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CONTEXTO MACROECONOMICO
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CONTEXTO MACROECONOMICO
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Fonte: FIESP — Indicador de Nivel de Atividade INA/NUCI (Nivel de Utilizagdo da Capacidade Instalada), junho de 2014
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Fonte: CNI — indice de Confianca do Empresério Industrial, julho de 2014



EVOLUCAO DO CONSUMO DE MAQUINAS F
Magquinas Ferramenta CNC — Mercado Interno Concorrencial ‘*~=gil - |

Quantidade de Maquinas

2008 2009 2010 2011 2012 2013

Fonte: Sistema Alice + Sistemas de Informa¢des da Companhia
Nota: considera somente as maquinas CNC



EVOLUCAO DO CONSUMO DE MAQUINAS

Injetoras de Plastico — Mercado Interno Concorrencial

Quantidade de Maquinas

2008 2009 2010 2011 2012 2013

Fonte: Sistema Alice + Sistemas de Informa¢des da Companhia 3



FUNDIDOS E USINADOS

Caminhoes e

- ; Edlica
Maquinas Agricolas




MERCADO EXTERNO - B+W

v' Valor da aquisicdo: Euro 16,4 milhdes (EV), em janeiro de 2012

v Evolucéao da performance desde a aquisicao:

Em milhares de Euros ROL EBITDA EV/EBITDA
2012 47,9 5,7
2013 42,8 4,7
Média 12/13 45,3 5,2 3,1 X

v Portfélio de produtos com alto grau tecnolégico e de precisao;
v' Expanséo das suas bases de operacdes e de mercados (Brasil, Coreia do Sul e EUA)
v’ Carteira em 30/06/14 : 36,8 milhdes de euros

v Investimento de 5,0 milhdes de euros no novo centro de tecnologia




ESTRUTURA ATUAL

Relagbes _| = Auditoria

Institucionais Interna
| | | | 1 1
: : . Diretor -
Diretor da Diretor da Diretor da Diretor da Administrativo _Diretor Diretor da
Unidade de Unidade de Unidade de : ~ Financeiro e
MAQUI 2 o - Unidade de e de Relacgoes Burkhardt +
aquinas- Maquinas para Fundidos & Servicos com de Supply Weber
Ferramenta Plasticos Usinados Investidores Chain
Servigos e Comunicacéo e Tesouraria e
— Comercializagéo — Comercializagéo — Comercializagéo — Pecas de — Relacdes com — Crédito — Comercializa¢do
Reposicao Investidores
: . Maquinas Unidades :
- Engerverade L Engerhariade) L operagoes Lo Uswase | |- feawsos L Rapns L Engenbarace
Reformas Fornecedoras
| | || Tecnologia da | - |
Montagem Montagem Informacéo Suprimentos Montagem

— Controladoria — Supply Chain

Melhoria
— Juridico — Continua e
Qualidade

—  Subsidiarias




MERCADO EXTERNO — AMERICAS / EUROPA

_ CFO
 Nova Estrutura de Gestao
|
| |
G(\a/r:gdtgsde Gerente de
AMArcas Vendas Europa
Gerente da
== Gerente da
Subsidiaria EUA + L
México Subsidiaria UK
« Foco em regides especificas dentro
de cada pais Gerente da Gerente da
Subsidiaria LatAm Subsidiaria France
 Foco em empresas pequenas e
meédias
Gerente da
e~ Subsidiaria
 Aumentar a exposicao da marca Espanha
Romi
* Quebrar paradigmas Gerente da
Subsidiaria
Alemanha

* Projeto de longo prazo
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Maturacao e Evolucao:

Cadeia de Valor Romi

Fase | Fase Il :
: Managing for Fase |
Ma”gg'snhg fo Responsive
Process -Flexibilidade
M - Vendas
omi Hoje - Producéo
\ - RH
-Lead Time

-Modularizacao /
Simplificacao
- P&D



Fase | — Sumario
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Fase | - Ritmo para eficacia

- D1-D2-D3-D4 |

» | * Producao do Item no Fornecedor )
. Cl_C2_C3a_ca 3 * Ciclo de atualizagao:
» Produc&o do Item no Fornecedor - Semanal

pa | ° Limite para entrega do item - Data da Prioridade:

- Prazo limite para
entrega do item
(vencimento da Fronteira
de Entrega)

Logistica interna

Montagem de conjuntos da Maquina

- Flexibilidade por
ordenar conforme
demanda dos clientes

Maquina na Linha de Montagem

AUMENTO DA URGENCIA DE ENTREGA

Montagem de Maquina Prototipo
Peca de reposicao de cliente




AUTOMOBILISTICO x BENS DE CAPITAL

Caracteristicas da producdo automotiva:

» Elevado volume de producao (2000 carros/dia)
« Cerca de 2100 componentes por carro

Idea
Doblo

« Uno
Palio

« Média variabilidade de modelos : :
- Siena + Linea
2 ¥
- Palio Weekend - Bravo
« Punto
Caracteristicas da produqio de méqninas- - ENTO « TREMIUNS L3GIT - T240 -« CINTIR & < CENTUK 60 « UM 130
« Balxo volume de prodocho (2000/an0) - EN100 * FREMIUN LR - 1330 CINTLR 834 ¢ CENTUR 8O « DO 3000
- z W 2 AR EN1%  COMPACTA 5T 1500 CENTUN 43 ¢ CENTUK 140 Pres0e
« Grande quantidade de companentes par — . COMMETA $TD re.4s CINTUS 54 \ CUNTUR 160 ———
maguina (GLAS08MY possul cerca de 2300 itens) EN)  COMPACTA 5TD OL170G [0 UTH 30
« Altn tecnologio N » COMPACTA ¥TD GA20 D00 VT 1400
« Processos ._-”mplo: 105 & driesanais - IX4AQ « MAXTIC 10v I D100 « VT 2000
s ¥ - i 3 - PRIMAX 220021 « MAXTIC 20 . GLI%0 DI2%0 VT 2300
+ Grande quantidade de modelos PRIMAX &50001 « MAXTIC 300 LA 01300 ' VT 000
PRIMAX OKH  MAXTIC Six LSy L2000 ' VY 5000
FRIMAX 3MKEH ' FET IO (Pl DM 560
- PRIMAX 1IOO0RAT  + PET 180 YT1.500 DCM £20
« PRIMAX 108N LT 2 NTL D
PRIMAX 17006001 - PET 422 CINTUR 200
£L 75 CENTLM 1D
£L 10
£L 150
EL 1D
1. ¥
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Cadeia de valor - Autos

- Foco primario: ofertar a demanda prevista com o0 menor custo possivel:
- Alta utilizacao dos ativos
- Alto giro dos estoques
- Foco do suprimentos: custo e qualidade
- Foco do produto: maximizar custo e performance

Producao Células Dedicada — Linha de Montagem

Atributos para
geracao de
demanda:

1° - Preco
2° - Status
3° - Tecnologia




Cadeila de Valor - Romi

- Foco primario: responder rapidamente a demanda imprevisivel, minimizando
descontos e obsolecéncia.
- Capacidade ociosa de ativos — foco em alternativas sem perder capacidade
- Foco de suprimentos: qualidade, velocidade e flexibilidade
- Foco do produto: Modularidade e padronizacao

Atributos para geracao
de demanda:

1° - Aumento de

planejar/produzir??? capacidade
2° - Necessidade de
Como se adaptar ao y = substituicao

3° - Modernizacao

4° - Preco somente
como vetor para justificar
retorno do investimento

mercado???

16



Fase ||

Flexibilidade / Modularizacdo como Vantagem
Competitiva na Cadeia de Valor

Producao )

|

Logistica

A

17



FMS — Conceito - Producao

- Tempo ZERO de setup

- “lote” Unitario

- Valor vs Controle

- Interface com Sist. de prioridade

- Conceito influenciando:
Reavaliacao das celulas dedicadas e
flexibilizacao de usinagem
leve/média

18



FMS — Conceito - Producao

e«;ﬁaﬁ&%r \ FMS Otimizacgao
. (\Go )
Linha D800 mpos
T01369 Mesa Inferior 40S Nz a0t
R ae (a\je\r D»Od:@xﬁ' ac;ao 261 min 167 min 36%
o\ 9 \
2 '}B@‘% de Setup Interno 15Q ming |\ 0 min 100 %
et “\aﬂw \
— Maqumas Necesszwa&s U ) 1 -2
_ ¥ - 0 ™ -
,,,,,,, - d\)q \'0 o
Linha D00 \)(0 ) o
103297 8@@\6 mbra\yko S
. %@ gttt MempasFa ricagao 118 migy, | 90 min 24%
N0 ~ - < o ‘(\O \
2 [ Tempo de Setu 6((\ Qa 48 min )\ 0 min 100 %
: Maqu é@@ﬁfé?essan as //1 1 -
505 20 B
30\“ Q(ec\s -
é eﬁﬁ)rm ax R
eOY¥28403 Corpo do—— o
e Tempo Fabricagao 204 min 163 min 20%
Tempo de Setup 127 min 0 min 100 %
Maquinas Necessarias 2 1 -1

* ltem em processo de tryout

19



Reavaliacdo da linha dedicada do GL = Transformacéao em flexivel montando GL e C




Conceito influenciando - Logistica

Image £.2013 DigitalGipbe




Conceito influenciando - RH

Matriz de Polivaléncia
Ohjstive: Capacitagao para Operagdo de linha
CeélulalPraduta N° da Operagio 10 20 30 40
Mentar Chapa
Rapida Tempo de Treinaments {hy 792 1.066 1.810 1.810
SCC 1492.2 W o
BAC 602 5 5 _5 i
- = o aC ™
Nome da Operacao = E =g =
= (TR o
Turne =L O E =
7:00 - 17:00 a a
RE Heme do Operador Plan. | Atual l_'ll_l:;i'l:
AN4TH Funcionéario X %, 4% ® | ?5% | 1367
A5 Funcionario X ﬁ AQ 5% | 70 | 273
ADIZE44 Funcionario X @— 4’ 5% | 60v | 820
4004433 Funcionéario X @7 4¢ &0 | S0% | AT
A001oET Funcionario X 4.* @ T5% | 60% | 820
e — |
Planejado| 65% | 2574 | 65% [ 3432 70% | 6335 70% | 6335
Atual| 50 | 1980 | 45% | 2376 | G0% | 5430 | G0% | 5430
Horas Trein. Planejado ) 1056 305 305
. . Executa com qualidade
Legenda: Em Treinamento 4@7 necassaria 4&
Executa com
gualidade/Produtividade Executa & Ensina
necessaria

Treinamento Plansjade Rz 004




Conceito influenciando Vendas e Rentabilidade

Més 0 Més 3
(atual)
<€ >

Prioridades de Producao

v
v

v
v

Horizonte de 12 semanas
Indicam aos fornecedores quais
maquinas serdo montadas
Programa de Producéo FIXADO
Admite pequenas alteracoes no
Programa de producéo, nas
composicoes, mas nao admite

alteracao na versao da maquina.

-2 o "7f ~

——
i

Efetivacao
dos Kit em
Homologacéo

Consolidacéo
da producao
através da
visao do
mercado.

Kit Longo Lead Time

v

v

v

Horizonte a partir do 4°
MEs

Indicam a previsao de
vendas

Gerar flexibilidade para
venda de maquinas
Para gerar a
flexibilidade, podem ser
considerados mais kit”"s
do que a capacidade
produtiva.



Flexibilidade - Vendas

TOTAL TON

UF-16 2014
PROGRAMA DE PRODUCAO - Analise por Linha DATA REFERENCIA
20 20 21 0 22 21 22 23 30/04/2014 || 2014114E
LINHA LINHA JAN FEV MAR ABR MAI JUN JuL SET ouT MOV DEZ PESO LiQ.
et A B C D E F G J K L M TON
ROMI T 240/350/5¢
CENTUR 40
ROMI ES-40
L | CENTUR 40A
CENTUR 30D
CENTUR 35D CENTUR 45
TOTAL Conv/C | CENTUR 50
Maguinas/Dia Util
ROMIGL 170¢ | ROMIVTL 500
ROMI GL 240 ROMIVTL 700
ROMI GL 280 TOTAL C Pes IWTL
TOTAL GL ROMI GL 350
Maguinas/Dia Util
RomMDBoo | ROMI GL 400
ROMI D 800 ROMI G 550
ROMID 1000 ROM| G 700
ROMID 1250 TOTAL G Pesado
TOTALD ROMI D 1500
Maguinas/Dia Util
ROMI DCM 560
ROMI DCM 620
TOTAL D /PH
TOTAL




Controle para reducao lead time

Periodo Abr-2014 ROMI GL 240/ROMI GL 24014 | Firmado | 07/Abr/2014 08:01:56 | Utimo Calculo em 04, Recarregar || Incluir || Salvar || Calcular ([ Firmar ] Exportar
Ult. Mé&s Homologado Jul-2014 Tipo do ltem Tipo Suprimento
Dias ateis Homologado 61 I ™ Acabado I~ Alto Volume
Meses Homologado 3 v Lonjunto I¥ Baixa Aut. na Montagem
Dias Logistica . .
Dias Acionamento LLT ¥ ¥ Comprado ¥ Baixa“&ut,_na Operagio
Meses Histérico 12 I ¥ Fabricado M Matéria Prima - Fimdiggs Serdo acionados itens acima
T ¥ Fundido ™ Matéria Prima - Qutros de 46 dias de lead time real
¥ ¥ Importado I” Fantasma
Chave(W) |W955I}8 GL 240 - KIT LONGO LEAD TIME Previsao da Homologagao
Ago/2014
16
Meses de | LT % Consumo 1% més - A14H3800 y
|‘Jer5§DICompon.|Descrig§o | Stalu5|0rig.AciDn. LLT|LT |Rea| Qtd Exp.|Di5p.|"."u Homol. |% 5ug.|".-‘u Efet. Sug. | Efet. |% Acion.| St
|+ [GL240MO5CF30 [ROMI GL 240 (TORRE M) A2-5 CURTO V3.0 FANUC 01D | P || 9 | | | 2 |18 B | 2| 2| | 4 | 8 | |
|1- |GL241}MI)E.{:FJD |n0u|GL24nM (TORRE M) A2-6 CURTO V3.0 FANUC 0I-TD | ‘ P | G ‘ 9 ‘ | | 12 | 10 ‘ 14 ‘ 9 ‘ 9 | | 2 | 2 | | ]
|+ [GL240T05CF30 [RoMI GL 240 (TORRE T) A2.5 CURTO V3.0 FANUC 017D | P |G| 9 | | | e |[25] 3w | 45 | a5 | | 8 | 8 | K
|1r |GL24|}T«|}B{:F31} |RDMIGL2-IDITORRET}AZ—GCURTO‘.’!-.CIIFAHI.IC[III-TD | ‘ P | G ‘ ] ‘ | | 1B |2D ‘ 23 ‘ 25 ‘ 25 | | 4 | 6 | | ]
|= |Agrupador [componentes comuns | | I 9 | | | | | 100 | 100 | | 16 | 16 | K
| [T26169 [ROLAMENTO AXIAL ESF CONT ANG 256230 | | P |c| 8 |185]186| | | | RN ES | :
| |RU4504 |F‘.OLAMENTOAKMLESFERASCDNTANG20)(4?.’3(3!] | ‘ P | I ‘ 8 ‘185|1BE| | ‘ ‘ ‘ | r | 16 | 16 | | 1
| |az4037 [ROLAMENTO RIGIDO DE ESFERAS (1) 7X19X8 | | P |c| 9 |184]204] | | | RN ER |
| |F'59?8? |R0|_AMENTU RIGIDO DE ESFERAS (1) 10X26X3 | ‘ B | C ‘ 2 ‘18:1|2[]4| | ‘ ‘ ‘ | | | 96 | 96 | | i
| |U[][1959 |EUI‘.‘IEIADELUEIRIFICACAD 0,2 A 1,0CC 1,8LITROS CE | ‘ = | I ‘ 5 ‘125|125| | ‘ ‘ ‘ | | | 16 | 16 | | 1
| [st1929 |conecTor tHousie) | | P |c| 7 |1zs[17| | | | RN ES | :
| |529559 |CDNECTORPIFREID INCORP. MOTOR FANUC | ‘ B | | ‘ 7 ‘115|1??| | ‘ ‘ ‘ | | | 16 | 16 | | 1

Projetos para reducao de lead time de itens Comprados e Fabricado, que excedem o
longo lead time.



