jojojojol3z|zjz|22jiz
8 11 Daneos maquina Umbug o|lo|oO oJjoljo|lo]J]ojojo]lojojo]jojo]t1jojo]ojojo]lo|jo]Jo]jo|jojo]lojo]jol| 1 |oos
9 12 Rugas na zona da orelha o|Jo|o ojojo|jojojojojojojojojojojojojojojolz|jojojojojojojojol| 2 jon
10 13 Cantos Irregulares ol1]0 ojojo|lt1]r1]jojoj1]2jojo]rjojo]r1jo]j1]|o|jo]jojo|ojo]jo|oO]oO|10|054
11 16 Vincos 0ol2]0 ol1|4|2]1jojojojo}jsjrjz2zjojojoj4jojolzjojojojo]t]r|jojo]24]1n
12 4 Despegues-Bolhas 110]2 ol2]|2|2]2)jo]jo]oj4]s5]oO)5]|]5)|0]Oo]aj1]2|]4|a]lOo]|]O|5]O]|]O|O]O]|®50]|272
13 6 Deformacdes Espumagem 9l 7|3 oljsj|2|1j]ofjt1rjojojp1rjofj2zjojptrjojoj4jrj2jojojojoj1r|21114|0]|47 |25
14 8 Encaixe Inserto Queimado o|lo|oO ojojo|jol3)2]o]ojo]r]2jo]lojojo]ojo]r1]|]4|Oo]JOo]jo|jOojOo]joOojoO]joO]|13]0oT1
15 9 Cola 4141]4 ol2|4|4|5)14]0]JoOoj2z]2]2y1|1jojo]lzj3sle]lz|ojojo|l1]3]|]O0|1]0O]59 |31
16 14 Pele Curta oJo|1 ol2jo|l1]1jojo]jojojojojo]jojojo]2zjojolo|jo]Jo]jo|jojo]lo|jo]jo]| 7 |o3s
17 15 Prega Junto & Costura ol13|1 ojojof(t1]jojojojojojojzytrjt1rjojol]sj1j2jo|j1jojojojt1j1r|ojol|z2o]j|ro9
18 18 Grumos 3|1 7|4 ol4a4|2|4]1]3]O0]oj4]oO]r1]3]5)0]o]a]3]s]|o|1]o]o|3]2]|0|0]1]|s64]|349

TOTAL (pecas rejeitadas) 23130 |2 Dl27|20|23|21 18| 0] O 17 |15]12)19|17jJO0 |0 ]|36)14|25]26|13| 0|0 |15]16] 8 |10] 7 |433] -

TOTAL (pecas verificadas) 79|86 |72 0|9a|ea|79|as)|s8|0]|oO|81|71]|76|91|73|J 0| 0]|oz|70|o7|130|69| 0| O |79|B0|56|66]|79|1836] -

% NOK 2358




Individual Partnumber Analysis NOK (All References (PELE))

(Faurecia - S.I.P. - Componentes para Automoveis S.A. - 11/2014)

1D: 28714

Defeitos relatados 1123456789101 1213141516 |17 [18[19|20]|21|22]23|24|25]26]27[28|29(30|31| T | %
1 2 Danos ojojol4)11fojofoy3fof3jzy3jojojoj2|1joj2jofjojofofj3jzj2jo0(0]0]29|173
2 17 Costura Desalinhada ojojtvj2)11|1jofojofofojzjojojojojoj2jo|jojofjojofojojojojojo]O]10]|06
3 3 Defeito Forrado ojoj2jojojof2jofojofofrjoj1jojojtrjojoj1|2jofojaf2jojo|3jojojo]i9g|ii4
4 7 Rugas ojojojoj1jojojofojofz2zf3jojojojo|s3jojoj1|1jofjojofz2joj1rj1jo0j0o0]o]is|o9
5 10 Sujidades ojfojojoj2joft1jofojofofojojojojojojtjojoj2jofoji1f{ojojojojojojo] 7 |042
6 13 Cantos Irregulares ojojojojojofojofof1fofojojojojojojojojojojofjojofojojojojojo]jo] 1 |006
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ANEXO V - Analise de Pareto fornecida
pela empresa que gere a 22 inspec¢ao

(RLS — Representations and Liaisons
Services, Lda).
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