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Agenda

Estrutura das Atividades
* Plano Global de execucao
* Propriedade Intelectual e Exploracao de Resultados

* Ponto Situacao e Trabalhos Futuros das Atividades

Levantamento e analise de requisitos global

A3.1: Arquiteturas de Sistemas de Producao

A3.2: Sistemas de Logistica Flexivel

A3.3: Sistemas Avancados de Escalonamento da Producao

A3.4: Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
e Pedido de Replaneamento do PPS3

e Questoes administrativas

e Agendamento proxima reuniao

Encerramento
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e FEstrutura das Atividades
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PPS3: Estrutura de Atividades PRODU(:I'}ECHE

PPS3: GESTAO DE OPERAGOES E LOGISTICA PARA PRODUTOS CUSTOMIZADOS

Objetivos: Solugdes inovadoras de gestao das operagoes e logistica interna
necessarias para garantir competitividade em produtos customizados

Atividades:
3.1. Arquiteturas de SR 3.4. 3.6. Instalacs
sistemas de producgéo Sistemas Metodologias e - 1N3 aact;alo
avancados de ferramentas de exper||_rdnen~a
Ap— I escalonamento controlo da de el E(}go
2. Sis gm_as _exwels da producéo qualidade e resultados
para logistica interna
Desenvolvedores/Fornecedores: Entidades I&D: Demonstradores/Utilizadores:

ADIRA S.A, CEl, EFACEC,
KAIZEN, OFICINA DE
SOLUCOES, SISTRADE, SOFTI9,
VANGUARDA, Silva & Ferreira
Lda, PHC

+ Centros Tecnolégicos dos mercados-alvo: + CTCOR, CTCP, CTIC, CATIM, CITEVE

COLEPCCL (metalom.), FELINO

CENI, FEUP, INESC (metalom.), IDEPA (téxtil), KYAIA

PORTO, IST, ISQ (calcado), SILAMPOS (metalom.),
SONAE IND. (madeira)
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Agenda proDUTIECH )

* Plano Global de execucao
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PPS3 Plano Global PRODULT "‘Hm]

2011 2012 2013 2014

Tarefa Designacao 12TRIM 22 TRIM 32TRIM 4°TRIM 52TRIM 62TRIM 72 TRIM 82 TRIM 92 TRIM 102 TRIM 112 TRIM 122 TRIM
Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr

A3.1 - Novas Arquitecturas para Sistemas de Produgdo

T3.1.1 Metodologia e toolbox

T3.1.2 Desenho de sistemas de produgdo inovadores

T3.1.3 Definigdo de recomendagdes

A3.2 - Sistema Flexiveis para Logistica Interna

T3.21 Estudo e Analise de Requisitos |

T3.2.2 Tipologias inovadoras de sistemas logisticos |

T3.23 Aplicagdes de controlo e gestdo

T3.3.1 Levantamento de Requisitos / Andlise Preliminar |

T3.3.2 Desenho dos varios componentes | | |

T3.33 Algoritmos, SADs e sistema de avaliagdo do desempenho

T3.3.4 Interface gréfica com o utilizador e gestdo da informacgdo

T3.35 Teste e validagdo

A 4 etoaoliogiad e e d < d 0[S O olo de Q d adde

T3.4.1 Desenvolvimento de novas metodologias

T3.4.2 Especificagdo de uma solugdo informatica

T3.43 Desenvolvimento da solugdo informatica |

T3.4.4 Validagdo e implementagdo das novas metodologias

T3.45 Testes laboratoriais e validagdo

A3.6 - Instalagdo experimental e validagao de resultados _

T3.6.1 Validacdo - sistemas logisticos flexiveis e escalonamento

T3.6.2 Validacdo - ferramentas de controlo de qualidade
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* Propriedade Intelectual e Exploracao de Resultados
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PPS3: Resultados esperados

Atividade Resultado Tipo

A3.1 Novos modelos de organizacao e gestao de sistemas de Relatorio
producao

A3.1 Aplicacao de suporte a concecao e validacao sistemas de Software
producao

A3.2 Componentes de sistemas de logistica interna Equipamento

A3.2 Sistema de gestao genérico de sistemas logisticos segundo uma | Software
l6gica de servico

A3.3 Modelos de perturbacao para escalonamento em industrias Relatorio
tradicionais

A3.3 Classe de algoritmos e para escalonamento robusto em Software
ambiente de pequenas séries.

A3.3 Sistema de apoio a decisao para ambientes de escalonamento | Software
de pequenas séries.

A3.4 Aplicacao informatica de apoio ao controlo de qualidade para Software
producao de produtos customizados

A3.4 Novas metodologias e ferramentas de controlo de qualidade Relatorio

A3.6 Avaliacao de resultados nos demonstradores Relatorio
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A3.1: Resultados Exploraveis PRODUET}ECHE

e R2. Aplicacao informatica para apoio a concecao e avaliacao de
sistemas de producao para produtos customizados

- Desenvolvimento: INESC Porto, Kaizen

- Tomadores: INESC Porto, Kaizen, outros potenciais interessados

e Modelo de Licenciamento

- Dependente da forma definitiva que a ferramenta venha a assumir.
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A3.2: Resultados Exploraveis PRODUET}ECHE

e R3.2.1 - AGV Logistica Interna

- Desenvolvido: S&F; INESC Porto
- Tomador: S&F; INESC Porto

e R3.2.2 - AGV Carregar Camioes
- Desenvolvido: EFACEC

- Tomador: EFACEC

e R3.2.3 - Software de Gestao AGV
- Desenvolvido: INESC Porto

- Tomador: INESC Porto

e Modelo de Licenciamento

- Em negociacao alguns detalhes
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A3.3: Resultados Exploraveis PRODUET}ECHE

e R3.2: Algoritmos Motor de Escalonamento

- Desenvolvidos pelo, e propriedade do INESC Porto

- Tomadores: parceiros integradores, desenvolvedores da componente Apoio
a Decisao Escalonamento

e R3.3: Sistema de Apoio a Decisao Escalonamento
— Desenvolvido pelos parceiros integradores

- Tomadores: os proprios.
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A3.3: Resultados Exploraveis PRODUET}ECHE

e Modelo de licenciamento

- R3.2: Algoritmos de escalonamento:

e Manutencao evolutiva assegurada pelo INESC Porto;

* Licenciamento, por encomenda, aos tomadores
- R3.3: Sistema de Apoio a Decisao Escalonamento

* Manutencao evolutiva assegurada pelos 4 desenvolvedores

* Licenciamento aos clientes finais
— Valores e regras para licenciamento em discussao.
e Condicoes de acesso pelo piloto demonstrador
— Acesso gracioso durante o projeto

- Condicoes muito especiais pos projeto

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



A3.4: Resultados Exploraveis PRODUET}ECHE

e R4.1. Aplicacao informatica de apoio ao controlo de qualidade
para producao de produtos customizados

- Concecao: IST; I1ISQ
- Desenvolvimento: Sistrade

- Tomador: Sistrade

* Modelo de licenciamento
- Direitos cedidos ao tomador, que comercializara o produto
- Nao havera royalties para os restantes parceiros.

e Condicoes de acesso pelo piloto demonstrador
— Acesso gracioso durante o projeto

- Condicoes muito especiais pos projeto
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* Ponto Situacao e Trabalhos Futuros das Atividades

Levantamento e analise de requisitos global

- A3.1: Arquiteturas de Sistemas de Producao

- A3.2: Sistemas de Logistica Flexivel

- A3.3: Sistemas Avancados de Escalonamento da Producao

A3.4: Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
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PPS3: Abordagem integrada aos Pilotos de

-
PRODU;TECH

todas as Atividades

e Levantamento e analise de requisitos comuns as quatro
Atividades

Sintese de
Resultados

Levanta-
mento

Formacao

Desenho da Equipa

Sheet Index:
Controlo Acessos e Versdes
0.1 Instrugdes

C—) oge Data documento Data documento
0.4 Glossaria Facilitadores , - :
1.1 |dentificacdo e Ambito
2_1 'Cam'l:t. GEIH| NEEE:C'IO Calgado T' 1.3.1.2 Execucdo do controlo de qualidade 1.3.1.3  Nao conformidades
_ o Comparativo entre as respostas das quatro entidades relativas s questdes de execuglio e controlo Representagio grafica do tratamento das nio conformidades nas entidades.
2.2 Caracterizacoes ABC de quaidade. N contormind
30 conformidades
2.3 Familias ABC Producgc |[CTCP; CTIC; Oficina .
o Kyaia e e —
3. Dados Base Recuros Solugoes Ccrtick d quabduie® siechund e i 04 T e e e ans
Tameagls | Comeeqlo | Caimeses
4 Caract. Prod&Processos B T T o
P = i [ ey
51 Losistica CENI; CITEVE; IST; " e e e
o g . "-;"‘ o Amostragen | Amsstiagem | Amastagem
5.2 Logistica ISQ; Sistrade = (S = == wamas
- Shoreakzans carts oe contiolo cucutios egion? | Ouosregsos Goaer | sume Ousos
6. Planeamento e Programacoc ATIM: CTCV: e e ucareivas
N N — ’ ’ D e sy i e s = - = = I
7. Monitorizagdo e Controlg Softi9: S&F: S PORT v e p
_ ’ 7 2 aow
8.1 Controlo da Qualidade EFACEC: PHC: &:“ni%:"w""’“m;’_. ki Sl Kl B 1.3.1.4  Métodos de andlise de resultados
4 ’ _:?ﬂﬁ%@% [— Crwetos | Otgoswos | Suteetivos Utilizago das ferramentas de controlo de qualidade.
INESC Porto ST P e e
Qusbdade? + o Meétodos de analise de resultados
. wSim mN3o
CTCOR; . : . .
Vanguarda; INESC R
e l l
1 1 1 1
=
Histogramas Cinco Disgramasde Diagramasde Graficosde  Folhasde
Porqués  CausaBfaite Peixe Pareto VerificacSo
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PRODUTECH-PSI.PPS3

A3.1. NOVAS ARQUITETURAS SISTEMAS DE
PRODUCAO

ANTONIO CORREIA ALVES
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A 3.1. Novas Arquiteturas de Sistemas de Producao
Ambito e objetivos !

e Desenvolvimento de um conjunto de instrumentos,
metodologicos e informaticos, que permitam a captura de
toda a envolvente do negbcio relacionado com o ambiente
de producao costumizada (pequenas séries) e o posterior
apoio ao desenho de sistemas de producao para produtos
customizados mais adequado a sua execucao.

e Desenvolvimento de casos de estudo, para validacao e
prova do conceito, tendo por cenario situacoes reais
recolhidas em sede de parceiros co-promotores industriais.

- Metalomecanica
- Calcado

- Téxtil
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A 3.1. Novas Arquiteturas de Sistemas de Producao

Conceito

LEAN Metodologia e toolbox para melhoria
r\ sistemas de producéo
produtos customizados, pequenas seéries

Conhecimento -
atual e melhores / \
praticas Organizacao

Necessidades nr;eijos de
identificadas PIDELLE

Gestao producéao Qualidadé

Sistemas de  Logistica

e logistica produca ~interna

v" Nova abordagem
holistica, integrada

v' Com bases cientificas

v' Testada em pilotos

PRODUTECH

Planeamento
operacoes
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A 3.1 Novas Arquiteturas Sistemas Producao r m
Metodologia e Toolbox PRODU;T)ECH

VSD | Analise
robustez

\‘\\/‘/—/ \\/ /—/ \ / ‘\\/ /—/ \/ /’ \\\/ -
Escolha familia Visita ao Gemba Identificacdo Make-or-buy Analise de Resource Clustering

Desenho VSM Analise  Desenho VSD cenarios Equip. no layout

Desenho Processos Plan. Dimensionamento Desenho bordo
Anélise do VSM Simulacao fluxo linha
Simulacao fluxo futuro Equip. logisticos

atual Retorno invest.
Plano de

implementacao

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



A 3.1 Novas Arquiteturas Sistemas Producao
Metodologia e Toolbox

PrODUIT ECH LY

DadosBase Ferramenta VSM (DadosVsmVsd) ' Desenho Layout

Matriz art-rec Make-or-buy
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PPS3

A3.1. NOVAS ARQUITETURAS SISTEMAS DE

PRODUCAO

INTERVENCAO NO PILOTO ADIRA
TIAGO FARO
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i dice PRODU@ECH[E]

A Adira

Premissas do projecto

Definicao da procura: objectivos pretendidos
Visao Futura (Conceito)

Caracteristicas da Solugao

Calculo das Necessidades

N o o bk 0w Dbd PR

Proposta de Layout
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A Adira PRODUIT)
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innavation works >>>

Missao
Ouvir os clientes e fornecer solucoes inovadoras,
customizadas e com eficiéncia, para corte e
enformacao de chapa, ao longo de todas as
etapas/necessidades dos clientes Adira,
proporcionando-lhes competitividade a nivel mundial.

Visao
Evoluir de lider ibérico, para uma estrutura AIRERANCE # Tosenons @
multicontinental, a fim de estar mais perto de cada BOMBARDIER SIEMENS

LOCKMNEED MARTIN $ Veuse Clicquot

(LeoEnvE % ppvsa
A f'
ArcelorMittal ro In
@ wvsn QO ©
[~ -5 o]

um dos nossos clientes, e tirar partido das vantagens
competitivas de cada delegacao.
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innavation works >>>

Presente em mais de 40 mercados
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A Adira
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innavation works >>>

20% 20%

Distribuicao histérica de Mercados
Antes de 2008

10% 10% 10%

—
=
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http://www.adira.apt/
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A Adira proDUTIECH )
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innavation works >>>

21%

Nova distribuicao mercados 2011

15% 13%

-L o

(s
g P
=51 )
(s
S
[ & mi
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A Adira tarzet PSI
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innovation works >>>

2008

Sair da crise melhor do que entramos:

Adaptar produtos e abrir novos mercados
Melhorar eficiéncia operacional
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A Adira
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innovation works >>>

Standardizacao e modularizacao de arquiteturas:

 Evoluindo da arquitetura integral...

Functional
independence
of components
ry
|
|
|
high Functional-modular |~ Modular prpduct

(components implement :
I
|

exaclly one function) product architecture

...para a arquitetura modular

(non one-to-one mapping
‘om functions to elements)

Physical-modular
product architecture

Physical
» independence
of components

low high
(components physically not  (components physically
separable) separable)

(source: “Complexity Management: Optimizing Product Architecture of
Industrial Products”, Michael Marti, University of St. Gallen)
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A Adira
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innavation works >>>

Funcionalidades
estritas e
independentes

Standardizacao

Lean Lae
Modularizacao

Manufacturing

Engenharia Engenharia
Processo Produto

Produtos
costumizaveis em massa
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innavation works >>>
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A Adira

proDUIT ECH Y
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innavation works >>>

x Vantagens
Problema Solugao *
Regras

sobrevivéncia
: locais
Estar mais perto

dos clientes Joint Rapidez no

Venture arranque
com comercial
Industria
local por

Dimensao mercado tranSf'_
/dimens&o da Adira tecnologia
(ligeira)

Utilizacao de
vantagens
industriais locais

Reforco I+D Adira
Central
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A Adira PRODUTSECH ).
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innavation works >>>
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Premissas do projeto PRODULﬂJECHm

Algumas premissas consideradas pela equipa:

- Trade-off entre flexibilidade e eficiéncia:

- Implantacao em fluxo na montagem para os produtos
atuais e que se prevéem atuais no curto prazo

- Flexibilidade infra-estrutural nas implantacoes por produto

- Implantacao por processo nos postos de fabrico:
- Permite flexibilidade no presente e futuro
- Planeamento em flow-shop sempre que possivel
- Planeamento com apoio de escalonador onde flow-
shop nao é possivel

Fabrica flexivel para o futuro e eficiente para o presente
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Premissas do projeto PRODUET}ECHE

Algumas premissas consideradas pela equipa:

- Solucao deve ser muita €lASTICA em termos de resposta a

variagoes da procura e do respectivo mix, minimizando as
perdas de eficiéncia e evitando excesso de overheads
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Premissas do projeto PRODULﬂJECHm

Algumas premissas consideradas pela equipa:

- Chao de fabrica reconfigu ravel consoante a procura e o
seu mix em termos de producao

- Operadores altamente POlivalentes

- Gestao Integrada dos diferentes centros internacionais:

- Harmonizacao da procura agregada, sempre que os lead-
times comerciais o permitam (ex: pode ser preferivel
fabricar numa plataforma industrial alternativa do que
desbalancear excessivamente a fabrica indicada a priori)

- Incorporacao de valor acrescentado local
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Premissas do projeto PRODULﬂJECHm

Algumas premissas consideradas pela equipa:

- Reforco do numero de produtos com filosofia de

customizacao em massa:

- processo desenhado para plataformas comuns (ex:
“guinadoras”)
- Possibilidade de implementacao de novos modelos de negocio

- customizacao (producdo e/ou projecto) deslocalizada
para sites intermédios ou cliente final (ex: adaptacao a
especificacoes locais como tensao de alimentacao ou
seguranca)

- reducao do time to market pela customizacao local
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Premissas do projeto

Fornecimento de semi-

: . . acabados complexos
Algumas premissas consideradas pela equipa: para varios mercados

Fornecimento de equipamentos nos
mercados locais

Pedido a fabrica via e-

Cliente final commerce

[
[ i’“ Fabrica de equipamentos
!.. e semi-acabados

Fabrica de | .

L

equipamentos e d -
semi-acabados y

Stock de semi-acabados
num armazem

Fornecimento de semi-
acabados noutros
mercados

Cliente final Fornecimento de
equipamentos nos
mercados locais
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Definicao da Procura: objetivos pretendidos PRODU:I'}ECHE

Familia Procura N° Valor unitario Previsoes de Lead time
Semanal maquinas/ (€) faturacao comercial
(unds) més (M€)/més (dias)

Quinadoras 6 24 55.000 1.320.000 10 dias
Laser 1 4 320.000 1.280.000 22 dias
Guilhotinas 2 8 32.000 256.000 10 dias
Maquinas 0.6 2.4 167.500 402.000 40 dias
especiais*
TOTAIS/ano 423 39.096.00

Quadro apresenta um cenario de procura nominal;
Nao existem neste cenario, saturacoes de capacidade de nenhuma familia de produto.

*depende do tipo de maquina especial
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Visao Futura: Quinadoras e Guilhotinas -
Standard PRODU; T)ECH

Planeamento
Fornecedores \ o Diério % Clientes

-
T Ll L L T
-

-

-

SMEnfuturn
TN Ag::::m Pintura i
V
| \ cAo':\:::Tn L Mezusumashl (AGV)
tes

Conceitos Integrados:
» Logistica Interna Normalizada
» Supermercados de stock normalizado o
* Linha de montagem em fluxo

SM Pré-montagens
A's
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Caracteristicas da Solucao

PRODUITIECH L)

Fluxo de Materiais

Criacao de Fluxo nas Operacoes

Linhas Dedicadas para Equipamentos Standard
Customizacao a Jusante do Processo Produtivo

Ritmo da Linha Controlado por Automatismo

Suporta Variacoes de Mix e de Quantidades na Procura
Integracao de Pré-montagens na Linha

Logistica

 Stock de Componentes Normalizado
» Logistica de Abastecimento Automatizada
e Leadtime Producao garantido por “Supermercados” de Estruturas

Processo

» Utilizacao de Betao Polimérico nas Estruturas
e Utilizacao de Gabarit Universal de Soldadura
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Caracteristicas da Solucao - Fluxo de Materiais PRODUTT%ECHE

* Criacao de fluxo nas operacoes

Integracdo de pré-montagens nalinha: Customizac&o ajusante do processo

* Diminuicao de stock intermédios; produtivo:

« Diminuicao dos transportes de » Simplificacdo do fluxo de producao;
materiais; » Estabilidade nas areas produtivas e na

* Melhoria da comunicacao; producao;

» Estabilidade de producao ao niveldas + Melhoria na gestao da producéo;

pré-montagens; « Simplificacao do fluxo de producéo;
* Diminuicao do Lead Time de * Diminuicao dos transportes - WIP;
producao.
o= e A s e A A

PMPMPM
-

Y mmm o o n mmm s mm h mm s R Em s n mm s R s s

Customizacéo a jusante do
processo produtivo
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Caracteristicas da Solucao PRODU'IJHJECHE

» Logistica: Stock de Componentes Normalizado

Zero Paragens de Linha por
falta de Componentes

Zero Ruturas de Stock

Conseguido através da criacao de supermercados de componentes
com stock normalizado e de novos procedimentos de compra que
considerem o leadtime real de entrega dos fornecedores.
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Caracteristicas da Solucao PRODUHECHE

» Logistica: Leadtime Produgao garantido por “Supermercados”

Necessidade: Leadtime Comercial 10dias.

=) ) | vontagen

L Leadtime Fabrico >||

Leadtime Total

» Possibilidade de “arrancar” com producgao a partir do SM reduzindo o LT
para cerca de 8 dias;

 SM dimensionado para as estruturas A's de acordo com o cenario de
procura escolhido;

Sistema auto-regulavel com reposicao por consumo;
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Caracteristicas da Solucao PRODUET]ECHE

 Processo

Ferramenta de posicionamento para a
soldadura, resultante da analise VSM/VSD
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Critérios para Desenho Layout PRODU{TEECHE

Retorno do
Investimento

(Deslocalizacao
Zayer + Pintura)

Fluxo ldeal

(Matriz de
Proximidade)

Areas Nobres

(Separacao
areas sujas das
limpas)
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Critérios para Desenho Layout

* Fluxo ldeal (Matriz de Proximidade)

Wedin | conmee | Peseragio | Sowsdw R gem| Mejunsgen | P (- |acstemenns | Oficns 1o shog Mzios o | Descogs | ameadm e Marcagem | Espedas
Fimg | racamemo | (PA-PRA0 (L2 TR LR R R B ) 122,50, 791000, 18| e ricag HOIBgES
de hepe P 5.210,235) RLCRERREERE £

03,8700 154,178 175,180,
1105, 116019,

Objetivo: p \
|Identificar og o s )

LoMme & R IR de thep P
8307, 88§

equipamentos —— <] s - P~

que devem ficar == ol L D A N
T bohi Lo e | PD-2 1 a 1 5 o a —*
agrupados tendo N P R B . | s

154151, 10175, 238.01%)

5 5 L i i i

L
|
0 5 1 [
[

o
-1 - -] - = -

w
-
=

-

D)
em Conta O quXO Firbuan | PEo4.5, 48] 1 i 1 i ] ] N a 1 1 1 [} ] i
de materiais e 0s - S SN o e e man i e

Cficna 1 1 1 [ o 3 1 ] 1 1 ] [ o [ 1

reCurSOS :;‘::::'-W’“m"“““” 5 1 H 1 ] 1 2 4 3 | 1 [ 0

34,174 179,180, 180 2005 218219,

part”hados_ M de movimenis b s 3 : 3 5 5 1 1 ] 1 / 2 z a s
Dmcarga 5 3 1 1 1 1 1 1 z 1 3 \ a H 2 0
srmackes 1 0 1 0 0 o 0 1 0 0 2 :\~ " 1
Fri rortagpara 1 0 1 0 0 n 0 0 0 1 2 ] a a 1
Montapan 1 0 1 0 o 0 0 0 o 1 a z a " "
1 0 0 0 0 n 1 1 1 0 3 ] 1 1 a

Exemplos: o

* MP: Perto de Corte e tratamento de chapa e de jobshop;

* Soldadura junto com rebarbagem e longe de maquinagem, pintura e
acabamento;

* Maquinagem, pintura, acabamento e oficina podem estar proximas;

Armazéns junto com locais de expedicao e descarga.
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Critérios para Desenho Layout PRODU'IJHJECHm

« Retorno do Investimento (Deslocalizacéo Zayer + Pintura)

276.803,00 € Maquina m) 53 124 151| 171| 175 210( 215|Pintura|Total
Payback (anos) 10 Cst. Fund. 12000| 6000/ 8000| 15000( 10000( 25000(38803| 35000 149803
Custo Anual FTE 12.000,00 € Cst.tecn+ser.| 15000/ 8000 10000( 15000( 15000( 23000{ 31000/ 10000| 127000
Redugao Equipamentos - £ Total 27000| 14000( 18000( 30000{ 25000| 48000| 69803| 45000| 276803
Custo Anual 27.680,30 €
Input

Ne FTE a libertar 2,31

T.Abertura Diario (h) 7,66

Total Horas a Libertar/dia 17,67

Tempo Valores previstos
Exemplo VEHEEED ICHED VEE extrapolados da maquina

Evitado (h) |Evitado (h)/ 2 d d
Procura Diaria Qtd Junidade |dia Tciclo 151 € acorao com a
Guinadoras 32 2 6,4 usl complexidade e dimenséao do
Laser LE 0,2 2 0,4 367 . ~
1P o5 : 7 e equipamento/fundacao.
Quinadoras Especiais 0,4 2 0,8 348
Guilotinas Especiais 0,2 2 0,4 268

8,4
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Critérios para Desenho Layout PRODUT}ECHE

- Areas Nobres (Separacéo areas sujas das limpas)

ZONA SUJA

Ex: Corte / Soldadura/
Maquinagem

* Garantir a separacao entre ambiente industrial pesado (“sujo”) e o
ambiente “laboratorial” pretendido para a montagem.
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Calculo das Necessidades (Linhas e r m
Equipamentos) PRODU{TJECH

Dimensionamento
de Recursos
Humanos

Dimensionamento Dimensionamento
de Equipamentos de Postos
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Calculo das Necessidades (Linhas e o ra m
Equipamentos) PRODUTECH

Dimensionamento de Equipamentos (ferramenta Excel)

* Avaliacao do impacte dos cenarios de procura nos equipamentos:
* Carga;
 OEE;
* Definicao das melhorias necessarias, em termos de tempo de ciclo, para ser
possivel assegurar o nivel de servico pretendido;
e Simulacao de utilizacao de equipamentos alternativos;

Simulacao de recurso a multiplos horarios.

o
]
0
>
(]
‘=
I
-
(]

lorarioVSD2

Equipamento
MarcaModelo
Horario
empoProdutivo
HorarioVSD3

g
(o]
[
>
(]
‘=
m©
13
(]
I

IndiceOcupacaoV
IndiceOcupacaoV

IndiceOcupacaoV
IndiceOcupacaoV

TempoProdutivo
TempoProdutivo
TempoProdutivo
TempoProdutivo
IndiceOcupacaoV

4

- - - - -

4

-

T
4

- - - -

=
°8o FatorUtilizacao

ZAYER 6000 CM/3 1.840,00 14 H4 5520 MELH.>=5% H1 3760 74,0% H4 MELH.>=22% H1 3760 74,0%
151 MECOF CS 103 - FRESADORA MECANICA OXISOL H1 80% 100% 3.760,00 7,5 -H2 1840 . H2 1840 - H1 3760 .MELH.>=4% HL 3760  73,2%
171 ZAYER KMU 7000-FRESADORA H1 80% 100% 3.76000 23 71,8% H4 5520 89,3% H2 1840 H4 5520 196,5% H2 1840 199,1%
175 ZAYER KFU 5000-CENTRO DE MAQUINAGEM H1 80% 100% 3.760,00 13 -H4 5520 93,9% H1 3760 H4 5520 87,7% H1 3760
210 ZAYER 30 KC 9000-FRESADORA DE COLUNA MOVEL H1 85% 100%  3.99500 23 0,0% H1 3995 91,4% H1 3995 197,3% H4 5865 193,2% H4 5865 MELH.>=54%
215 ZAYER 30 KCU 12000 AR -FRESADORA DE COLUNA MOVEL H1 90% 100%  4.230,00 41 H4 6210 89,7% H4 6210 86,6% H4 6210 68,2% H4 6210 MELH.>=32%
PA-07  PANTOGRAFO MESSER CORTAKS 208 H2 90% 100%  2.070,00 6,9 H1 4230 H2 2070 60,1% HI 4230 77,6% H1 4230 MELH.>=3%
PA-08  PANTOGRAFO CORTAKS 20 B C/INJECTOR DE PLASMA H2 90% 100%  2.070,00 7,5 0,0% H1 4230 H2 2070 HI 4230 77,6% H1 4230 MELH.>=3%

--. ..-.. » DD O 'A a



Calculo das Necessidades (Linhas e
Equipamentos)

 Dimensionamento de Postos (Excel de dimensionamento postos)

Dimensionamentos Executados
* Super pré-montagem das Quinadoras e Guilhotinas (em linha
comum);
* Posto de customizacao das Quinadoras e Guilhotinas;
* Linha de montagem das Laser LP e LE;
* Postos de Quinadoras especiais;
* Postos de Guilhotinas especiais.

Conceitos Chave
* Takt (maximo e nominal);
» Adaptacao a diferentes procuras (Flexibilidade);
* N° de FTE’s por Posto (Ergonomia);
* Tempo de Atravessamento (Leadtime producao).

Flexibilidade

Capacidade de adaptacao das linhas a diferentes valores de procura
conseguida através da variacao de:

* N°de FTE’'s em cada posto e,

* Velocidade da Linha;

Nota: foram feitos os dimensionamentos anteriores para dois
cenarios. Procura Maxima e Procura Nominal).

Linha Guinadoras SPM

Prucura Semanal [und) 16

Dias de Producdo/Semana 5

Procura Diaria 3,2

Takt (h) 2,4

Tempo Montagem SPM (h) 46

T. Abertura Diario (h) 7,66
N2Turnos 1

FTE's 19,2

FTE's [round) 20

M2 FTE's/Posto 2

M2 Postos 9.6

M2 Postos (round) 10
Comprimento dos Postos (m) 7.1
Comprimento Total da Linha (m) 71
Velocidade Linha {cm/min) 4,9 Dias
Tempo Atravessamento (h) 23,9 3,1

input
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Calculo das Necessidades (Linhas e o ra m
Equipamentos) PRODUTECH

Dimensionamento de Recursos Humanos

* Avaliacao do impacte dos cenarios de procura nos perfis de recursos
humanos;

 Redimensionamento da capacidade disponivel por perfil para responder
a procura simulada;

Sugestoes para a requalificacao de perfis.

3 |3 (B3 |38 . 212 (58 |a 213 132 |a 213 |33
§ : Ble, |BlE,|E3(8 |8 |&.|iF |8 §le, (83 |8 g i (i3 |8
i z (2% |8 (8°|85 |2 5(3°|8¢ |8 8(8° |82 |8 5 (3% |8¢ (8
g g |8 8|8 |8 |= 8|8 |8t |=2 g |8 ge |2 88 |£% |2
a - K- E R - E 2 E - E EE - B 2 E
ACABAMENTO MARCOS H2 2300 sooc 1 [EEEE o EEEE 0.1% B 754w : o7 s3ow s 514
MONTADORES MONTADORES H2 sos00 sgoe 22 [ESEH 3o SR EEEEN - =1 23 IS I e =5 42 | IR MeLH =% 35 | IR ELH ~=2%
OPERADOR 151 POCAS +MARQUES  |H3 4700 8ooe 2  oo% 1| IS 1 94% 188% 2 986%  O8E% 2| sg6%| s5BE%
OPERADOR 171 SERGINHO + CERQUEIRA|HZ 4700 s10¢ 2 [T - IEEEEEEEE vrH—= 188 77.5% s ss5% 1 BB 77.6%
OPERADOR 175 RICARDO + PARABOLA |H3 4700 810€ 2 766% [0 735% 185 os.0% 2 68 68,9% 108 os.0%
OPERADOR 210 PETRO + CARLOS H3 4700 780€ 2 00% 2 7i7% 77.7% 1B s7.4% 3 65,3% s | I L+ =5
OPERADOR 215 RUIGASPAR +PAULO  |H3 4700 825¢ o [EFEE :EEEE 700 Bl | - NECESINEEE] 0 Ew i EEEn
OPERADOR 53 DAVID H2 2300 830€ 1 982% [EOM B35% B s05% & | DECESENEE]  CE
OXICORTE PEREIRA Hz 2300 7s50¢ [EEEE R cxsn 1 771%  771% D o S B8,3%
PINTOR RODRIGO + VITOR H2 4600 750 2 739% o OISR vevo-3x o IEEEEEEEE veno-sx s EEEEEEEEEE veliosx 7 95,9%
SERRA_MEC SERRALHEIROS MECANIC|H2 16100 B890€ 7 19 0,0% 100,0% 7  00% 100,0% 31 00% 100,0% i
SOLDADORES soldadores 5 7 6 ! 6 90,7%
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Proposta de Layout: Indicadores de
desempenho .

Producao Time to Valor Anual Produtivida Recursos Tempo Util

(maquinas/mé Market (dias) Acrescentado de Humanos Pessoa vs.

S) Pessoa Disponivel
(€/Pessoa)* 3k

Futuro

Futuro

Quinadoras 24 10
Guilhotinas 6 8 30 10 Atual: 65,118
R bg N A — Futuro: + 65Y% 399 Futuro:
0 - (0]

Quinadoras 0,4 1,2 66 40 99,763 91%

Especiais

. 0)

Guilhotinas | 1 12 | 66 | 22 B 2

Especiais
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ropUTECH L]

——

Proposta de Layout (Manchas)

P

,,,,,
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Grandes Vantagens da Abordagem PRODUET]ECHE

e Abordagem holistica, integrada e simultanea das multiplas
vertentes do projeto.

 Ferramentas de apoio a decisao:
- Analise Make or Buy
- “Clusterizacao” de recursos
- Dimensionamento de recursos e custos operacionais

- Retorno investimento

Rapidez no processo

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



A 3.1. Arquiteturas de Sistemas de Producéo
Préximos Passos PRODU;T)ECH

e T3.1.2 - Desenho de Sistemas de Producao Inovadores

— Continuacao Piloto Kyaia;

- Arranque Piloto lIdepa.

e T3.1.3 - Definicao de Recomendacoes

- Desenvolvimento de Casos de Estudo.

e Disponibilizacao de resultados as empresas utilizadoras do PPS3
- Inicio: abril 2013;
— Sujeito a inscricoes;

- Condicoes a acordar.
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PPS3

A 3.2. SISTEMAS FLEXIVEIS DE LOGISTICA
INTERNA

RUI REBELO
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Ambito e objetivos

e« Concecao e desenvolvimento de sistemas inovadores de logistica
interna, de elevada flexibilidade.

e Sistema logistico composto por pequenos AGVs de baixo custo que faca
a movimentacao de todo o produto em curso de fabrico. Sistema de
posicionamento e movimentacao de AGV’s inovador.

o Sistema logistico gerido segundo uma légica de servigo tendo na sua
configuracao final diversos componentes logisticos, tais como, AGVS,
tapetes de movimentag¢ao, manipuladores, etc.
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Resumo das atividades realizadas

Definicao do sistema logistico para novo sistema de producao, trabalhos
realizados no ambito da A 3.1;

e |evantamento dos processos na Adira (Compras, Armazenamento,
Logistica Interna) - fluxos de materiais e de informacao;

* |Integracao das solucoes dos parceiros desenvolvedores e o sistema
logistico em desenvolvimento no ambito da A 3.2;

* Especificacao detalhada dos requisitos do SW logistico;
e Especificacao do sistema logistico - AGV;
e Especificacao e desenvolvimento mecanico do AGV;

Desenvolvimento do modelo de simulacao do sistema logistico.
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna ) m
Arquitetura PRODU;T;ECH

| SISTEMAS AVANGADOS DE ESCALONAMENTO { 1 SISTEMASFLEXVEISLOGISTICAINTERNA
i 1 (A3.2)
I I
I I
I I
I I
| |
| i M |
: : Modelo de SISTEMA DE
: : Integracéo GE,STAO
: : LOGISTICO
e o o e e ]
\ 4
]
|

SOLUCOES DE

GESTAO
(ERP, MES, WMS) |

FLEXIBILIDADE

MODULARIDADE

BAIXO CUSTO

A
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna
Principio de Funcionamento !

Postos Postos
Trabalho Trabalho

L4

Armazém

Empilhador

w

T [
O

E 2
= =
a 3
© D
E )
0

~B 1Y)
= &
= b7

SISTEMAS DE GESTAO SISTEMAS DE GESTAO

PARCEIROS
TECNOLOGICOS

SISTEMA DE GESTAO LOGISTICO

PILOTOS

« Capacidade para abastecer sistemas produtivos
com filosofias distintas (push e pull).

* Modulos logisticos reconfiguraveis em funcédo de
alteracoes de layout e fluxos produtivos.

 Sistema de Gestdo Logistico integravel com
diferentes solugcdes de gestao (ERP, WMS, MES).
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna
Concecao de Modulos Logisticos - AGV |

DetalheB ( 0,13 : 1)

000

i lconjunto

Dat
e | 21050012 | W
T | 012208 —~

=1@|.01

Ficrero  ONRIN
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna ) m
Concecao de Médulos Logisticos - AGV PRODUTECH
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna . m
Concecao de Médulos Logisticos - AGV PRODU{TJECH
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna r m
Simulacao do Principio de Funcionamento [RROLYENZRy

ey T

<
L ] ] E
T o TN Supermercads r
v
R Lyl W 0. Sonto de & l ™ hedraukca S g
1+ (1] oy " ] s
120 Cates om0 ATECH e 2 v L ¥
g i o 3 » F
Galas v e arhaind 1, | Posto | Posto | Posto | posto | Posto
N
Postos de Trabalho
' E00 '
& <3 G
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Especificacao do SW Logistico

RODU; T ECH

— Arvore de Casos de Uso - Gestdo de Movimentos

Cendrio 1 - Manual

I Cendrio 2 - Automdtico

| UCO1 - Pedir AGV (Sem Estante)

UCO06 - Associar Operagies a Postos

|  UCO2 - Pedr AGV + Estante vazia

UCO7 - Preparar Estante para Envio Automdtico

| UCO3 - Pedir material (Kit)

|  UCO4 - Soicitar Recolha de Estante

| UCOS5 - Solicitar Envio de Estante

' e’ e et e (B—

I Funcionalidades Comuns

| UCO8 - Monitorizar Estado — Ordens de Produgdo l

UC0O9 - Monitorizar Movimentos - Posto

Pasto Enviar estante do cais para destina

| Pedir AGV sem estante

| Pedir Material

| Pedir AGV com estante vazia l

| Recalher estante vazia no cais

Manual

|Enviur estante do cais para d:sfinal

Automdtico

| Planeamento [

|Envinr estante do cais para dcsﬁnol

Planeamento Selecionar Destino
Ordem Prod | Operagdo Material Observagies Destino Estado Prioridade [Pré Montagem Mecanica ] ﬁ
0PQO1 Super Mont. 1 Brago Esbarro + Eixo R | falta calha Super Mont. Posto 1 Feito
0P001 Pré Montagem |Porta Ldmina Pré Montag a em Movi
oPo01 Customizagdo [ Customizagdo falta cabo xpto falta destino Super Mont, Posto 3
it
0P001 Super Mont. Grupo energético falta fransformador | Super Mont. Posto 4 Super Mont, Posto 4
oPo02 Super Mont, 1 [Brago Esbarro + Eixo R | falta calha Super Mont, Posto 1 Feito | fwoanih 1) [ Contirma |
Cusfnmizngin 2 I
0OP002 Pré Montagem | Porta Ldmina Pré Montag Gni em Movi
0OP002 Customizagdo Customizc ~ tae ~ohn vnig falta destino
0OP002 Super Mont. Grupo en O Planeanento tem de mador | Super Mont. Posto 4 —
i oo & oeraes
Monitorizagto
Pré Mont Mec 1 Sup Mont 1 1 Sup Mont 2 1 Sup Mont 3 | Sup Mont 4 1 Cust 1 1
13|
OP001 I em Produiﬁol OP0O1 I em Produiﬁol OP001 l em Produiﬁnl OP001 l em Produiﬁnl OP001 I em Produiﬁnl OP001 l em Produiﬁnl L
OP0O0Z | [Mat no postol OP002 | [Mat no postol OP002 J[Mat no posto] [OPOOZ2 ] [Mat no posto] OP002Z | [Mat no postal OP002Z | [Mat
(0PD0Z] Ma no poste] || | | [OFO0Z)[Mat 1o poste | | [OPO02 (oFo0z] fat re post] || | (LOPOOZ)Mat, | L e de cada
0PO0S || foffom net J || | | [2PO0E) [Mafne amn] || || [OPOOS (Mot no am ] || || [OPOOSY(Matno arm | || | [OFO0S)[Maf noam ) | | |[GPOOZ][Maf pusto. 0P en trabako o
avango produgdo. Préximas
5 OPs e estado dos materiais

das OPs
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna r m
Especificacao do SW Logistico PRODU{T;ECH

e Modulo AGV para Carga Automatica de Camioes

- Estado atual: carga manual

Legenda: Operacao manual de carga camioes
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna ) m
Especificacdo do SW Logistico PRODU;TECH

e Modulo AGV para Carga Automatica de Camioes

- Estado atual: caracterizacao Semi-Reboques (trailers) e unidades de carga
mais habitualmente utilizados:
» Capacidade de carga: 24000kg
* Dimensoes tipicas: 2,45m largura x 13,60m comprimento
* Unidade de transporte usual: Euro-Palete (1200x800mm)

26m
Y

* (Capacidade: 33 paletes (2x15 + 3)

Paletes até 1000kg
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Especificacao do SW Logistico

e Modulo AGV para Carga Automatica de Camioes

- Requisitos do Sistema
e 1. O AGV a desenvolver tera que ser capaz de executar as tarefas de carga nos trailers e centro logisticos
acima descritos, que representam o principal mercado alvo que procura estas solucoes,
e 2.1.0AGV tera que entrar em camioes standard, que nao necessitem de qualquer adaptacao.

e 2.2 OAGV substituira o operador e o porta-paletes/empilhador pretendendo-se minimizar a necessidade de

alteragdes significativas, no centro logistico/zona de expedicao.

» 2.3 Para garantir a flexibilidade do sistema, a navegacao do AGV na nave onde sao preparadas as paletes

para expedicao devera ser do tipo “free-guidance

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Especificacao do SW Logistico

e Modulo AGV para Carga Automatica de Camioes

- Obices/Dificuldades: solucdes técnicas

* 1. Navegacao dentro do trailer de um camiao nao adaptado: os sistemas free-guidance

tradicionais nao podem ser utilizados:

- Navegacao por detecao (medicao de contornos ) da estrutura fixa inferior que suporta a caixa de
carga do trailer
» Podera ser utilizado um Scanner que também executa as fungdes de seguranca.

- Permite algum desfasamento na posicao de paragem

» 2. Reduzida folga entre as paletes e a estrutura do camiao

- 0O garfo para transporte das paletes tera um sistema de ajuste lateral (Com embraiagem mecanica e
sensores de posicao), que permita corrigir o posicionamento do AGV e a posicao da palete, e
“encaixar” a palete no reduzido espaco disponivel.

e 3. Flexibilidade: o desenvolvimento das solucoes a aplicar no AGV tém como objetivo a sua
versatilidade que promova a sua facil adaptacao a outras solucoes, nomeadamente, que
possa ser instanciado para carga de outros tipos camioes e ser utilizado em outras solucoes
de navegacao (por ex.: navegacao em corredores sem utilizacao de “marcadores” fixos, por

leitura do contorno de paredes).
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna

Proximos Passos

 Desenvolvedores:
* Conclusao e aprovacao das especificacoes (AGV e SW Logistico);
* Continuacao dos desenvolvimentos;

* Definicao das interfaces de integracao entre sistemas legados (ERP,
WMS, MES) e SW Logistico;

* Integracao entre sistemas legados (ERP, WMS, MES) e SW Logistico.

 Empresas Utilizadoras / Centros Tecnoldgicos:

» Validacao dos requisitos definidos (AGV e SW Logistico), através da
realizacao de visitas coordenadas pelo INESC TEC / KAIZEN.
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A 3.2. Sistemas Flexiveis de Logistica Interna -
Questionario de Validacdo de Requisitos - Empresas Utilizadoras PRODU[LTJECHE

* (Questionario de Validacao de Requisitos;

e Layout (planta) com representacao dos diferentes fluxos de
materiais;

Fotos de contentores e meios de movimentacao.
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PRODUTECH_QuestValidReqAGV_V03.xlsx

proDUTIECH )

Empresas Utilizadoras (participam: INESC TEC, KAIZEN e Centros Tecnolbgicos)

Set 2012 Out 2012
Empresa
20 | 20 [ 24 | 25 | 26 | 27 | 28 1] 2 4 | 5 | s 10| 12 | 12 | 15 | 16 | 17 | 18 | 10
ADIRA Ja realizado.
COLEPCCL
FELINO .
KYAIA Ja realizado.
SILAMPOS
SONAE

Centros Tecnologicos:

« Selecéo de empresas a visitar (2 ou 3);
« Agendamento das visitas;

* Preenchimento dos questionarios relativos a cada empresa.

A




PPS3

A 3.3. SISTEMAS AVANCADOS DE
ESCALONAMENTO

LUIS GUARDAO
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento

Ambito e objetivos

* Nova classe de algoritmos de escalonamento, que lidem com a incerteza
que caracteriza ambientes produtivos de pequenas séries ou de
produtos costumizados, que produzam solucoes que tenham em conta o
caracter multi-objectivo dos problemas e que sejam “robustas”.

e Incorporacao desses algoritmos num ambiente de apoio a decisdo mais
vasto, capaz de, dinamicamente, ajustar parametros e de tratar a
incerteza com base num acompanhamento constante da realidade e no

historico da producao
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento ra m
Resumo das atividades realizadas PRODU{T;ECH

e |Levantamento de requisitos nas empresas piloto do PPS3 - Terminada

- Resultados/Conclusoes

* Incerteza e falta de informacao

- Falta de informacao de engenharia.

- Incerteza nos tempos de execucao, de preparacao e de entrega de materiais por parte dos

fornecedores.

- Incorrecto conhecimento do modelo de capacidade.

e Sequenciamento vs Escalonamento

- Na maioria das empresas piloto entrevistadas usa-se planeamento e

sequenciamento das ordens sem se efectuar escalonamento.

- Necessidade de uma maior aproximacao entre as solucoes de planeamento e as

de escalonamento.

 Desenho e Especificacao do Sistema a Desenvolver - Em Conclusao
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento -
Principio de Funcionamento (1) PRODULTJECH
Ordens de Fabrico e Informacao WIP

e Macro Recursos ( ex. Seccdes de Fabrico; capacidade agregada em horas)

e Macro Operagc")es ( ex. Cortar ou montar; tempos de execucgao e setup
deterministicos ou obtidos de forma estocasticas)

* Matrizes de Mudanca ( baseadas em caracteristicas Macro. Quanto custa mudar de
um sistema de fabrico para outro numa seccao de montagem? 1+1#2)

e Calendarios ( por periodo de tempo, tipicamente semanas ou dias; pocos de
capacidade associados aos recursos)

* Objectivo(s) e configuracoes

Scheduler - Modo de planeamento com sequenciamento

Uma ou mais solucoes ( Ofs sequenciadas e conjunto de indicadores

—— qu:antltatlvos) - :

*Lista de compromissos semanais
Macro por Macro Recurso.
Recurso X *Order Promise.

. *Solucao aceite pode servir de
Semana N Semana N+1 ponto de partida para o
L ' escalonamento.

0% [
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento ) m
Principio de Funcionamento (2) PRODU;T)ECH

e Ordens de Fabrico e Informacao WIP
e Recursos ( ex. Centros de trabalho; capacidade em horas)

' Operagées ( ex. Operacoes especificas nos centros de trabalho; tempos de execucao e
setup deterministicos ou obtidos de forma estocasticas)

 Matrizes de Mudanca ( baseadas em caracteristicas. Quanto custa mudar de preto
para branco hum centro de trabalho?)

e Calendarios ( detalhados ao minutos com turnos;)
e Objectivo(s) e configuracoes

e

Scheduler - Modo de Escalonamento (+ detalhado)

Uma ou mais solucoes ( Operacdes escalonadas e conjunto de indicadores
\ quantitativos
‘ q| )

Lista de operacoes escalonadas com

CT1 _ s T indicacdo precisa de resursos e
CT2 | s 00909090 necessidade de materiais.
CT3 _,g “““ ||q """ |10| """"" *Respeita 0s compromissos assumidos

Bl el e e tletle e et foooooos em sede de planeamento
SemanaN ' ‘Semana N+1
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento
Arquitetura Funcional

ERP3

P— e—

SERVICOS WEB

Autenticacao & Seguranca ’ Y

Licenciamento
/ —

4

Funcionalidades

/ Modulo y

4 4 V|

Info Licenciamento Dados Dados

&Utilizaggo ), Base |  Dinamicos,
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento ) m
Pr6ximos passos PRODU;T)ECH

e Terminar relatério de desenho:

* Prosseguir desenvolvimento dos algoritmos;
* Prosseguir desenvolvimento do sistema de apoio a decisao;

 Prosseguir com o0 desenvolvimento do sistema de avaliacao de
performance das solucoes de escalonamento;

Implementar e testar solucao no piloto demonstrador.
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A 3.3. Sistemas Avancados de Escalonamento ra m
Disponibilizacao resultados PRODU{T)ECH

 APS ( Advanced Planning System ) que incorpora o Sistema de
Apoio a Decisao e Motor de Escalonamento.

- Pode ser acedido pelos parceiros Produtech, através dos parceiros
desenvolvedores tomadoras( PHC,Oficina de Solucoes, Softi9 e Vanguarda)
a preco de replicacao( a definir*)

(*) O Preco da consultoria de implementacao e integracao com o ERP da empresa
tera de ser acordado entre a empresa parceira produtech e a empresa tomadora

que disponibiliza o APS.
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pRoDUTIECH ) ]

PPS3

A 3.4. METODOLOGIAS E FERRAMENTAS
DE CONTROLO DA QUALIDADE

CARLOS CARDEIRA
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Ambito e objetivos

Metodologia de Controlo da Qualidade adaptadas a producao de
produtos customizados:

- Analise do processo de aprovisionamentos, gestao de materiais, processo
de engenharia de produto/processo e processo produtivo.

— Definicao de pontos de inspecao, caracteristicas da qualidade,
monitorizacao.

— Controlo de nao conformidades.

- Analise e correcao ainda em fase de producao.

e Solucao informatica para diagnostico, identificacao e eliminacao
de produtos nao conformes.

Novas metodologias e ferramentas de controlo de qualidade
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Resultados a alcancar

A3.4:R4.1. Aplicacao
informatica de apoio ao
controlo de qualidade para
producao de produtos

customizados

Software

A3.4:R4.2. Novas
metodologias e ferramentas
de controlo de qualidade

Relatorio

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade "F‘ :H
Agenda PRODU;T;ECH

e Solugao informatica:

- Ponto da situacao

» SISTRADE - Sérgio Fernandes

 Novas metodologias e ferramentas de controlo de qualidade

» 1SQ - Carlos Tomas

e EXxpetativas em outros setores

»  CTCV - Vitor Francisco, Rui Neves

»  CTCP - Vera Pinto
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Atividades desenvolvidas

Centros Tecnolbgicos ajudaram na especificagao , acompanham o
desenvolvimento e procuram a verticalizacao das metodologias
em empresas do setor

e |SQ, IST colaboram na analise das Novas metodologias e
ferramentas de controlo de qualidade

o Sistrade desenvolve a aplicacao Informatica

Idepa é tomador da aplicacao informatica
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Proximos desenvolvimentos

e Solugao informatica:

Ensaios da aplicacao no parceiro tomador (Sistrade, ldepa)

 Novas metodologias e ferramentas de controlo de qualidade

Apresentacao do CTCOR sobre cartas de controlo e suas aplicagcoes
na SONAE INDUSTRIA (CTCOR, Sonae Industria)

Apresentacao do ISQ sobre novas metodologias de controlo da
qualidade feita por um especialista na area
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PRODUTIECH Lt

PPS3 - Sistemas de Producao Inteligentes
Atividade A3.4 - Novas Metodologias e
Ferramentas de Controlo da Qualidade

SISTRADE
Sérgio Fernandes

Ponto da situacao da solucao informatica
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade m
Ponto da Situacao da aplicacao informatica PRODULTJECH

(Foi realizada apresentacdo ao vivo do prototipo da solucao em
desenvolvimento.)
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PRODUTIECH Lt

PPS3 - Sistemas de Producao Inteligentes
Atividade A3.4 - Novas Metodologias e
Ferramentas de Controlo da Qualidade

1ISQ

Carlos Tomas

Ponto da Situacao
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Fases do Controlo da Qualidade

e Matérias primas:

- Verificacdes, analises e ensaios, para avaliacao da conformidade com
normas, especificacoes técnicas ou outros documentos de referéncia.

e Controlo da qualidade durante o processo produtivo:

— Muito variavel em funcao do tipo de industria e de produto. Pode incluir
também analises, ensaios e verificacdes, nomeadamente comparacao com
produtos padrao.

e Controlo da qualidade do produto acabado:

- Inspeccao visual, realizada por controladores de qualidade que em funcao
da sua experiéncia avaliam o produto. Podem recorrer ou nao a meios
auxiliares de controlo (comparadores ou instrumentos de medicao).

- Inspeccao realizada a 100% do lote ou por amostragem, segundo planos
definidos em normas (ISO 2859) ou acordados entre fornecedor e cliente.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Controlo Estatistico de Processo

e Grandes séries:

- O controlo estatistico de processo pode ser realizado recorrendo a cartas de
controlo, técnica iniciada e desenvolvida por Walter Shewhart nos anos vinte
do século passado. Com as cartas Shewhart e outras que surgiram
posteriormente, consegue-se avaliar o estado do produto fabricado, fazer a
analise estatistica do mesmo, prever a evolugao do processo produtivo e
assim prevenir falhas de qualidade.

— As cartas de controlo, uma das sete ferramentas graficas de controlo de
qualidade, permitem distinguir as variacoes do processo resultantes de
causas comuns das devidas a causas especiais.

- As cartas permitem também verificar a eficacia de medidas corretivas no
processo produtivo.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade F ﬂ
Controlo Estatistico de Processo PRODU{TJECH

Carta de controlo (processo controlado - todos os pontos
dentro dos limites superior e inferior)

Average Thickness (mm), X-bar

38 1

37 A

A /\\/\/\A/\

34 +

36

35

33 A

32 A

31 A

30 A

29

UCL; 37,355

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Sample #
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade F ﬂ
Controlo Estatistico de Processo PRODU{TJECH

Carta de controlo (tendéncia indicativa de falha de qualidade eminente)

Average Thickness (mm), X-bar

38 1

37 A

?\/\ AAZNN

36

35

34 +

33 A

32 A

31 A

30 A

29

UCL; 36,907

A U

LCL; 31,877

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25
Sample #
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Controlo Estatistico de Processo

e Pequenas séries e produtos customizados:

- Nas pequenas séries 0 emprego de métodos convencionais de controlo
estatistico de processo deve ser avaliado caso a caso e pode mesmo, em
alguns casos, ser impraticavel.

- Nos produtos customizados, se a producao for de reduzida dimensao, o
problema mantém-se (situacao idéntica a das pequenas séries). Acresce nos
produtos customizados a dificuldade inerente a requisitos de qualidade ou
outros fora do padroes standard.

- Nos produtos customizados mas que em que se prevé um volume de
producao elevado, o tratamento pode ser semelhante ao empregue nas
producoes de grande série.



A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade -
Novas metodologias de controlo de qualidade  [RRAOBSHN=",

* As novas metodologias de controlo de qualidade, que podem
eventualmente ser empregues também nas pequenas séries, assentam
na utilizacao de meios de controlo automatico, com recurso a novas
tecnologias:

e Sistemas de visao artificial - camaras fotograficas digitais, de alta velocidade
e Sistemas de medicao laser

e Sistemas de pesagem automatica (empregues comummente no controlo de

quantidade)

» Aplicacoes informaticas de recolha e tratamento dos dados obtidos pelos

sistemas automaticos de controlo

Cartas de controlo “embebidas” nas aplicacoes informaticas
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade -
Novas metodologias de controlo de qualidade  [RRAOBSHN=",

* Novas metodologias de controlo de qualidade:

— As novas metodologias de controlo de qualidade, que podem eventualmente
ser empregues nas pequenas séries, assetam na utilizacao de meios de
controlo automatico, com recurso a:

e Sistemas de visao artificial 2D e 3D - camaras digitais, de diferentes

caracteristicas (resolucao e velocidade)
e Sistemas de medicao laser, 2 D e 3D

» Sistemas de pesagem automatica (empregues comummente no controlo de

quantidade)

» Aplicacdes informaticas de recolha e tratamento dos dados obtidos pelos

sistemas automaticos de controlo

Cartas de controlo “embebidas” nas aplicacoes informaticas
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade -
Novas metodologias de controlo de qualidade  [RROBVELNZE,

* Novas metodologias de controlo de qualidade:

- As cartas de controlo estatistico ou ferramentas similares, quando utilizadas
nas aplicacoes de controlo automatico de qualidade, podem ser simples
folhas de calculo (Excel ou semelhante).

- Neste projecto pretende-se também
avaliar da eventual vantagem da
utilizacao das cartas de controlo
designadas por “predictive grey” nas
pequenas séries. Estas cartas

N
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=
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5
=
Z
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p
g
=
=
=
S
w

empregam algoritmos matematicos de

alguma complexidade, diferentes
portanto das formulas matematicas e
de estatistica contidas no Excel.

Na foto: sistema de controlo dimensional
laser 3D da Photonfocus®
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

O Setor da ceramica - enquadramento

e (O sector da ceramica divide-se em cinco
subsectores:

- Ceramica Estrutural - inclui as empresas produtoras de
telhas, tijolos, abobadilhas, produtos de grés para a
construcao e pavimentos rusticos

- Ceramica de Pavimentos e Revestimentos - inclui as
empresas produtoras de azulejos, ladrilhos, mosaicos e
placas ceramicas

- Ceramica de Louca Sanitaria - inclui as empresas
produtoras de artigos sanitarios - louca sanitaria em
porcelana, grés fino e grés, incluindo bacias, bidés,
lavatorios, lavatorios de embutir, tanques, etc.

- Ceramica Utilitaria e Decorativa - inclui as empresas
produtoras de louca de mesa e cozinha ou decoracao, em
porcelana, faianca, grés e terracota

- Ceramicas Especiais - inclui as empresas produtoras de
isoladores elétricos, produtos refratarios e outros
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Produtividade do sector da Ceramica por subsector

Ceramica CREEICE Ceramica de LR Ceramicas
Pavimentos e oz Utilitaria e . TOTAL
Estrutural . Louca Sanitaria . especiais
Revestimentos Decorativa
FEEILeEE (N (o2 83,8 kE 101,7 k€ 79,3 kE 31,8 kE 66,7 kE 64 kE
colaborador)

200,0

162,7

150,0

k€

100,0

M Portugal

¥ Unido Europeia

50,0

0,0
Cerdmicas TOTAL
especiais

Ceramica
Utilitaria e
Decorativa

Ceramica de Ceramica de
Pavimentos e Louga Sanitaria

Revestimentos

Ceramica
Estrutural
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Tecnologias de producao na Industria ceramica - potencial de ‘ m
inovacao tecnologica (l) PRODU&TJECH

e Dificuldades de caracter tecnologico, direta ou indiretamente
relacionadas com o processo - areas transversais:

- Custos elevados de producao em alguns subsectores (potenciados pelo aumento dos
principais custos de producao: materiais € energia)

- Elevados consumos energéticos (industrias consumidoras intensivas), existindo um
potencial de melhoria dos processos ao nivel de consumo energético (reducao do
consumo especifico)

- Maturidades dos processos produtivos - alguns processos estao proximos dos limites
fisicos de eficiéncia produtiva e utilizam ja as melhores tecnologias e Melhores
Técnicas Disponiveis

- Mao-de-obra intensiva em alguns subsectores

- Baixa produtividade em alguns subsectores, face a alguns dos paises concorrentes,
nomeadamente os considerados “best in class” para efeitos de benchmarking
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Tecnologias de producao na Industria ceramica - potencial de

inovacao tecnologica (ll)

e Dificuldades de caracter tecnologico, direta ou indiretamente
relacionadas com o processo - areas transversais

- Necessidade de melhoria dos processos produtivos, incluindo organizagcao industrial,
para otimizacao dos fluxos produtivos e producao de forma mais flexivel, funcao da
variedade e especificidade das gamas de produtos

- Necessidade de maior dominio dos processos de planeamento e producao, baseados
numa maior eficiéncia e organizacao dos processos industriais, incluindo novos
modelos de planeamento

- Necessidade de elevar a taxa de aproveitamento dos produtos, reduzindo quebras e
desperdicios no processo industrial

- Reduzida eficacia dos Sistemas de Informacao - necessidade de melhorias ao nivel
dos ERP e MRP (novos desenvolvimentos e integracao de sistemas)
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Industria ceramica portuguesa - areas de

Inova

a0 e melhoria

->PP

Area

Justificacao da relevancia para o
sector

Exemplos de areas e tipo de Tecnologias em
referéncia

Controlo da

qualidade e analise
online de defeitos

Diminuicao de custos e automatizacao
gradual do processo de escolha e
controlo da qualidade de pecas

Necessidade de elevar a taxa de
aproveitamento dos produtos, reduzindo
quebras e desperdicios no processo
industrial

Caracterizacao e definicao do tipo de
defeito e sua origem

Maior rapidez e facilidade de intervengao
no processo produtivo e na resolugao
dos fatores que originam os defeitos

Ceramica utilitaria e decorativa - automatizacao do
processo produtivo através do desenvolvimento de
sistemas de escolha de pecas ceramicas com recurso a
tecnologias de visao artificial

Pavimentos e revestimentos - potencial de melhoria dos
sistemas ja utilizados e que apresentam limitagcoes em
alguns modelos

Louca sanitaria - potencial de aplicacao desta tecnologia
(produtos mais complexos e de maior dimensao mas n.°
de gamas de produto é mais reduzido)
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Industria ceramica portuguesa - areas de

inovacao e melhoria

PRODU; TECH

Tecnologia .
. P g Tecnologia
disponivel no . P . p
< . disponivel no Tecnologia Area de
Area / Medida mercado p . ~
~ mercado, passivel inexistente Inovacao
(solugdes chave- .
~ de melhorias
na-mao)
1. Desenvolvimento de tecnologia produtiva que
permita reduzir o volume / peso dos produtos [ | [ |
ceramicos
2. Melhoria de metodologias e ferramentas de - -
planeamento e controlo da produgao
3. Otimizagéo dos processos de organizagao industrial
através de metodologias Lean Management [ | [ |
4. Tecnologia de preparacao / desagregacao para . .
reciclagem de residuos e subprodutos
5. Melhoria da eficiéncia energética e de processo, - 5
nas operagoes de atomizagao, secagem e cozedura
6. Introdugéo / desenvolvimento de sistemas
baseados em energias renovaveis (solar térmico e [ [ | |
fotovoltaico)
7. Controlo da qualidade e analise online de defeitos - -
8. Melhoria da produtividade e redug¢ao de custos na - -
construcao
9. Melhoria de processos de decoragao e acabamento - -

de pecas
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade -
Resumo - conclusoes PRODU;T)ECH

e As técnicas e tecnologias utilizadas, por exemplo nos processos térmicos - a
cozedura/fusao (fornos) ou secagem (secadores), atingiram ja um ponto de
maturidade muito elevado

e Genericamente, nao sao expectaveis no curto prazo inovagoes disruptivas que
possam conduzir a incrementos muito significativos de eficiéncia ou a alteracao
da tecnologia, mas...

* Por exemplo nos processos térmicos, pequenas alteracoes que visem a melhoria
da eficiéncia, por reduzidos resultados que possam apresentar, poderao
conduzir a impactos elevados em termos de economia energética (industrias
consumidoras intensivas de energia)

* Alimitacao a participagao em processos de inovagao em tecnologia produtiva
deve-se em parte ao facto de a maioria dos fornecedores das tecnologias serem
internacionais (europeus), maioritariamente da Alemanha, Itdlia e Espanha
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade F :H
Resumo - conclusoes PRODU;T)ECH

* As oportunidades de inovagao no processo que poderao conduzir no
imediato a resultados mais expressivos residem sobretudo:

- nas areas da otimizacao dos processos de organizacao industrial, ao nivel dos
sistemas de informacao e gestao, planeamento e controlo da producgao, integracao de
sistemas (ERP / MRP)

- na otimizacao dos processos de organizacao industrial através de metodologias Lean
Management

- na area dos sistemas de controlo da qualidade e analise online de defeitos em
produtos ceramicos
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade I ﬂ
PPS3 - Atividades realizadas PRODUT)

ECH[E]

matceramica,

- Visita para analise de questoes de controlo da ceramics manufacture
gualidade em empresas do setor da ceramica e do
vidro.

* Matceramica - Louca de faianca

- Avaliacao da viabilidade de desenvolvimento de um
Sistema automatico de inspecao visual de louga em
Ceramica (pratos e travessas).
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade | - N
Atividades realizadas PRODU;T;ECH

e QOpen day @ Costa Verde (5 de Junho de 2012)

costaverde

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual


http://www.costa-verde.com/html/pt/index.html?PHPSESSID=09c9ac9700fec55103cd0715dccde463&_key_=160326918838feefd50544ac0cc500d0

PRODUTIECH Lt

PPS3 - Sistemas de Producao Inteligentes
Novas Metodologias para controlo da
qualidade de produto/processo de produtos
customizados na

Industria do Calcado

CTCP

Ponto da Situacao
19-09-2012

adis 9 -

agénciadeinovacdo COMPETE

PROGRAMA DPERACIONAL FACTORES DE COMPETITIVIDADE

UNIAD EUROPEIA
Fundo Europau do
Desenvolvimento Regional



A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

-
Calcado Portugués PRODULTJECHE

O calgado produzido em Portugal:

* integra-se numa categoria de produtos de elevada qualidade
e de moda;

* preferencialmente em couro;

 produzido em séries de pequenas dimensoes e bastante
variadas;

* dirigido a nichos/segmentos de mercado;

» aposta em produtos customizados.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade ﬂ" ﬂ m
Calcado Portugués PRODU; T ECH

Other Materials | Outros Materiais

Ladies’ Leather Footwear
Calgcado de Senhora em Pele

Men's Leather Footwear
Calcado de Homem em Pele
Other Leather Footwear
Outro Calcado em Couro

Leather Caher Materiats
Ciourn Quitros Materials
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Calcado Portugues

Asia | Asia

Oceania and Others | Oceania @ Outros

Germany 306 18% 10 15%
Metherlands 239 14% g 13%

UK 173 10% i 10%
16%
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

-
Processo Produtivo do Calcado PRODU{T;ECH

\\\ p || » Design dos produtos;
N S e Desenvolvimento de colecgles
i s SeleccBo de materiais
Design
\\\ ///
. i » Materigizagio dos modelos seleccionados,
b,
Modelacso
. || » Contacto com fornecedores e obtencio de
™ y precos,
N .
w » Inspeccio e testes de controlo de
atérias-Primas

qualidade.

N Al e Marcacdo de defeitos, digitalizacdoe 5
N Py categorizacio dos couros, > %
N A » Corte das pecas do material de corte e g -
Corte farre que constituem o calcado. e g
o
'% 8|
N A e Processo de unido das pecas de corte e ) % 2
N P farra e unifo do corte a0 farro, g
N sAnalise visual de defeitos nos SE
Coshira materiais de corte e forro, -
. e )
. ya  Montagem do sapato (forma do sapato)
N A «Inspeccdo visual do sapato.
Maortagem
- : )
\\ // » ColocacBo de palmihas,
N A elimpeza da superfce do calcado
- A
Acabament sfAplicacio de produtos de acabarmento )
ﬁ
s r . ™y
N, P = Controlo de qualidade do produto
b . final: analise visual; Inspeccdo de
Produtos finais lotes e testes laboratoriais.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Processo Produtivo do Calcado -

MATERIAS-PRIMAS

J Materiais de corte e forro
o Couro; téxteis naturais e sintéticos;
materiais laminados; membranas.

d Palmilhas
o Espumas de PU, EVA, latex; cartao; nao-
tecidos; couro, cortica; téxteis sintéticos ou
naturais; composito; metalicas.

[ Solas
o Borracha (NR, SBR, IR, BR, NBR, CR); TR;
PVC; PU, EVA.

O Outros
o Fivelas e pecas decorativas; saltos; colas;

fitas; velcros; atacadores; etc.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade 1
Processo Produtivo do Calcado PRODU; T ECH
PRODUTOS DE CALCADO FLY

LONDON
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade ) m
Controlo de Qualidade PRODU;T)ECH

 Sistemas de controlo de qualidade

o Normas nacionais, europeias e internacionais;

o REACH (Registration, Evaluation, Authorisation and Restriction of
Chemical substances);

o Rétulo Ecolégico Europeu

o Roétulo Biocalce (nacional)
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade = TJ
Controlo de Qualidade PRODU;T;ECH

TESTES DE PROPRIEDADES FISICAS
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade ﬂ’ ﬂ m
Controlo de Qualidade PRODU; T ECH

TESTES DE CONFORTO

) ZIPOR
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade ‘r‘ TJ
Controlo de Qualidade PRODU;T;ECH

TESTES QUIMICOS E MICROBIOLOGICOS
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Controlo de Qualidade

ESPECIFICACOES

NORMA DE
ENSAIOS ENSAIO
Corte
Resisténcia ao rasgamento 1SO 17696
Resisténcia a flexao (para peles
com espessura superior a 3 mm)
Seco (500 KC) 19022280
Humido (50 KC)
Resisténcia a flexdo ( a) peles
com espessura inferiora 3 mm e
b) téxteis / sintéticos) EN ISO 17694
Seco (apds 80.000 ciclos)
-5°C (apos 20.000 ciclos)
Permeabilidade ao vapor de 1SO 17699
agua
EN 1SO 17700 —
mét. C2 (sol.
Solidez do tinto a transpiragao alcalina)
pele, téxteis e outros materiais EN ISO 17700 —
mét. C2 (sol.
acida)
Velcros
Resisténcia a abertura EN ISO
Sem fadiga e com fadiga 22777:2004
Resisténcia ao deslizamento EN ISO
Sem fadiga e com fadiga 22776:2004
NORMA DE
ENSAIOS ENSAIO
Forro
Resisténcia a abrasao martindale 1SO 17704
Solidez do tinto a transpiragao EN ISO
17700
Linhas
Resisténcia das linhas - cosido sola/corte
fibras sintéticas; b) linho EN I1SO
2062:2009
Sola
Resisté 1 ‘i-f a flexao B rt Progressdo 1SO 17707
do corte inicial (mm)
Resisténcia a abrasao
a) outros; b) neolite; ¢) couro 15020671
Resisténcia ao rasg ito (i) Densidade =
0,9; (ii) Densidade < 0,9 1S 20872
Resisténcia ao r ito por agulha
a) TR ; b) borracha EN 12733
Indice de Fendilhagem BS 3144/7
Blomming excudacao CTCP 1-27

(base latéx)

CALCADO CALCADO = CALGADO CALCADO
BEBE CRIANCA SENHORA HOMEM
Min. 40 N

Sem formacédo de fendas/ grau de enrugamento =3

a) Sem danificagédo visivel e sem formacdo de salitre
b) Sem danificacdo visivel

Permeabilidade — 0.8 mg/cm?.h Absorgédo — 8.0 mgicm?
(quando W\V/P<2)

Min. 3 (escala de cinzentos)

Min 0.10 N/m (sem fadiga)
Min 0.08N/m (com fadiga)
Min 0.075 N/m? (sem fadiga)
Min 0.075N/m? (com fadiga)

CALCADO
BEBE

CALGADO
CRIANGA

CALCADO
SENHORA

CALCADO
HOMEM

Sem formagdo de buracos
Min. 3 (escala de cinzentos)

TEX (Densidade linear) —a) 500 -600 g/Km; b)
650-850 g/KM
Carga de rotura — a) min. 250N; b) min. 200N
Alongamento na rotura — a) min. 7%; b) 3%

a0 <4

a) Inf. 250 mm3; b) maximo 400 mm3; ¢)
maximo 350 mm3

(i) = 8 kN/m; (i) = 5 KN/m

- a) minimo 25 N/mm b) minimo 30 N/mm

Min 18 (indice de fendilhagem)
sem alteragdo visual

NORMA DE
ENSAIOS ENSAIO
Forro
Resisténcia a abrasdo martindale 1SO 17704
Solidez do tinto a transpiragao EN ISO
17700
Linhas
Resisténcia das linhas - cosido sola/corte
fibras sintéticas; b) linho EN ISO
2062:2009
Sola
Resistéqqiq a flexao Benewart Progressdo 1SO 17707
do corte inicial (mm)
Resisténcia a abrasao
a) outros; b) neolite; ¢) couro 1502087
Resisténcia ao rasg ito (i) Densidade =
0,9; (i) Densidade < 0,9 1SO 20872
Resisténcia ao r ito por agulha
a) TR ; b) borracha EN 12733
Indice de Fendilhagem BS 3144/7
Blommln)g excudagao CTCP 1-27
(base latéx)
NORMA DE
ENSAIOS ENSAIO
EN ISO 17700 -
mét. C2 (sol.
Solidez do tinto a transpiracao alcalina)
pele, téxteis e outros materiais EN I1SO 17700 -
mét. C2 (sol.
acida)
Adesao sola/corte EN 20344 (5.2)
Adeséao sola/palmilha EN I1SO 17708
Adesdo sola/entressola EN ISO 17708
Adesdo revirao/corte EN ISO 17708
Adesdo sola/vira CTCP 1-33
Adeséao palmilha/corte CTCP 1-33
Resisténcia das costuras EN 13572

Permeabilidade ao vapor de
agua

Caracteristicas ergonémicas

1SO 17699

EN 20344 (5.1)
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CALCADO CALCADO CALCADO CALCADO
BEBE CRIANCA SENHORA HOMEM
Sem formagéo de buracos
Min. 3 (escala de cinzentos)

TEX (Densidade linear) —a) 500 -600 g/Km; b)
650-850 g/KM
Carga de rotura — a) min. 250N; b) min. 200N
Alongamento na rotura — a) min. 7%; b) 3%
2 <4
a) Inf. 250 mm3; b) maximo 400 mm3; c)
- maximo 350 mm3
- (i) = 8 kN/m; (ii) = 5 kN/m
- a) minimo 25 N/mm b) minimo 30 N/mm
Min 18 (indice de fendilhagem)
sem alteragdo visual
CALCADO CALCADO = CALCADO CALCADO
BEBE CRIANCA | SENHORA HOMEM
Min. 3 (escala de cinzentos)
>2.0 >4.0 =3.0 >4.0
- minimo 3.0 N/mm
- minimo 3.0 N/fmm
- minimo 3.0 Nfmm
- minimo 2.0 N/mm
-—- minimo 2.0 N/fmm
- minimo 10

Permeabilidade — 0.8 mg/cm2.h Absorcéo — 8.0 mg/cm?
(quando WVP<2)
Todos os parametros tém de estar em conformidade, para a
caracteristica ser validade




A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade ) m
Controlo de Qualidade PRODU;T)ECH

Dumrriwhe ca stz 8 erifanc s skuiads de
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade

Controlo de Qualidade

LABORATORIO DE ENSAIOS DO CTCP

 Membros e experts em comités técnicos na area do calgado:
(CEN/TC/309; ISO/TC/216; ISO/TC/137; CEN/TC/161)
Ensaios acreditados pelo IPAC;
O Implementagao e controlo de métodos de ensaio;

o ensaios interlaboratoriais;

ocalculo de incertezas

o cartas de controlo.

ORGANISMOS DO CTCP
1 Organismo Notificado

1 Organismo de Verificagao Metrolégica

dOrganismo de Normalizacéao Setorial
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de Controlo da Qualidade
Controlo de Qualidade !

Metodologias e equipamentos em desenvolvimento no projecto
mobilizador NEWALK:

Controlo da qualidade do produto durante o processo produtivo do cal¢ado.

Controlo da qualidade e caracterizagao de produtos por recurso a
metodologias de analise rapida e nao destrutivas.

Controlo da qualidade e caracterizagcao de novos materiais (p.e.
nanomateriais).

Sistemas de controlo de qualidade com simulacao das condicoes reais de
utilizagao do calgado.

Equipamentos para avaliacdo de caracteristicas especificas.

Definicdo de metodologias de teste para utilizagao técnica dos novos
sistemas e para apoio ao desenvolvimento de produtos facilitando a sua
comercializagao.
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A 3.4. Metodologias e Ferramentas de
Controlo da Qualidade PRODU{T;ECH

Obrigada pela Vossa atencgao!

» centro tecnolégico
do calcado de portugal
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e Pedido de Replaneamento do PPS3
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PPS3 Replaneamento PRODUIT]

ECH

2011 2012 2013 2014

Tarefa Designagﬁo 12TRIM 22TRIM 32TRIM 4°2TRIM 52TRIM 62TRIM 72 TRIM 82TRIM 92 TRIM 102 TRIM 112 TRIM 122 TRIM
Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr Mai-Jul Ago-Out Nov-Jan Fev-Abr

A3.1 - Novas Arquitecturas para Sistemas de Produgdo

T3.1.1 Metodologia e toolbox

T3.1.2 Desenho de sistemas de produgdo inovadores

T3.1.3 Defini¢cdo de recomendacgdes

A3.2 - Sistema Flexiveis para Logistica Interna

T3.2.1 Estudo e Analise de Requisitos |

T3.2.2 Tipologias inovadoras de sistemas logisticos |
T3.2.3 Aplicagdes de controlo e gestdo

A3.3 - Sistemas Avangados de Escalonamento

T3.3.1 Levantamento de Requisitos / Andlise Preliminar |

T3.3.2 Desenho dos varios componentes | | |

T3.33 Algoritmos, SADs e sistema de avaliagdo do desempenho

T3.3.4 Interface grafica com o utilizador e gestdo da informacgdo

T3.35 Teste e validagao

A3.4 - Metodologias e Ferramentas de Controlo de Qualidade

T34.1 Desenvolvimento de novas metodologias

T3.4.2 Especificagdo de uma solugdo informatica

T3.4.3 Desenvolvimento da solugdo informatica

T3.44 Validagdo e implementagdo das novas metodologias

T3.45 Testes laboratoriais e validagdo

A3.6 - Instalagao experimental e validagao de resultados

T3.6.1  Validagdo - sistemas logisticos flexiveis e escalonamento

T3.6.2 Validagdo - ferramentas de controlo de qualidade

-Alteragées de execugdo do projeto a solicitar a ADI
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e Questoes administrativas
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Questoes Administrativas PRODUET]ECHE

e Perguntas?

- Respostas

PROJETO PRODUTECH-PSI PPS3 - Encontro Anual



pRoDUTIECH ) ]

e Questoes administrativas
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Proxima reuniao PPS3 PRODUET}ECHE

Proxima Reuniao Geral

20 de marco 2013
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e Encerramento
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