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“Lute com determinagdo, abrace a vida com paixdo, perca com classe e venga com ousadia,
porque o mundo pertence a quem se atreve e a vida é muito para ser insignificante.”

Augusto Branco






RESUMO

A necessidade de qualquer empresa se adaptar as condicbes de mercado
constitui uma constante e, se adicionarmos o fator globalizagdo, torna-se um
imperativo. Face a esta situacdo, sdo muitas as empresas que comecam a abandonar os
métodos de gestado, ditos “tradicionais”, e comecam a perseguir novas metodologias,

com destaque para o Lean Manufacturing.

Neste contexto, assumindo-se como uma das ferramentas elementares da
filosofia Lean, a Metodologia 5’S apresenta como primordial objetivo a eliminacdo do
“desperdicio”, em paralelo com a criagdo de um ambiente de trabalho mais organizado,
limpo e seguro, contribuindo desta forma, para a otimizacao dos processos operacionais

de uma empresa.

A origem do termo “5’S”, fica a dever-se a letra inicial “S” de cinco palavras
japonesas que ddo o nome a cada uma das etapas da prdpria metodologia. Sdo elas:
Seiri (Classificacdo e Separacdo), Seiton (Organizacdo), Seiso (Limpeza), Seiketsu

(Estandardizacao), Shitsuke (Autodisciplina).

Neste trabalho, serad analisada a capacidade da metodologia 5’S em eliminar o
desperdicio numa empresa do setor ceramico tomada como referéncia, bem como a
eficacia da mesma, no estabelecimento de um local de trabalho mais eficiente,

confortavel, e seguro para os trabalhadores.






ABSTRACT

The companies must adapt to business requirements constantly, mainly if the
Globalization would be considered as factor. That is why so many companies are
starting to follow the Lean Manufacturing philosophy instead of Management

traditional methods.

Based on this scenario, the main purpose of 5S methodology, classified as one of
the most important lean manufacturing tools, is eliminate wasting while provide the
work environment clean, organized and safe, in that way, providing operational process

improvements.

The origin of 5S is regarding to initial letter "s" of five Japanese words which
represents every single step of the methodology, which are: Seiri (Classification and
Split), Seiton (Organization), Seiso (Cleaning), Seiketsu (Standard) and Shitsuke (Self-

discipline).

During this project, it is going to be analyzed how the 5S methodology can affect
in the wasting elimination in a ceramic company taken as a reference, and its efficiency
as well to stablish one work environment more efficient, comfortable and safe for

employees.
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1 —Introdugdo

1. Introducao

Num mundo, onde o mercado se tornou crescentemente globalizado, a reducao
de barreiras fisicas e burocraticas tornou a concorréncia uma constante. Se antes a
disputa pelos mercados se expressava, sob uma forma meramente nacional ou regional,
nos dias de hoje, revela-se imperativamente, com um caracter também internacional.
As empresas mais do que nunca, necessitam de se superiorizar face a uma agressiva
concorréncia, obtendo para o efeito uma desejada vantagem competitiva. Desta forma,
muitas empresas sdao impelidas a socorrerem-se da filosofia Lean como uma forma de
aumento de valor e reducdo de custos, através da eliminacdo de desperdicios. A filosofia
Lean, inspirada no Toyota Production System, possui inUmeras ferramentas que ajudam
na eliminacdo do desperdicio, tais como: 5’S, Value Stream Mapping (VSM), Poke Yoke,

Kanban, SMED e Heijunka (Pinto, 2009; Veres (Harea) et al., 2018).

O estudo realizado com a implementacdao da Metodologia 5’S, teve como
principal objetivo, a aplicagao dos seus principios na oficina de manutengao, de uma

empresa do setor ceramico.

O documento em presenca, foi estruturado com uma componente inicial dirigida
ao Estado da Arte, onde se procurou analisar a esséncia do conceito lean production,
seguindo-se uma abordagem a origem histdrica do TPS, com énfase no diagrama da
“Casa TPS”. Ainda no Estado da Arte, foi abordado o tema desperdicio, onde se deu
particular relevancia aos “7 desperdicios” do lean, tendo-se seguido uma analise as
diversas ferramentas do lean, das quais, o ponto maior de interesse revelou ser o estudo

da metodologia 5’S e das suas respetivas etapas sequenciais.

Toda esta revisdo de literatura efetuada no Estado da Arte, antecedeu a
apresentacdo e o estudo de um Caso, onde procuraram ser documentados todos os
passos seguidos na implementacdo da metodologia 5’S. Por fim, houve lugar a
apresentac¢do das conclusGes, bem como de sugestdes de melhorias/implementac¢des

futuras.
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Em termos introdutérios, importara referir que a empresa associada ao Projeto-
Estagio realizado — a Cerutil, se situa na regidao de Viseu (Satdo), que iniciou a sua
atividade em 1990 e que se dedica a producdo de louca de mesa e de forno (stoneware),

empregando cerca de 280 funcionarios.

1.1. Objetivos

1.1.1. Objetivos Gerais

O trabalho que se apresenta, teve em vista o estudo da ferramenta 5’S, enquanto
metodologia otimizadora de processos, com uma aplicacdo pratica no setor de
manutencdo industrial, com uma natureza especifica associada a uma industria
ceramica. Pretendeu-se também, efetuar uma analise a sua eficdcia enquanto elemento
agregador e diferenciador na criagao e sustenta¢gao de um ambiente fabril, seguro, limpo

e organizado.

1.1.2. Obijetivos Especificos

Numa componente com cardcter especifico, foram definidos os seguintes

objetivos:

Medicao da evolucdo dos resultados das auditorias 5’S, levadas a efeito desde o

inicio até ao fim do projeto;

e Determinacdo de aspetos de continuidade, apds o término do projeto, por parte
dos colaboradores do setor de manutencdo da empresa;

e Avaliacdo da evolucdo do mindset dos colaboradores, na perspetiva do seu
envolvimento e compromisso em relagao a este novo projeto;

e Determinacao do reconhecimento por parte dos gestores da empresa, quanto

ao cumprimento dos objetivos propostos e, quanto a uma desejada

implementacao futura, noutros setores industriais da empresa.
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1.2. Justificagdo/Procedimentos Projeto-Tese

A implementacdo da metodologia 5°S enquanto tema de dissertacao, surgiu na
sequéncia do interesse manifestado pela empresa, em desenvolver um trabalho com
algum suporte académico, constituindo um importante desafio sob o ponto de vista
cientifico e profissional, com repercussdes ao nivel de uma aprendizagem efetiva obtida
por um contacto efetivo com um ambiente industrial, onde se pretendia avaliar a
superacao das naturais “resisténcias” a mudanca, por parte de alguns colaboradores.
Nesse sentido, optou-se por selecionar o setor da manutenc¢do, pelo facto de se

considerar que era neste departamento que existiam mais oportunidades de melhoria.

O Estudo de Caso dividiu-se estruturalmente em quatro fases sequenciais, de
acordo com o Ciclo PDCA: Planeamento (Plan), Execucdo (Do), Verificacdo (Check),

Atuacao (Act).

Numa primeira fase do “Estudo de Caso”, o Planeamento (Plan) compreendeu
diversos pontos, entre os quais: Identificagdo do problema; Identificacao e priorizagao
das causas do problema; ldentificacdo da Ferramenta 5’S enquanto metodologia
solucionadora do problema; Formacao dos colaboradores envolvidos no projeto;
Realizacdo da Auditoria Inicial (n21); Definicdo de objetivos quantitativos;
Estabelecimento de um Plano de Ac¢des e de um Cronograma de Atividades. Esta fase
apoiou-se continuamente em diversas ferramentas do lean que se revelaram

importantes na “construcdao” de um planeamento sdlido.

Seguidamente, a fase de Execugdo (Do) consistiu na implementacdo da
ferramenta 5’S. Para o efeito, foram percorridas, de forma sequencial, todas as cinco
etapas desta metodologia: 12 Seiri (Classificacdo e Separacao), 22 Seiton (Organizacdo),
32 Seiso (Limpeza), 42 Seiketsu (Estandardizacdo), 52 Shitsuke (Autodisciplina). No fim de
cada uma das etapas atrds enunciadas, foram registados os procedimentos

desenvolvidos.

Na fase de Verificacdo (Check), foram analisados os resultados quantitativos e
gualitativos, obtidos com implementacdo da ferramenta 5’S, e foi verificado o

cumprimento dos objetivos propostos.
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Na fase seguinte, Atuacdo (Act), uma vez que os objetivos propostos foram
alcangados, as praticas e documentos 5’S criados(as) foram padronizados, e foi
estabelecido um novo objetivo para o futuro, no que respeita a continuidade da

implementac¢do da ferramenta 5’S na Oficina de Manutencgao.
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2. Estado da Arte

2.1. Enquadramento Tedrico

2.1.1. Conceito e origem do Lean Production

O termo Lean Production foi criado no ano 1988 por John Krafcik (Moyano-
Fuentes & Sacristan-Diaz, 2012) na sua publicagdo “Triumph of the Lean Production
System”. Krafcik utilizou o termo “Lean” para classificar o Toyota Production System
(TPS) como um sistema de producdo que utiliza menos recursos produtivos do que um
sistema de producdo em massa (Womack et al., 1990 citado por Emiliani,2006; Bhamu
& Sangwan, 2014). Apesar de ter surgido em 1988, apenas em 1990, é que foi dada a
merecida atenc¢do ao termo Lean Production quando a publica¢do do livro “The Machine
That Changed the World” dos autores James P.Womack, Daniel T.Jones e Daniel Ross.

(Moyano-Fuentes & Sacristan-Diaz, 2012; Maia, Alves, & Ledo, sem data; Jedynak, 2015).

Lean Production (producdo enxuta) ou somente “Lean” (Ciarniené &
Vienazindiené, 2014) consiste num conjunto de principios e praticas que estabelece que
qualquer tipo de recurso empregue numa atividade que ndo acrescente valor ao
produto/servico é considerado um desperdicio, e como tal devera ser eliminado. (Alukal,

2003 citado por Ciarniené & Vienazindiené, 2015).

Segundo Shah and Ward (2007) citado por Bhamu & Sangwan, (2014),“Lean” é
uma filosofia focada na eliminacdo de desperdicios ao longo de todas as etapas do fluxo
de valor do produto, abrangendo para o efeito toda a cadeia de abastecimento. Esta
filosofia procura também fazer uso 6timo das capacidades e conhecimentos dos seus
colaboradores, incentivando-os a melhoria continua das atividades por si executadas
(Dankbaar,1997, citado por Bhamu & Sangwan, 2014). Como resultado, as empresas que
seguem esta filosofia, normalmente, conseguem atingir maiores niveis de flexibilidade
e capacidade de resposta as alteracbes do mercado obtendo um desempenho
econdmico e organizacional bastante favoravel (Emiliani, 2006). A reducdo do tempo de

ciclo, do “lead time”, do tempo de setup e dos inventarios, bem como o aumento dos
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niveis de satisfacdo no trabalho e do “Overall Equipment Effectiveness” (OEE),
constituem também beneficios expectaveis com a aplicagao desta filosofia (Bhamu &

Sangwan, 2014).

2.1.2. Toyota Production System

O Toyota Production System é considerada a “fonte” inspiradora do Lean
production (Worley & Doolen, 2006 citado por Jedynak, 2015). Segundo Ohno, 1988,0
Toyota Production System é um método que tem como objetivo a completa eliminagao

de desperdicio e o aumento da produtividade.

A histéria do Toyota Production System inicia-se com Sakichi Toyoda ao inventar
um tear mecanico automdatico que possuia um mecanismo de paragem automatico que
era ativado caso houvesse uma quebra na linha. Este mecanismo esta na base daquilo
que no futuro viria a ser o Jidoka (automatizagdo com toque humano), um dos pilares

do TPS (Dekier, 2012; Liker, 2004).

Sakichi Toyoda prevendo que os teares se tornassem tecnologia do passado, e
gue o futuro seria a industria automavel, incentivou o seu filho, Kiichiro Toyoda, a seguir
o ramo automovel. Foi fundada assim, no ano 1930, a Toyota Motor Company, por

Kiichiro Toyoda (Liker, 2004).

Kiichiro Toyoda tera feito uma viagem aos EUA com o intuito de estudar os
sistemas de producdo de diversas companhias americanas, nomeadamente da Ford
(Kornicki L., Kubik S.,2008, citado por Dekier,2012). O sistema de produgdo em massa
gue observou na Ford ndo era possivel de ser replicado no Japao devido a baixa procura.
Tal facto desencadeou a preparacdo de um modelo de producdao mais flexivel, onde se
pretendia uma rapida resposta as necessidades dos clientes, entregando o produto e
guantidade certos, no tempo certo e na qualidade desejada, reduzindo o desperdicio
resultante do processo produtivo. Este modelo tornar-se-ia no segundo pilar do TPS, o
Just-In-Time (Dekier, 2012; Dr. C. Eugine Franco & S.Rubha, 2017).

No ano de 1950, Eiji Toyoda, a data CEO da Toyota Motor Company, e a sua
equipa, viajaram para os EUA de forma a puderem estudar o progresso da industria

automével americana. Eles estariam a espera de encontrar bastantes

6
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desenvolvimentos, desde o que foi verificado em 1929 por Kiichiro Toyoda, porém, e
para seu espanto, o sistema produtivo em massa ndo teria sofrido grandes
desenvolvimentos, pelo contrario observaram que este sistema produtivo continha uma
elevada quantidade de desperdicio (Liker, 2004; Hallam, Muesel, & Flannery, 2010).
Identificaram que o processo de producdo em massa, utilizado pela Ford, seguia o
modelo push system (sistema empurrado), ou seja, a produgdo era efetuada sem que
houvesse um cliente, empurrando o seu produto para o mercado e esperando que o
cliente comprasse o produto (Pinto, 2009; Corniani, 2008). Este modelo foi responsavel
por um excesso de producdo, elevada quantidade de stock, e, consequentemente, um
elevado nimero de movimentagdes no armazenamento, produtos defeituosos nao
identificados e desorganizacdo dos locais de trabalho (Liker,2004; Hallam, Muesel, &

Flannery, 2010).

Apds voltar ao Japao, Eiji encarregou o engenheiro Taiichi Ohno, considerado o
“arquiteto” do TPS, de fazer aumentar a producdo da Toyota. O grande sucesso de
Taiichi Ohno foi conseguir interligar o conceito de jidoka com o just-in-time, dando

origem ao Toyota Production System (bt-forklifts, 2010).

2.1.2.1. Casa TPS

Toda a teoria que suportava o Toyota Production System foi representada num
diagrama em formato de “casa”, designando-se Casa TPS (TPS house) (Liker & Morgan,
2006). Este diagrama, comportando-se como uma casa real, sé é vigoroso se os alicerces
(base e pilares) que o suportam também forem fortes. Havendo um alicerce fragil, afeta

toda a “casa” (Liker, 2004).



2 — Estado da Arte

Mais Qualidade — Mais Seguranca
Menos Custos — Diminuigdo do Lead Time

Pessoas e Trabalho

em Equipa

Just-in-Time Jidoka

“Material certo, no Melhoria Continua “Paragem para
tempo certo, na resolugdo de
quantidade certa” problemas”

Redugdo de

Desperdicio

Produgao Nivelada (Heijunka)

Estabilizagdo e Estandardiza¢do de Processos

Figura 1 — Casa TPS (Adaptado de: Liker & Morgan, 2006)

Como demonstra a Figura 1, o diagrama “Casa TPS” é constituido entdo por trés

partes fundamentais:

e Telhado: Representa os principais objetivos do Toyota Production
System, que correspondem: ao aumento da qualidade e da seguranca e a

diminuicdo de custos e do lead time (Liker, 2004).

e Pilares:

o Just-in-time: Num fluxo de processo produtivo, devem chegar a
linha de montagem, os componentes necessarios, no momento
certo, e nas quantidades que forem realmente necessdrias.
Seguindo esta filosofia, a empresa conseguira aproximar-se do

stock nulo (Ohno,1988).

o Jidoka (automatizacdo com toque humano): Significa dar

inteligéncia humana a maquina, de forma a que a mesma possua
a autonomia de se fazer parar a si mesma, quando ocorrerem

situacGes anormais. (Ohno, 1988; Liker & Morgan, 2006)
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e PBase:

o Heijunka (Producdo nivelada): Tem como objetivo suavizar a

produgdo, uniformizando-a ao longo do tempo. Ao constituir-se
um buffer de produtos acabados capaz de absorver a variacdo da
procura, ird a curto prazo aumentar o nivel de inventdrio. Porém,
ird trazer estabilidade ao processo de fabrico, dando lugar a
estandardiza¢do de processos (Grimaud, Dolgui & Korytkowski,

2014).

o Estandardizacdo de Processos: Segundo Pinto (2009), a

variabilidade dos processos é vista como um fator a eliminar. O
mesmo autor refere ainda, que a eliminagdo da variabilidade dos

processos é atingida pela uniformizacdo dos mesmos.

O autor Liker (2004) refere ainda, que as pessoas devem ser treinadas para a
identificacdo e eliminacdo de desperdicios, bem como, a resolucdo de problemas. Sé

assim, se conseguira alcangar uma “melhoria continua”.

2.1.3. Desperdicios

Chandra & Noya (2014), referem existir trés tipos de desperdicios associados a

filosofia Lean: muri (sobrecarga), mura (irregularidade), muda (desperdicio).

2.1.3.1.  Muri (sobrecarga)

Consiste em levar ao limite equipamentos e pessoas. Este tipo de situacdo causa
stress e cansaco nos colaboradores, havendo uma diminuicdo nos valores dos
indicadores de qualidade, e existindo situacbes em que a seguranca dos colaboradores
fica comprometida. Quanto as maquinas, existe um maior numero de situacdes de

avarias, e de produtos com defeito (Chandra & Noya, 2014; Liker, 2004; Silveira, n.d.).
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2.1.3.2.  Mura (irregularidade)

Este tipo de desperdicio verifica-se por um calendario produtivo muito irregular,
tal facto, deve-se a variabilidade dos processos, causada pela ndao padroniza¢do dos
mesmos, e/ou por um planeamento de producgdo incorreto (Chandra & Noya, 2014;

Liker, 2004).

2.1.3.3. Muda (desperdicio)

Pinto (2006), revela que todas as atividades que utilizam recursos e que nao
acrescentam valor ao produto, sdo desperdicio (em japonés muda). Este desperdicio
acaba por ter um efeito cascata, na medida em que faz aumentar o custo do produto e,
por consequéncia, aumenta o preco de venda do mesmo, de tal forma que o cliente ndo
estara disposto a pagar o produto a esse preco, pois o valor percecionado por ele ndo
justifica o preco pedido.

Se atividades que ndo acrescentam valor poderem ser evitadas, estamos perante
um “desperdicio evitavel”. Por outro lado, se essa mesma atividade ndao puder ser
evitada, estamos perante um “desperdicio necessario” (Pinto, 2006 ; Chandra & Noya,
2014).

O “desperdicio evitavel” foi categorizado por Ohno (1988) em sete categorias e,
em resultado disso, surgiram “Os 7 desperdicios” (The 7 Wastes) do Lean (Chandra &

Noya, 2014).

2.1.3.4. Os 7 Desperdicios

Ohno (1988), divide o desperdicio em sete categorias distintas:
e Sobreproducao;
e Tempos de espera;
e Transporte;

e Excesso de processamento;

10
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e Inventarios;
e Movimentag0es;

e Producdo defeituosa.

O mesmo autor refere ainda, que a eliminacdo do desperdicio devera ser um
objetivo primario de qualquer empresa.

Soliman (2017), refere que cada uma destas categorias de desperdicio,
representam etapas de um processo produtivo que, para além de nao acrescentarem
valor ao produto, tém consequéncias negativas para o seu custo, qualidade e tempo de

entrega ao cliente.

1) Sobreprodugdo

A sobreproducdo tem um impacto extramente negativo, pois, segundo "7
Wastes of Lean: How to Optimize Resources"(n.d), este desperdicio “desperta” os
restantes seis desperdicios, uma vez que este excesso de producdo vai aumentar o
inventdrio existente, elevando o nimero de transportes efetuados no armazenamento

e, por consequéncia, um maior nimero de produtos defeituosos, etc.

2) Tempos de Espera

Desperdicio caracterizado pela interrupcdao de um processo produtivo
subsequente, causado pelo atraso/ndo conclusdo da etapa anterior. A falta de
sincronizacgdo entre estas atividades, causa momentos de ociosidade, ndo havendo lugar
a realizacdo de tarefas de caracter produtivo ("TIMWOOD: The Seven Wastes of Lean

Manufacturing", 2019; "The Seven Wastes of Lean Manufacturing", n.d.).

3) Transporte

Este tipo de desperdicio é caracteristico de situa¢gdes de movimentacdo de

materiais entre diversas posicdes. Para além do tempo e do esfor¢co envolvido, o

11



2 — Estado da Arte

transporte devera ser efetuado com a maxima precaucao, evitando causar danos fisicos
aos materiais ("The Seven Wastes of Lean Manufacturing", n.d.; "7 Wastes of Lean: How
to Optimize Resources", n.d.; "TIMWOOD: The Seven Wastes of Lean Manufacturing",
2019).

4) Excesso de Processamento

Este tipo de desperdicio podera ocorrer, quando existem no processo produtivo
mais etapas do que as necessarias para a realizacao do produto. Isto é, estas etapas ndo
acrescentam valor ao produto, ou acrescentam mais valor do que o julgado necessario
e, portanto, sdo custos que o cliente ndo estd disposto a pagar. Esta categoria de
desperdicio, também abrange ineficiéncias inerentes aos processos que causam
defeitos no produto. Grande parte deste tipo de desperdicio, fica a dever-se ao facto,
das diversas etapas do processo produtivo ndo estarem padronizadas (Soliman,
2017;"TIMWOOD: The Seven Wastes of Lean Manufacturing", 2019; Liker, 2004, "7

Wastes of Lean: How to Optimize Resources", n.d.).

5) Inventarios

Consoante o seu estagio no processo produtivo, o inventario pode assumir
diversas formas, desde a matéria-prima ao produto em vias de fabrico, ou até mesmo
ao produto acabado. O mesmo, pode acarretar diversos custos, entre os quais, o
transporte, a perda de espaco de armazém, o risco de danificar-se ou tornar-se obsoleto
e, o capital investido a espera de retorno (custo de oportunidade do capital)

(Soliman,2017).

6) Movimentacdes

Este tipo de desperdicio inclui todos os tipos de movimentos fisicos que os
colaboradores facam e que os impecam, de estar naquele momento a realizar as

atividades que efetivamente acrescentem valor. S3o exemplos deste tipo de

12
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desperdicio: a procura de ferramentas, o caminhar longas distancias, a reorientacdo dos
objetos ou a realizagdo de movimentos dificeis causados por uma ma ergonomia do
posto de trabalho (Liker, 2004; El-Namrouty & AbuShaaban, 2013; TIMWOOD: The

Seven Wastes of Lean Manufacturing”, 2019).

7) Producdo Defeituosa
Os custos com producgdo defeituosa de determinado artigo, poderdo atingir o
dobro dos custos decorrentes do fluxo normal de producéo (se ndo houvesse defeito),
pois para além destes custos, ditos “normais”, de producado, a empresa terd ainda custos
com retrabalho, com a analise a causa-raiz do defeito, ou com a perda total do produto

(Soliman, 2017; Liker, 2004; EI-Namrouty & AbuShaaban, 2013).

2.2. Ferramentas Lean

2.2.1. Ciclo PDCA

“O Ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act) é considerado um método de alto nivel, no
intuito de alcancar uma melhoria continua, que tem sido um elemento base do

movimento de gestdo da qualidade total.” (Lodgaard & Aasland, 2011)

Segundo Hasan & Hossain (2018) e Jagtap & Teli (2015), o Ciclo PDCA consiste
num modelo composto por quatro fases repetitivas (ciclo), estabelecidas em ordem
sequencial, onde o objetivo consiste em solucionar um determinado problema,
contribuindo assim, para a melhoria continua da qualidade dos processos de uma

organizagao.
Pinto (2013), ressalva a importancia do Ciclo PDCA enquanto “guia” orientador

de projetos e praticas, que visam ndo s6 a mudanca numa organizacdao, bem como a

resolucao de problemas de natureza organizacional.

13
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2.2.1.1. Do Ciclo de Schewart ao Ciclo PDCA

Segundo Moen & Norman (2009), a histéria da evolugdo do Ciclo PDCA iniciou-
se no ano de 1939, quando Dr. Walter Shewart publicou a sua obra “Statistical Method
from the Viewpoint of Quality Control”, onde é apresentado o Ciclo de Shewart.

O Ciclo de Shewart veio atualizar a visdo, que o mesmo ja teria de especificacao,
producdo e inspec¢do, sendo que, anteriormente, Shewart via a disposi¢cao destas trés
etapas sequenciais como sendo realizadas em “linha reta”(Moen & Norman, 2009). Esta
nova visao, veio dispor as trés etapas em forma de um “ciclo”, uma vez que o autor
assume que as mesmas “constituem um processo cientifico e dinamico de

aprendizagem”. (Shewart citado por Moen & Norman, 2009)

Antigo Ciclo de Shewart

Passo 1 Passo 2 Passo 3

Especificagao Produgdo Inspegao

Novo Ciclo de Shewart

tspecificagg o

()
% J’yb
%"I 0?;,0

Figura 2 - Ciclo de Schewart (Adaptado de Moen & Norman (2009) — Evolution of the PDCA Cycle)

Segundo Shewart, citado por Moen & Norman (2009), as trés etapas dividem-se em:

e 12 Especificacdo: Formular a hipdtese;

e 22 Producdo: Realizar a experiéncia;
e 32Inspecdo: Testar a hipotese;

14



2 — Estado da Arte

Em 1951, foram concluidas as alteracdes ao Ciclo de Shewart, que haviam
comegado no ano de 1950 num seminario no Japdao, com a Unido de Cientistas e
Engenheiros Japoneses (JUSE), surgindo assim a “Roda de Deming” por W. Edwards

Deming.

4. Teste do 1. Projetar o
produto no produto
mercado

3. Colocar o

produto a 2. Produzir o
venda no produto
mercado

Figura 3 - Ciclo de Deming (Adaptado de Moen & Norman (2009) — Evolution of the PDCA Cycle)

Segundo Moen & Norman (2009), o Ciclo de Deming era composto por quatro

fases:

12 Projetar o produto: Identificar uma oportunidade, efetuar o

levantamento de necessidades dos clientes, geracdo de ideias;

e 22 Produzir o produto: Produzir e testar devidamente o produto

recorrendo a experiéncias a efetuar na linha de producdo e no
laboratério;

e 32 Colocar o produto a venda no mercado: Disponibilizar o produto junto

dos consumidores;

e 42 Testar o produto no mercado: Recolher opinides junto dos

consumidores.

Apds o teste do produto no mercado (quarta fase), importa recomecar o ciclo,
tornando-se a projetar o produto, tendo em conta a opinido do consumidor

relativamente a qualidade e ao preco do produto (Moen & Norman, 2009).

Os executivos japoneses, juntamente com o Dr. Kauro Ishikawa, rapidamente
efetuaram os ajustes necessarios ao Ciclo de Deming, acabando por surgir o “Ciclo

PDCA” (Moen & Norman, 2009).
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2.2.1.2. O Ciclo PDCA e as suas Quatro Fases

Atuar Planear

Act Plan

Check Do

Verificar Executar

Figura 4 - Ciclo PDCA (Adaptado de http.//www.revistasq.uff.br/index.php/sq/article/view/1123/691)

De acordo com Realyvasquez-Vargas et al. (2018), Lodgaard & Aasland (2011), e
Pinto (2006),0 Ciclo PDCA é constituido por quatro fases:
e Plan (Planear)
o Identificar e analisar o problema;
o ldentificar a causa raiz do problema (recorrendo ao Diagrama de
Causa-Efeito, 5 Porqués);

o Estabelecer objetivos;
o Desenvolver propostas de solucdo do problema;

o Estabelecer um plano de melhoria.

e Do (Executar)

o Executar o plano de melhoria de acordo com o cronograma
estabelecido;

o Registar resultados, observacdes, e eventos inesperados.

e Check (Verificar)
o Analisar os resultados obtidos na etapa anterior;

o Analisar o “antes e depois” da implementagao do plano de
melhoria;

o Verificar o cumprimento dos objetivos;

o Avangar para préxima etapa, caso o plano de melhoria cumpra os

objetivos. Em caso contrario, rever as etapas anteriores.
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o Act (Atuar)

o Padronizar as a¢des que levaram ao cumprimento dos objetivos,
garantindo a sua manuteng¢ao no tempo;

o Registar o conhecimento obtido durante toda a implementagao;

o Se as acoes tiverem cumprido os objetivos, definir novos objetivos
e recomecar o ciclo (fase Planeamento);

o Iniciar de novo o ciclo (fase Planeamento) se as ac0es

implementadas ndo cumpriram as melhorias esperadas.

2.2.2. Método 5W2H

O método 5W2H surgiu no Japdo, e tornou-se bastante util no auxilio do
processo de tomada de decisdao, seja ele simples ou mais complexo, bem como no
estabelecimento de planos de acdo. Este método é particularmente util na fase de
planeamento (Plan) do Ciclo PDCA (Silva, et al, 2013, e Nagawa, 2014, citado por
Stefenon et al., 2016; Pinto, 2006).

Pinto (2006) refere ainda que os beneficios da aplicacdo do método 5W2H nos
processos de tomada de decisdo passam pela resposta a sete perguntas: what? (o qué?),
who? (quem?), where? (onde?), when? (quando?), why? (porqué?), how? (como?), how

much? (quanto?).

Método 5W2H
What? O qué? O que se ira fazer?
Who? Quem? Quem ira fazer?
5W| Where? Onde? Onde se vai fazer?
When? Quando? | Quando sera feito?
Why? Porqué? Porqué fazer?
2H How? Como? Como se ira fazer?
How much? | Quanto? | Quanto custa fazer?

Quadro 1 - Método 5W2H (Adaptado de Meira (2003) citado por Stefenon et al. (2016))
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2.2.3. Diagrama de Causa-Efeito

Segundo Liliana (2016), o Diagrama de Causa-Efeito, também conhecido por
diagrama de Ishikawa, ou mesmo diagrama espinha de peixe, foi popularizado por volta
do ano de 1960, por Kaoru Ishikawa. Este diagrama, tem como objetivo o estudo das
possiveis causas de um problema (Liliana, 2016; Pinto, 2006). O diagrama de causa-
efeito, apresenta a forma de um esqueleto de peixe, onde na parte dianteira do
diagrama (“cabeca do peixe”) se encontra identificado o efeito/problema em andlise, e
no resto do diagrama, se encontram dispostas todas as causas do problema (Tiann, 2012
citado por Slameto, 2016). Liliana (2016) acrescenta ainda, que as causas sdo agrupadas

por categorias.

O esquema do diagrama de causa-efeito encontra-se abaixo:
S Causa secunddria 2

Causa primaria 4 ﬁ—; A—Lﬁ Causa primaria 1

Causa secundaria 1 " Causa secunddria 1

F L "* . »  Problema

Causa primdria 3 ﬁ—b- Causa primdria2 —5————

i
/!

Causa tercidria 1 ———————»/ /‘
! / y
/ -
/ Causa secundaria 1

Causa secundaria 1
Categoria 4 Categoria 2

Figura 5 - Diagrama de causa-efeito (Adaptado de: http.//www.bawiki.com/wiki/Fishbone-Diagram.html)

2.2.4. Matriz GUT (Gravidade, Urgéncia e Tendéncia)

A matriz GUT (gravidade, urgéncia e tendéncia), criada por Charles H. Kepner e
Benjamin B. Tregoe, consiste numa técnica de priorizacdo de problemas, baseada na
avaliacdo quantitativa dos mesmos (Lucinda, 2010 citado por Freitas, 2017; Martins et
al., 2017).

Segundo Martins et al. (2017), cada problema devera ser analisado em funcdo
de trés parametros: gravidade, urgéncia e tendéncia. A cada um desses parametros

devera ser atribuido uma classificacdo que poderd variar entre 1 e 5. O resultado da
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pontuacdo obtida por cada problema, é obtido pela multiplicacdo da nota alcangada em

cada parametro, enquanto a prioridade de solucionamento, é dada aos problemas que

obtiverem maiores pontuagdes.

Classificagdo por Parametro
Classificagdo | Gravidade Urgéncia Tendéncia
1 Sem gravidade | Sem urgéncia | N3o vai piorar
) Ligeiramente | Ligeiramente Vai piorar
grave urgente lentamente
3 Grave Urgente Vai piorar
. . Vai piorar
4 Muito Grave | Muito urgente . P
rapidamente
5 Extramemente | Extremamente | Ira piorar no
grave Urgente imediato

Quadro 2 - Classificagdo por pardmetro (Adaptado de: Oliveira (2005) citado por Martins et al. (2017))

2.2.5.

Ferramenta 5’S

O 5’S constitui-se como uma ferramenta do Lean, desenvolvida cerca do ano de

1980, por Takashi Osada (Gupta & Khare, 2019). Esta ferramenta tem como objetivo

criar no local de trabalho um ambiente confortavel, limpo, organizado, seguro e

estandardizado, promovendo deste modo, uma adequada e desejavel melhoria

continua (Sorooshian, Salimi, Bavani & Aminattaheri, 2012).

“0O 5’S traduz-se numa metodologia de criacdo e manutencdo de um local de

trabalho de alta qualidade, bem organizado, limpo e altamente eficiente. O seu

resultado representa a organizacdo do local de trabalho e a eliminacdo de perdas e

avarias nas maquinas, melhorando a qualidade e seguranca do trabalho”. (Filip &

Marascu-Klein, 2015)
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A designacao “5’S” resulta de cinco palavras japonesas iniciadas pela letra “S”:
Seiri (Classificacdo e Separagao), Seiton (Organizagdo), Seiso (Limpeza), Seiketsu

(Estandardizacdo), Shitsuke (Autodisciplina).

2.2.5.1. Seiri (Classificagdo e Separagao)

Nesta etapa pretende-se que haja uma classificacdo e separacao dos objetos que
ndao se ajustem a drea em causa (desnecessarios), daqueles que realmente sdo
necessarios para a continuidade das operagdes (Shaikh, Alam, Ahmed & Ishtiyak, 2015;
Purohit, 2015). Os objetos que ndo sejam necessarios na drea em causa, necessitam de
ser identificados e documentados, recorrendo-se para o efeito a red tag. Apds este
processo, os objetos identificados com a red tag sdo movidos temporariamente para
uma “area red tag” onde ficam a aguardar uma avaliacao final. (Purohit, 2015; Agrahari,

Dangle & Chandratre, 2015).

Segundo Purohit (2015), desta avaliacdo sdo tomadas decisGes quanto ao
destino a dar aos objetos, entre os quais:
e Lixo;
e Venda;
e Devolucdo dos itens ao fornecedor;
e Realocacdo do objeto noutra seccdo da fabrica;

e Manutengao na area red tag.

Segundo Patel & Thakkar (2014) e Shaikh et al. (2015), esta etapa possui como
potenciais beneficios:
e Areducdo da quantidade de stock;
e Um melhor acompanhamento dos artigos que efetivamente existem no
local de trabalho;

e A desocupacdo de espaco.
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2.2.5.2. Seiton (Organizagao)

Nesta etapa, os artigos necessarios sao organizados e etiquetados de maneira a
serem facilmente identificados (Purohit, 2015). Pretende-se, que com esta etapa, sejam
reduzidos os tempos de procura dos materiais e 0 movimento das pessoas €, para que
tal aconteca, devem-se organizar as ferramentas de acordo com a frequéncia de uso.
Isto é, as ferramentas que sdao usadas mais vezes devem estar dispostas o mais préximo
possivel da pessoa, enquanto as que raramente sdo usadas, devem estar armazenadas
num local mais afastado (Patel & Thakkar, 2014). Segundo Filip & Marascu-Klein (2015),
os locais de armazenamento também deverao estar bem identificados, no sentido de
permitir uma rdpida identificacdo da ferramenta pretendida. Nesta fase, segue-se o

lema: “Um lugar para tudo, tudo no seu lugar”, (Pasale &Bagi, 2013).
Alguns beneficios citados por Shaikh et al. (2015):

e Aumento da eficiéncia das operacdes;
e Maior seguranca para os colaboradores;

e Objetos encontrados mais rapidamente;

2.2.5.3. Seiso (Limpeza)

Esta etapa caracteriza-se pela limpeza do local de trabalho, isto é, desde as
ferramentas, as maquinas, os armarios e até mesmo o chao de fabrica, de forma a que
seja possivel identificar mais facilmente as avarias nas maquinas, tomando rapidamente

acoes corretivas (Purohit, 2015; Pasale & Bagi, 2013).

A limpeza permite manter as maquinas em boas condic¢des de utilizacdo, eliminar
as fontes de sujidade, manter o ambiente organizado, higienizado, seguro (prevenindo
acidentes), e a manter a disciplina, devendo para o efeito ser feita periodicamente (Patel
& Thakkar, 2014; Pasale & Bagi, 2013). Podera ser elaborada uma “Folha de Limpeza”,
com a indicacdo dos equipamentos, maquinas e area limpos, bem como a data da
limpeza atual e futura, e até mesmo a pessoa responsdvel (Sorooshian et al., 2012;

Shaikh et al., 2015).
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Shaikh et al. (2015) revelam alguns beneficios relativos a esta etapa, entre os

quais:

e Melhoria no aspeto visual do local de trabalho;

e Maior seguranca conferida aos colaboradores;

e Facilita as agdes de manutencao;

e Facilita a identificacdo de anomalias nos equipamentos dispostos no local

de trabalho;

2.2.5.4. Seiketsu (Estandardizacao)

Esta fase consiste na padronizacdo das melhores praticas relativas as etapas
anteriores, garantindo assim que as melhorias obtidas nas etapas anteriores sejam
mantidas no tempo (Shaikh et al., 2015; Agrahari et al., 2015). Para isto, a empresa
deverad criar regras, procedimentos e instrucoes, que visam a manutencdo de um local

de trabalho limpo e organizado (Patel & Thakkar, 2014; Agrahari et al., 2015).

Neste estagio deve dar-se relevancia a Gestdo Visual, que se traduz numa forma

de comunicacdo simples, mas bastante eficiente (Ho & Cicmil, 1996).

“Gestdo Visual consiste numa série de objetos intencionalmente desenhados
para a partilha de informacgao entre as pessoas, inclusive mensagens comunicadas por

gualquer um dos cinco sentidos”. (Galsworth, 1997 citado por Brandalise et al., 2018)

Segundo Shaikh et al. (2015) e Patel & Thakkar (2014) os beneficios esperados

apos a implementacao desta fase sao:

e Manutencado das boas praticas;
e Estandardizacdo de processos;

e Melhoria das condi¢Oes de seguranca para os colaboradores.
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2.2.5.5. Shitsuke (Autodisciplina)

Os beneficios de uma correta implementacdo da ferramenta 5’S sdo imensos
mas, para que eles perdurem no tempo, torna-se necessdrio que haja autodisciplina
(Agrahari et al., 2015). Esta fase é considerada fundamental para a melhoria continua
(Rizkya et al., 2019), devendo o 5’S tornar-se uma filosofia de trabalho a ser seguida
pelos colaboradores. Caso contrdrio, o local de trabalho voltard ao seu estado inicial, de
forma desorganizada, sujo e inseguro (Rizkya et al., 2019;Agrahari et al., 2015). Neste
estdgio, o lider do programa deve motivar os colaboradores, recompensando e
reconhecendo os seus esforcos, e promovendo reunides e a¢des de formagao aos
mesmos. Deve-se também manter as informac¢des do “Quadro 5’S” atualizadas, bem
como efetuar-se auditorias periddicas a area de implementacdo, recorrendo para o
efeito a uma “Folha de Verificacdo” (Checklist) (Patel & Thakkar, 2014; Shaikh et al.,
2015; Purohit, 2015; Agrahari et al., 2015).

De acordo com Patel & Thakkar (2014) os proveitos obtidos com esta etapa sao:

e Melhoria do mindset dos envolvidos;
e Melhoria das relagdes interpessoais;

e Aperfeicoamento do fluxo de comunicagdo da empresa.
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3. Implementacao da Metodologia 5’S

3.1. Apresentacao da Empresa

Fundada no ano de 1990, na regido de Viseu, a Cerutil - Ceramicas Utilitarias,
S.A., empresa pertencente ao Grupo Visabeira, dedica-se a producdo de louca de mesa
e de forno (CAE 23412 - Fabrica¢do de artigos de uso doméstico de faianca, porcelana e
grés fino). A empresa vende maioritariamente para o mercado externo (Inglaterra,
Alemanha, Itdlia, Brasil, Russia, Estados Unidos, entre outros). No ano 2019, as receitas
(em euros) provenientes de exportagdes correspondem a 98% do seu volume de
negdcios. A Cerutil emprega atualmente 280 colaboradores, que aliado a tecnologia
implementada na unidade Ihe garante uma produgdo anual de 5.000.000 unidades,

conferindo-lhe relevancia no setor ceramico nacional. (Fonte: pt.cerutil.com)

3.2. Ciclo PDCA (Projeto)

O Ciclo PDCA foi o elemento orientador do Estudo de Caso, como tal, no decorrer
deste capitulo, serdo descritas as agdes tomadas no respetivo Estudo de Caso, tendo em
conta as fases sequenciais do préprio Ciclo: Planeamento (Plan), Execugdo (Do),
Verificacao (Check), Atuacdo (Act). Para uma visao sintetizada do Estudo de Caso, e para
uma melhor compreensao da interligacdo das suas diversas fases, foi elaborado um

“Fluxograma de Implementag¢ao” (Anexo 01).

3.2.1. Planeamento (Plan)

Tendo em conta a elevada importancia, que um planeamento cuidado apresenta
no solucionamento eficaz de problemas, procurou-se fazer um planeamento minucioso,

tendo-se dividido o mesmo nas seguintes etapas:

e |dentificacdo do problema;
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Reunido de brainstorming com o0s responsaveis de diversos
departamentos:
o Aplicagdo do diagrama de causa-efeito para identificar todas as
causas do problema;
o Aplicagdo da Matriz GUT por forma a estabelecer as causas
prioritarias de resolugao;
o Identificacdo da ferramenta 5’S, como método para eliminagao
das causas prioritarias.
Formacdo dos colaboradores da manutencdo, dotando-os de
conhecimento de 5’S;
Auditoria Inicial (com levantamento de problemas e respetivos registos
fotograficos)
Definicdo do objetivo quantitativo das auditorias 5’S;
Estabelecimento de um plano de acdes recorrendo ao método 5W2H;

Elaboragdao de um cronograma de atividades.

3.2.1.1. Identificagdo do Problema

Para a identificacdo do problema foi feita uma inspecao visual a todos os setores

da unidade fabril, de maneira a identificar as oportunidades de melhoria existentes em

cada setor. No final, chegou-se a conclusdao de que a Oficina do Setor de Manutencao

constituia o local com o maior nimero de oportunidades de melhoria, ndo sé pelo facto

de existir uma elevada variabilidade de equipamentos dispostos e de operagdes

efetuadas, como também pela elevada importancia que as respetivas “acées” assumem

nos niveis de produtividade atingidos pela empresa.

O problema identificado correspondeu a existéncia de sujidade e a falta de

organizacdo na Oficina de Manutenc¢do, com repercussoes no:

Elevado desperdicio em movimentacdes (procura de material);
Na demora de resposta, as comunicac¢des de avaria;

Na aquisicdo de ferramentas em duplicado.
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3.2.1.2. Oficina de Manutengao

Com uma area de 116,90 m?, onde operam em permanéncia seis colaboradores,
a Oficina de Manutencgado é o local de trabalho onde sdo efetuadas maioritariamente
atividades de reparagdao e conservacdo dos equipamentos da empresa, havendo
também um crescente numero de atividades de desenvolvimento de caracter criativo

em diferentes areas, sdo elas:

e Serralharia — Desenvolvimento de estruturas (ex: carros porta
ferramentas/materiais, transferes), que envolvem atividades de
soldadura e corte de chapas e vardes.

e Pneumadtica — Desenvolvimento de sistemas de acionamento pneumatico
(ex: transferes das rollers e cortadores de pasta)

e Eletricidade — Montagens de quadros elétricos (ex: acionamento da

bomba da ETARI)

Figura 6 - [A] Transfere da roller; [B] Cortador de Pasta
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A configuragdo da planta da Oficina de Manutengdao encontra-se sinalizada a verde, na

figura abaixo:
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Figura 7 - Planta da oficina de manutengéo

3.2.1.3. Aplicacdo do Diagrama Causa-Efeito

Foi efetuada uma reunido onde constava a Direcdo e os responsaveis pelos
diversos departamentos da empresa (Manutengdo, Producdo, Qualidade, Higiene e
Seguranca no Trabalho, e, Melhoria Continua) para a realizacdo de um brainstorming,
recorrendo ao Diagrama de Causa-Efeito, por forma a encontrar as possiveis causas
subjacentes ao problema identificado e em referéncia. Em resultado, foi possivel

elaborar o Diagrama de Causa-Efeito a seguir exposto:
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Diagrama de causa-efeito

Mobiliario de

Oficina Pessoal Procedimentos

Desmotivacao dos

Mobililirio insuficiente colaboradores
Nao existem procedimentos de

separagao, organizagao e limpeza

Elevado volume de trabalho

Mobiliario danificado . ; A
Nao existem procedimentos

relativamente ao fluxo de

materiais
Falta de conhecimento
em cultura Lean
Sujidade e
desorganizagao

) na oficina da
Equipamentos manutengio

< 9 . Layout ndo definido obsoletos

Né&o existe uma inventariacédo regular
de ferramentas, equipamentos e
consumiveis
Sucata

alta de agdes de limpeza regulares Espago mal aproveitado

do espaco

Equipamentos e ferramentas
nao estao identificados

Equipamentos
e Ferramentas

Medicoes

Figura 8 - Diagrama de causa-efeito

De seguida, procedeu-se a elaboracdo da Matriz de Prioridades (GUT), onde
foram dispostas as causas apontadas no Diagrama de Causa-Efeito, com atribuicdo a
cada causa de uma classificacdo compreendida entre 1 e 5, em cada um dos seguintes

parametros: gravidade, urgéncia e tendéncia.

Matriz GUT
A ~ . | P a
Causa Gravidade | Urgéncia | Tendéncia og:;i“:o
Nao existem pro'cedlmenFos de separagao, 5 5 5 125
organizagao e limpeza
Falta de a¢des de limpeza regulares do 5 4 4 30
espago
Desmotivagdo dos colaboradores 5 5 3 75
Falta de conhecimento em cultura Lean 4 4 3 48
Mobiliario danificado 3 4 3 36
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Espago mal aproveitado 3 3 3 27

Nao existe uma inventariacao regular de
ferramentas, equipamentos

Layout ndo definido 3 4 2 24

Nao existem procedimentos relativamente
ao fluxo de materiais

Mobiliario insuficiente 3 3 2 18
Equipamentos e ferramentas nao estdo

4 3 2 24

identificados 3 3 2 18
Equipamentos obsoletos 2 2 2 8
Sucata 2 2 2 8

Elevado volume de trabalho 2 2 2 8

Quadro 3 — Matriz GUT

Com a utilizagdo do principio de Pareto, foram entdo selecionadas 20% das
causas com maior pontuacdo (G*U*T), admitindo-se que as mesmas eram responsaveis

por 80% do problema e correspondendo aos seguintes aspetos:

e Nao existéncia de procedimentos de separac¢do, organizacao e limpeza;
o Falta de a¢des de limpeza regulares do espaco;

e Desmotivacao dos colaboradores.

Atendendo as caracteristicas das causas prioritarias de resolucdo identificadas, e
tendo em vista a minimizacdo do impacto destas no problema, considerou-se que a
solucdo deveria passar pela implementacdao da ferramenta 5'S na Oficina da

Manutencao.

3.2.1.4. Formagdo dos Colaboradores da Manutengao

Os colaboradores de manutenc¢do constituiram a Equipa de Projeto (liderada
pelo responsavel de manutencdo), aos quais foi dirigida uma ac¢do de formacdo, que se

dividiu em dois momentos:

e No primeiro momento, houve a realizacdo de uma acao de sensibilizacdo
para a necessidade de mudanca na Oficina de Manutencao, suportada no

powerpoint “Oficina Organizada vs Oficina Desorganizada” (Anexo 02).
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Esta acdo permitiu que os colaboradores visualizassem exemplos daquilo
gue era uma oficina organizada e uma oficina desorganizada,
demonstrando que os objetivos dos dois tipos de oficina eram comuns,
porém os resultados atingidos por cada uma delas era diferente, para que
eles percebessem os beneficios que uma oficina de manutencao
organizada lhes poderia trazer. Seguidamente, os colaboradores foram
confrontados com fotografias da sua oficina de manutencao, tendo, de
forma unanime, classificado a mesma como desorganizada. Foi do
entendimento comum a necessidade de mudanca na Oficina de
Manutencao da Cerutil, havendo um claro sentimento de compromisso,

de todos os colaboradores do departamento, com a referida mudanca.

e No segundo momento, houve a exposicdo da metodologia 5'S,
recorrendo a apresentacdao powerpoint “Implementagao da Ferramenta
5’S” (Anexo 03), tendo sido abordados os conceitos que lhe estdo
associados, bem como as etapas e beneficios obtidos com a sua

implementacao.

Figura 9 - [A] A¢do Sensibilizagdo, [B] Exposi¢do da Metodologia 5’S

3.2.1.5. Auditoria Inicial

Ainda na fase de planeamento, a equipa de auditoria (Diretor da Unidade,
Responsavel da Producdo, Responsavel da Higiene e Seguranca no Trabalho,

Responsavel da Qualidade e Responsavel da Melhoria Continua) realizou uma auditoria
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inicial a Oficina de Manutencdo, tendo para o efeito, tomado como suporte a Folha de
Verificagdao — Auditoria 5’S (Anexo 04). Esta, dividida em cinco grupos sequenciais,
associa cada um deles a uma etapa da ferramenta 5’S, a considerar: 12 Seiri
(Classificagdao e Separagao), 22 Seiton (Organizagdo), 32 Seiso (Limpeza), 42 Seiketsu

(Estandardizacdo), 52 Shitsuke (Autodisciplina).

O objetivo desta auditoria foi determinar o estado atual da Oficina de
Manutengao de acordo com os parametros enunciados na folha de verificacdao. Cada
grupo enunciado, continha cinco parametros que lhe diziam respeito, e que deveriam
ser verificados e pontuados, seguindo para o efeito os “Critérios de Pontuagao —
Auditoria 5’S” (Anexo 05). Ao mesmo tempo que a Equipa de Auditoria pontuava os
diversos critérios, foram sendo recolhidas anotacdes e registos fotograficos das

situacOes que careciam de correcdo.

Uma vez que esta auditoria foi realizada antes de existir a implementacdo da
metodologia 5’S, por uma questdo de coeréncia, apenas foram avaliados os parametros

respeitantes as suas primeiras trés etapas.

3.2.1.5.1. Situagdes Verificadas

Conforme o descrito anteriormente, durante a auditoria 5’S foram identificadas

diversas situacdes que necessitavam de correcdo, entre as quais:

1) Existéncia de sucata

e Havia sucata presente um pouco por toda a seccdo: nas estantes de
arrumacao, nas bancadas de trabalho e até mesmo no chdo. A mesma era
composta por uma grande diversidade de material que ja ndo possuia
qgualquer utilidade: desde abracadeiras, ligacdes de ar comprimido, porcas e
parafusos bastante oxidados(as), até componentes, ferramentas e

equipamentos avariados e cuja reparag¢do ndo era possivel.
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Figura 10 - Caixa de sucata

2) Materiais, ferramentas e equipamentos desnecessarios na secgdo

e Existéncia de 4 prensas (com respetivas centralinas), e 2 bombas de vidragem

gue ndo eram utilizadas, por se terem tornado obsoletas.

Figura 11 - [A] Prensas (ao fundo); [B] Bombas de vidragem (ambos ndo utilizados)

e Encontravam-se também armazenados na oficina materiais reparados (ex:
bombas de vidragem, rolos de limpa fretes e rodas de apoio do aro das
maquinas de vidragem). Estes materiais uma vez que ja ndo necessitavam de

acoes de reparacdo, e ficavam a aguardar por tempo indefinido a sua
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utilizagdo (na substituicdo de componentes avariados), ocupavam espago
gue deveria ser utilizado para o armazenamento dos equipamentos e

ferramentas realmente necessarios para a continuidade de operagdes.

Figura 12 - [A] Rolos de limpa fretes reparados; [B] Bombas de vidragem reparadas

Nota: De forma sintética, consideraram-se materiais necessarios na Oficina de

Manutengao, essencialmente:

e Materiais por reparar;

e Materiais, equipamentos e ferramentas de apoio a atividades de
reparacdo ou desenvolvimento (ex: parafusos, vardes, rebarbadoras,
berbequins, etc);

e Material de limpeza (somente o necessario).

A titulo de exemplo, os materiais ou equipamentos de substituicdo, como rolos
de limpa fretes ou as bombas de vidragem reparados(as), anteriormente enunciados,
uma vez que ndo se encontram na “lista” de material necessario na Oficina de
Manutencdo, consideraram-se desnecessarios, ndo devendo estar armazenados na

Oficina de Manutencao.
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3) Desorganizac¢do do local de trabalho

e Nao existia um layout definido, e o chdo nao se encontrava marcado. Estas
duas situagdes faziam com que cada ferramenta ou equipamento, apds
utilizacdo, fosse armazenado num local diferente, fazendo com que o
proximo colaborador que necessitasse da mesma despendesse tempo e

movimentos na sua procura.

A

Figura 13 - Falta de marcagdo do chdo

e Asbancadas de trabalho, as estantes e o carro de transporte de ferramentas
continham armazenados equipamentos e ferramentas dispostos de forma

aleatéria, contribuindo para a desorganizacdo do espaco.

Figura 14 - [A] Carro de transporte de ferramentas; [B] Bancada de reparagdo (ambos desorganizados)
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e Existiam algumas identificacdes na Oficina de Manutencgado, respeitantes ao
local onde se encontrava armazenado o material de limpeza, e pontos de
acesso a eletricidade e ar comprimido, porém eram insuficientes, uma vez
que as ferramentas, equipamentos e respetivos locais de armazenamento,

necessarios a continuidade das operagdes, ndo estavam identificados (as).

Figura 15 - Identificagbes de material de limpeza, eletricidade e ar comprimido

e O revestimento das bancadas de trabalho apresentava sinais de desgaste, e
o carro de transporte de ferramentas encontrava-se em mads condicbes de

utilizacao.

Figura 16 - [A] Desgaste visivel na bancada de trabalho; [B] Carro de transporte de ferramentas danificado
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36

A pintura das paredes encontrava-se algo danificada, em alguns pontos da
Oficina de Manutenc¢do, nao soé devido ao “passar do tempo”, mas também
ao embate do porta-paletes ou empilhadores no transporte de
equipamentos mais “pesados” para serem reparados. Também os azulejos
da parede envolvente as bancadas de trabalho encontravam-se bastante

“picados” devido as limalhas de ferro soltas em atividades de rebarbagem.

Figura 17 - [A] Pintura danificada; [B] Azulejos “picados”

O aspeto visual da oficina de manutencdo da oficina era desagradavel;

Figura 18 - Aspeto visual da Oficina de Manutengdo (diferentes perspetivas)
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4) Sujidade acumulada na secgao

e N3o estavam estabelecidos Planos de Limpeza para a Oficina de Manutencao,
fazendo com que as ag¢des de limpeza ndo fossem regulares. Em resultado
disso, o mobilidrio de oficina bem como os equipamentos e ferramentas
armazenados, e até mesmo o chdo encontravam-se, de uma forma geral

sujos, causado pelo acumular de poeira, e os caixotes do lixo cheios.

Figura 19 - [A] Mdquina de soldar; [B] Quadro sombra (ambos com sujidade acumulada)

As situacOes verificadas aquando a realizacdo da auditoria inicial (acima

identificadas), motivaram uma classificagao na auditoria inicial de 13,3% (ANEXO 06).

3.2.1.6. Objetivos Quantitativos Definidos

Foi definido pela equipa de auditoria o objetivo de obtencdo de uma classificagdo

de 80% nas auditorias 5’S.

3.2.1.7. Plano de Agao

Tendo em vista a resolugcdo dos pontos identificados na Auditoria 5’S, foi

elaborado um Plano de Acdo (subdividido em Geral e Detalhado) para a implementacao
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da ferramenta 5’S, recorrendo ao método 5W2H. Nele, estdo incluidas todas as

informagdes necessarias ao cumprimento do objetivo, entre os quais:

e Tarefas a desenvolver;
e Responsdveis pela execucao das tarefas;

e Custo previsto com o desenvolvimento das tarefas;

e Etc.

As informagdes constantes no Plano de Agdo (Geral) sdo globais, isto é, dizem
respeito a ferramenta 5’S como um todo. Por outro lado, no Plano de Acdo (Detalhado)
sdo percorridas todas as fases da metodologia 5’S, e, sdo dadas todas as informacgdes

necessarias para que o objetivo de cada fase seja cumprido.

1) Plano de Agao (Geral)

C CEfUtil Plano de A¢ao (Geral)
Responsdvel: Equipa de Projeto
What? .
) Implementac¢do da ferramenta 5'S
(O qué?)
Who? . . .
Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutengao)
(Quem?)
Where? - ~
5w Oficina de manutengdo
(Onde?)
When?
Junho a Novembro
(Quando?)
Why? Necessario minimizar as causas potenciadoras da sujidade e
(Porqué?) desorganiza¢do do local de trabalho
How? Seguindo as fases sequenciais desta ferramenta, cumprindo sempre
(Como?) 0S seus pressupostos
2H
How Much? Custo de tempo, algum investimento em mobilidrio de oficina,
(Quanto custa?) artigos de limpeza e ferramentas de substitui¢cdao

Figura 20 - Plano de Ag¢do (Geral)
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2) Plano de Agdo (Detalhado)

C cerutil

Plano de Agao (Detalhado)
Implementacdo Ferramenta 5'S

Responsdvel: Equipa de Projeto

What? . . -
N Classificare separar os artigos desnecessarios
(O qué?)
Who? Equipa de Projeto (Colaborad de Manutencio)
uipa de Projeto (Colaboradores de Manutengdo
(Quem) quip j [=
Where? Ofici de M ¢ -
icina de Manutencdo
(Onde?) (%
12e seiri When?
(Classificagéo e (Quando?) Junho e Julho
Separagéo) Why?
R Reduzir desperdicio, e tornarambiente de trabalho mais livre e funcional
(Porqué?)
How? Primeiramente, identificar os artigos desnecessarios com RED TAG e colocd-los dentro da Area Red Tag.
(Como?) Por fim, atribuir destinos aos artigos desnecessarios, por forma a que sejam removidos do espaco.
How Much?
Custo de tempo, papel de impressdo A4 (cor vermelho) e fio
(Quanto custa?)
What? . . e .
R Arrumar, organizar e identificar ferramentas e locais de armazenamento
(O qué?)
Who? Equipa de Projeto (Colaborad de Manutencio)
uipa de Projeto (Colaboradores de Manutengdo
(Quem) quip j [=
Where?
Oficina de Manuteng¢édo
(Onde?) ¢
B When?
22 Seiton o? Agosto e Setembro
(Organizagdo) (Quando?)
Why? Para reduzir nUmero de movimentos e tempo de procura, garantindo também a ergonomia do posto de
(Porqué?) trabalho
How? Pintar as instalagdes, recuperaras estantes e bancadas de trabalho e elaborar novos quadros sombra.
(Como.?) Serd também marcado o chdo e serdo colocadas etiquetas de identificagdo nos artigos e nos locais de

armazenamento.

How Much?

Custo de tempo, possivel investimento em mobilidrio de oficina, em etiquetas, tinta e/ou fitas de

32 Seiso
(Limpeza)

(Quanto custa?) marcagdo
What? . . S - =
(0 ) Limpeza do local de trabalho (ferramentas, equipamentos, mobilidrio de oficina, chdo, paredes, etc.)
qué:
Who? . . -
Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutengdo)
(Quem)
Where?
Oficina de Manutencg¢do
(Onde?)
When?
Outubro
(Quando?)
Why? Para assegurara conservagdo das ferramentas e equipamentos, e obterum ambiente de trabalho
(Porqué?) limpo, higienizado e seguro
How? Através de agles de limpeza
z
(Como?) ¢ P

How Much?
(Quanto custa?)

Custo de tempo, utensilios e consumiveis de limpeza

42 Seiketsu
(Estandardiza¢do)

What? . P "
N Estandardizaras melhores praticas das etapas anteriores
(O qué?)
Who? . . -
Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutengdo)
(Quem)
Where?
Oficina de Manutenc¢édo
(Onde?) ¢
When?
Outubro
(Quando?)
Why? Para garantir que as melhores praticas sejam mantidas no tempo, e os resutados obtidos através
(Porqué?) destas sejam duradouros
How? " . ~ . A X
(c 2) Criando instrugdes, regras, procedimentos, e dando relevancia aos elementos de gestdo visual
omo-

How Much?
(Quanto custa?)

Custo de tempo

52 Shitsuke
(Autodisciplina)

What? Incorporar a ferramenta 5S como filosofia de trabalho com a qual todos os envolvidos estdo
(O qué?) comprometidos, fortalecendo os conhecimentos e praticas atingidas nas quatro etapas anteriores (4S)
Who? . . -
Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutengdo)
(Quem)
Where?
Oficina de Manutencgdo
(Onde?)
When?
Novembro
(Quando?)
Why?
yA Para assegurar que existe continuidade do projeto
(Porqué?)
How? Através de uma constante motivagdo dos colaboradores, e realizagdo de reunides 5'S. O "Quadro 558"
(Como?) serd atualizado regularmente, e serdo realizadas auditorias 5'S regulares

How Much?
(Quanto custa?)

Custo de tempo

Figura 21 - Plano ag¢do (detalhado) - Adaptado de Seben et al. (2016)
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Os planos de acgdo, geral e detalhado, foram elaborados com base no tempo de
duragao do projeto-estagio, tendo de ser ajustados, temporalmente, apds a conclusao

do mesmo, uma vez que se pretendia ser um projeto continuo.

3.2.1.8. Cronograma

Foi elaborado um cronograma de atividades, baseado nas acdes constantes no

Plano de Acdo, oferecendo, desta forma, uma visdo grafica, mais atrativa e sintetizada

do mesmo.

Atividades

Data

Inicio - Conclusdo

Junho

Julho

Agosto

Setembro

Outubro

Novembro

1 2

1

2

1 2

Implementacdo da ferramenta 5S

1. Seiri (Classificagdo e Separagdo)

Preparagdo da etapa (RED TAGS, Fio, Area Red Tag Provisdria)

Dia 02/06 - Dia 05/06

Atividade RED TAG

Dia 16/06 - Dia 10/07

Preparagdo do Armazém (Anexo a Oficina)

Dia 13/07 - Dia 24/07

Reavaliagdo dos Objetos Dispostos na "Area Red Tag Proviséria "

Dia 27/07 - Dia 31/07

Auditoria N2 2 - Seiri

Dia 03/08 - Dia 03/08

2. Seiton (Organizagao)

Estabelecimento de um Layout

Dia 05/08 - Dia 05/08

Pintura das instalagGes

Dia 06/08 - Dia 18/08

Recuperagdo das Estantes e Bancadas de Trabalho (Lixagem + Pintura)

Dia 19/08 - Dia 26/08

Elaboragdo de Novos Quadros Sombra

Dia 27/08 - Dia 03/09

Organizagdo da Oficina (de acordo com o layout)

Dia 07/09 - Dia 18/09

Delimitacdo do Chdo

Dia 21/09 - Dia 23/09

Identificagdo do Mobilidrio e dos Equipamentos/Ferramentas

Dia 23/09 - Dia 30/09

Auditoria N2 3 - Seiri + Seiton

Dia 01/10 -Dia 01/10

3. Seiso (Limpeza)

Estabelecimento de um Plano de Limpeza

Dia 05/10 - Dia 06/10

Limpeza do Espago (Equipamento, Ferramentas, Chdo, Paredes)

Dia 07/10 - Dia 12/10

Auditoria N2 4 - Seiri + Seiton + Seiso

Dia 13/10 - Dia 13/10

4. Seiketsu (Estandardiza¢do)

Elaboragdo de Regras e Instrugbes de Trabalho

Dia 14/10 - Dia 28/10

Auditoria N2 5 - Seiri + Seiton + Seiton + Seiso + Seiketsu

Dia 29/10 - Dia 29/10

5. Shitsuke (Autodisciplina)

Manter "Quadro 5'S" atualizado

Dia 02/11 - Em diante

Manter as rotinas

Dia 02/11 - Em diante

Reunides 5'S regulares, com toda a Equipa de Projeto

Dia 02/11 - Em diante

Auditoria N2 6 - Seiri + Seiton + Seiso+ Seiketsu + Shitsuke

Dia 23/11- Dia 23/11

Figura 22 - Cronograma de atividades
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3.2.2.  Executar (Do)

3.2.2.1. Seiri (Classificagdo e Separagdo)

Numa primeira fase, foi realizada a classificagdo e separagdo dos objetos
desnecessarios, existentes na Oficina de Manutencdo. Para o efeito, foi marcado no
chdo uma zona designada “Area Red Tag Proviséria”, recorrendo a fita de marcagdo de
cor vermelha, tendo sido, também, colocados na parede que circundava esta zona,
cartazes identificadores desta area, reforcando deste modo a sinalizagdo do espaco
através do sentido visual dos colaboradores. A area enunciada apresentava dimensdes
consideraveis tendo em conta a quantidade e caracteristicas do material existente na
oficina que se previa ser desnecessario, aproveitando-se, desde logo, para definir esta
area de maneira a que as prensas e as centralinas (material desnecessario) ficassem
dentro da mesma, devido a elevada dificuldade em movimenta-las (por conta do seu

peso).

AREA RED TAG

PROVISORIA

TOdOS 05 artigos s ==
deverdo estar
devidamente
identificados

(€ cenatit

Figura 23 - [A] Cartaz Identificador de Area Red Tag Proviséria; [B] Area Red Tag Proviséria

Assim que foi definida a “Area Red Tag Proviséria”, deu-se inicio a atividade de
classificacdo e separacdo dos artigos desnecessdrios, suportada na “Red Tag” (Anexo
07). Este documento funciona como elemento identificador dos artigos que devem ser
removidos do local de trabalho. A mesma, possui duas partes: frente e verso, a
preencher pelo colaborador (classificador) e pelo lider da equipa de projeto

(responsavel de manutengdo), respetivamente.
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Antes de um artigo ser classificado como desnecessario, era verificada a sua

utilidade no ambito da Oficina de Manutencao.

Alguns artigos foram verificados no préprio local onde estavam armazenados, e
os restantes foram verificados dentro da area red tag. O primeiro caso acontecia quando
se estava a verificar artigos de maiores dimensdes, e o segundo caso ocorria pelo facto
de a drea red tag ser o local, da Oficina de Manutencdo, com mais espaco livre,
permitindo analisar o conteddo das caixas de arrumacgdo (artigos de menores

dimensdes) com maior facilidade e conforto.

Ha medida que eram identificados artigos desnecessarios, eram imediatamente

classificados com a red tag, e colocados dentro da area destinada para o efeito (area red

tag).

Figura 24 - Verificacdo do conteudo das caixas de arrumagdo

Por forma a simplificar o trabalho de classificacdo, e uma vez que a Oficina de
Manutencdo continha armazenada uma elevada quantidade de sucata, optou-se por
ndo se identificar a sucata com red tag, uma vez que a mesma, em principio, iria para o
lixo, sendo somente separada e disposta imediatamente em biddes, colocados para o

efeito dentro da area red tag.
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Figura 25 - Bidées para sucata

Os materiais identificados com red tag, constituiam essencialmente:

° Materiais reaproveitados de maquinas avariadas (ex: tubagens
hidraulicas, materiais pneumadticos e artigos do transportador aéreo);

° Material ndo utilizado (ou raramente utilizado) (ex: levanta-
grelhas, esmeril, prensas, etc);

° Material reparado (ex: bombas de Vidragem, rolos de limpa

fretes).

Os materiais acima descritos, uma vez que representavam stock para eventuais
situagdes avaria no chdo de fabrica, ndo deveriam estar armazenados na Oficina de

Manutencdo, dai terem sido considerados desnecessarios, e identificados com red tag.

Figura 26 - Area Red Tag (apés classificacdo)
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De seguida, a equipa de projeto reuniu-se e definiu os destinos a dar aos artigos

identificados, recorrendo ao “Fluxograma de Decisao” (Anexo 08).

De acordo com o “Fluxograma de Decisao”, uma vez que grande parte dos
equipamentos dispostos na area red tag, apesar de desnecessdrios na Oficina de
Manutengado, estariam em condi¢Ges de uma eventual utilizagdo no chao de fabrica foi

decidido mover estes artigos para o armazém.

Desta forma, surgiu a necessidade de se arrumar o armazém anexo a oficina,

para que nele pudessem ser dispostos os equipamentos identificados com red tag.

Figura 27 - [A] Armazém antes da arrumagdo; [B] Armazém depois da arrumagdo

No armazém, foram dispostas as prensas e centralinas, bem como algum
material reaproveitado (ex: material hidraulico, pneumatico, do transportador aéreo,
etc). Uma vez que o armazém ficou cheio, decidiu-se que o restante material
reaproveitado (que ndo foi disposto no armazém), e o material reparado continuariam

armazenados na Oficina de Manutencao.
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Figura 28 - [A] Armazém apds disposicdo do material desnecessdrio; [B] Material reparado e/ou reaproveitado para
armazenamento na Oficina de Manutengdo.

As decisGes tomadas foram registadas pelo lider da equipa de projeto no verso
dared tag e na “Folha de Registo de Decisdes: Destinos Dados aos Artigos em Red Tag”
(Anexo 09). O Anexo 08 funciona como um histdrico de decises, permitindo a empresa,
futuramente, e caso necessario, analisar e fazer o tracking dos equipamentos e

ferramentas anteriormente identificadas como desnecessarias.

Figura 29 - Folha de Registo de Decisdes

No final da etapa, foi realizada a Auditoria N2 2, onde apenas foram avaliados os
parametros respeitantes a presente etapa (Seiri), tendo sido obtida uma classificacdo de

85 %, valor que se situa acima do objetivo inicialmente proposto (80%)

45



3 — Implementa¢do da Metodologia 5’S

Nesta fase, conseguiu-se estabelecer um local de trabalho mais livre e funcional,
reunindo as condi¢Ges para que se pudesse passar a organizacdo da Oficina de

Manutencdo (préxima etapa).

Figura 30 - Oficina de Manutengéo apds classificagéo e separagdo

3.2.2.2. Seiton (Organizagdo)

Nesta etapa foram organizados os equipamentos e ferramentas necessarios ao

desenvolvimento das operacdes, de acordo com a frequéncia de utilizagdo.

Para o efeito, foi seguido um modelo apresentado por Ho & Cicmil (1996), que
da a indicacdo do local onde os artigos deverdao ser armazenados, em funcdo da

frequéncia de utilizacdo dos mesmos.

Uso Frequéncia de utilizagao Armazenamento
Objetos que nao foram usados no ultimo ano Dar outro destino
Objetos usados uma vez nos Ultimos 6 - 12 meses Armazenar num local mais afastado

Objetos que foram usados uma vez nos Ultimos 2 - 6 meses

Médio Armazenar numa zona central do local de trabalho

Objetos que sdo usados mais de uma vez por més

Objetos usados uma vez por semana
Objetos usados todos os dias Armazenar no posto de trabalho (ou muito préximo)
Objetos usados todas as horas

Quadro 4 - Organizagdo seqgundo frequéncia de utilizagéo (Fonte:Ho & Cicmil (1996)
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Tendo em conta o modelo apresentado, o /layout proposto para a Oficina de

Manutencao foi o seguinte:

Figura 31 - Layout da Oficina de Manutengdo
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Assim que o layout foi aprovado por toda a equipa de projeto, deu-se inicio a

implementacdo no terreno, desta segunda etapa (Organizacdo), que teve dois

momentos:

e 19 Pintura das instalacées;

e 29 Modificacdes no mobiliario de oficina e organizacao da oficina de

acordo com o layout proposto (com marcagao do piso e identificacdo de

ferramentas e respetivos locais de armazenamento).
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1) Pintura das instalagdes

Foram pintadas as paredes da Oficina de Manutenc¢do, tendo esta a¢do sido
precedida pela reabilitacdo das mesmas, através do enchimento de furos e fendas com
recurso a um ligante hidraulico. Esta agao teve como objetivo tornar o aspeto visual mais

agradavel, acreditando, que esse seria um forte fator motivador para os colaboradores

de manutencao.

Figura 32- [A] Parede antes da pintura; [B] Parede depois da pintura

2) ModificagGes no mobiliario de oficina e organizagdo da oficina de acordo com
o layout proposto (com marcacdo do piso e identificacdo de ferramentas e
respetivos locais de armazenamento)

A Oficina de Manutencao foi dividida em vinte e seis divisdes, onde, a designacao
de cada uma delas foi atribuida tendo em consideracdo o material disposto, ou pelas
atividades realizadas. Em cada uma dessas divisdes foi colocado um cartaz identificador

da mesma.

D04
WORK IN PROGRESS (WIP)

Figura 33 — Cartaz identificador de divisGo
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Cada divisdo, tem-lhe associada um cddigo alfanumérico, também visivel no
cartaz identificador, sendo na imagem acima “D04”. Este cédigo é sempre iniciado pela
letra “D”, inicial da palavra “divisdao”, sendo acompanhado por uma componente
numérica, que varia consoante a posicao dessa divisdao no espaco da Oficina de

Manutencdo (seguindo uma ordem ldgica).

Foi determinado que numa das divisGes, seria colocada uma estante 5'S,
constituida por duas prateleiras. A prateleira superior serviria para armazenar as red
tags e o fio ndo utilizados, e a prateleira inferior serviria para armazenamento de duas

pastas arquivadoras.

Figura 34 - Red tags e fio (ndo utilizados)

Uma das pastas acima enunciada, serve de arquivo das red tags utilizadas. A
segunda pasta armazena as Folhas de Registo de DecisGes, permitindo, desta forma, e
sempre que necessario, recorrer as mesmas para que seja feito o tracking dos

equipamentos que haviam sido considerados desnecessarios na primeira etapa (Seiri).
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Figura 35 - [A] Lombada das pastas arquivadoras; [B] Interior das pastas arquivadoras

Tendo em conta que o processo de procurement das placas de polietileno, que
constituiam a estante 5’S, demorou mais tempo que o esperado, apenas foi marcado o

espaco que lhe estava destinado, ficando a aguardar a chegada das placas e a montagem

da estante no local.

Figura 36 - [A] Area constituida por material diverso (Antes); [B] Area para Estante 5’S (Depois)
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Figura 37 - Protdtipo da estante 5’S

Ainda na antecamara, onde anteriormente se encontrava a auto lavadora foi
colocado um quadro de suporte documental, por forma a organizar a informacao
relativa ao projeto e exibi-la a todos os interessados. Foi escolhida esta localizacdo para
0 quadro 5’S por ser a zona que dd acesso a area de trabalhos da oficina, estando a
informacdo mais facilmente visivel para os colaboradores. Nesta etapa (Seiton) o quadro
nado se encontrava concluido, contendo apenas informacao relativa as duas primeiras

etapas.

Figura 38 - [A] Area onde estava arrumada a auto lavadora (Antes); [B] Area do Quadro 5’S (Depois)
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Na etapa Seiketsu (Estandardizacdo) sera abordado o Quadro 5’S de forma mais

pormenorizada, sendo descrito o conteddo do mesmo.

Quanto ao carro ferramenta, foi armazenado num local estratégico da Oficina.
Era importante que o mesmo estivesse perto da bancada de reparacdo, e ao mesmo
tempo estivesse préoximo da saida da oficina, procurando desta forma reduzir
movimentos no armazenamento do mesmo (pds utilizacdo), e reduzir o tempo de

resposta as comunicacdes de avaria, respetivamente.

Figura 39 - [A] Area onde estavam calhas para passagem de fios elétricos (Antes); [B] Area do carro ferramenta
(Depois)

Infelizmente, e a semelhanca das placas da estante 5’S, houve demora no
procurement, pelo que o carro ferramenta ndo chegou atempadamente, dai que nas
fotografias surge um carro ferramenta improvisado e que ja era utilizado pelos

colaboradores de manutencdo (ver Figura 39 [B]).

O carro ferramenta pedido foi o Beta C04-BOX. Este carro nao inclui ferramentas,

tal opcdo deveu-se a dois motivos:

(1) Reduzido valor de investimento (quando comparado com um carro com

ferramentas incluidas);

(2) Aproveitamento das ferramentas que existiam na Oficina. Existia, na

Oficina, ferramentas em duplicado, causado pela anterior desorganizacdo da mesma.
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Figura 40 - [A] e [B] Carro ferramenta pedido (Fonte: Fornecedor)

Na Oficina de Manutencdo, existem equipamentos de grandes dimensodes,
decorrentes daquilo que é o processo produtivo ceramico, cuja reparacdo é demorada.
Como tal, surgiu a necessidade de se criar uma area de Work In Progress (em portugués:
trabalhos em curso), visando a concentragao destes equipamentos (em WIP) num Unico
espaco, minimizando a desorganizacdo do espaco obtida pela anterior disposicao

aleatéria dos equipamentos “em vias de reparagao”.

Os equipamentos que se encontram em WIP, devem-se a vdrias razdes:

o A reparacdo é demorada, e, portanto, nao foi concluida;
. Encontram-se a espera de componentes;
) Iniciaram-se trabalhos, mas houve urgéncia na reparacdo de outros

equipamentos/componentes;

J Material inspecionado, mas cuja reparag¢ao nao foi iniciada.

Ill

Esta zona nao se limita ao armazenamento do material “em vias de reparagao”,
aqui também poderao ser efetuadas reparacdes aos mesmos, tendo em conta a elevada
dificuldade que é movimentar muitos dos equipamentos da fabrica, por conta das suas

dimensdes e carga.
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Figura 41 - [A] Fieira e Secador (WIP), sem drea definida (Antes); [B] Area de Work In Progress (WIP) (Depois)

Os cavaletes, utilizados na elaboracdo de telas de acabamento de pecas, ndo
possuiam um local de armazenamento fixo e, devido a falta de espago que existia na
Oficina de Manutencdo (antes da implementacdo da ferramenta 5’S), muitas das vezes
ficavam armazenados a frente de estantes e equipamentos, impedindo o acesso aos
mesmos. Também acontecia, por vezes, os cavaletes ndo serem arrumados, ficando no

local onde se fez o servico.

Assim, foi marcado um espacgo para armazenamento exclusivo dos cavaletes.

Figura 42 - [A] Cavaletes a impedir acesso & lavadora (Antes); [B] Area dos cavaletes (Depois)

Quanto ao material reparado, antes da implementacao da ferramenta 5’S, ficava
armazenado nas prateleiras da bancada de reparagao, misturado com o material por
reparar, causando muitas das vezes duvidas aos préprios colaboradores se determinado
artigo estava, ou ndo, reparado. Foi, portanto, imperativo, criar uma area especifica para

material reparado.
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Para tal, a estante que anteriormente armazenava material diverso foi dividida
em duas (de menores dimensdes), e pintada, sendo depois utilizada uma das estantes

divididas para armazenamento de material reparado.

Figura 43 - [A] Estante antes da divisGo e pintura; [B] Estante depois de divisdo e pintura

As prateleiras da estante, foram organizadas de acordo com a sequéncia légica

de sec¢des/operagdes do processo produtivo:

e 12 Prateleira — Conformacao
o Aros das rollers;
o Outros materiais da conformacao: Veios;
e 22 Prateleira — Acabamento
o Rodas de veios, rodas espremedoras;
o Outros materiais do acabamento: Componentes dos ventiladores;
e 32 Prateleira — Vidragem
o Rolos de limpa fretes;
o Outros materiais da vidragem: Rodas guia, rodas de apoio do aro
das maquinas vidrar, caixas rotoras e motores;
e 42 Prateleira - Transportador Aéreo e Forno
o Barras de apoio das prateleiras dos balancetes e coroas de bronze
para caixas rotoras;

o Canas do forno;
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e 52 Prateleira — Forno e Embalagem
o Sensores reparados, e rodas (reparadas) de vagonas;

o Rolos da esteira transportadora;

Foi utilizada fita adesiva de marcacdo nas prateleiras das estantes por forma a

limitar o espago que os diferentes materiais podiam ocupar.

Figura 44 - Estante de material reparado

Nem todos os espacos de armazenamento da estante estdo ocupados, porque,

no momento da fotografia, ndo existia material reparado especifico desse espaco.

O material reparado de maiores dimensdes e carga, como as bombas de
vidragem, e a boca da fieira, entre outros, ficaram armazenados ao lado da estante, e

assentes no chao.

Figura 45 - [A] Local constituido por prensas e um torno inutilizado (Antes); [B] Area de Material Reparado
(Depois)
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7

E comum, na Oficina de Manutencao, reaproveitar-se
equipamentos/componentes de maquinas avariadas, como por exemplo, veios,
material das rollers, acessérios de porta paletes, entre outros. Este reaproveitamento
de pegas, tem como objetivo a diminui¢ao de custos na reparagdo, uma vez que estes

equipamentos/componentes reaproveitados estdo em condic¢des de utilizacdo.

Na Oficina, havia ainda material diverso, como pelicula aderente, cintas/cordas
e garrafa de agua destilada, que pela suas funcionalidades serem amplamente
diferentes dos restantes materiais, foi decidido que ficavam junto do material

reaproveitado.

Por forma, a armazenar estes materiais, fizeram-se modificacGes a estante que
anteriormente suportava o quadro sombra, que consistiram na remog¢ao do quadro, na
colocagdo de argolas (para armazenamento de vardes), na jungado (por soldadura) da

estante de armazenamento de veios, e na lixagem e pintura da estrutura.

Figura 46 - [A] Estante que suportava o quadro sombra (Antes); [B] Estante pintada e sem quadro sombra

Apds as modificacdes efetuadas a estante, foram armazenados os materiais
reaproveitados e diversos/outros (que ndo se adequavam a nenhuma outra divisdo). O
material disposto na estante foi organizado consoante a sua frequéncia de uso, assim,
os materiais mais utilizados foram colocados nas prateleiras superiores, e os menos

utilizados nas prateleiras inferiores.
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Figura 47 - Area de Material Reaproveitado/Outros (Depois)

Relativamente a lavadora, préximo do local onde esta se situa, existe um portdo
por onde as compras para a Oficina de Manutencdo sdo descarregadas. Por falta de
disciplina, os colaboradores deixavam muito do material descarregado em cima da
lavadora, ao invés de armazenarem logo o material nos seus respetivos lugares
(armazém de motores e artigos elétricos). Foi-lhes indicado que assim que um novo
material chegue a oficina, seja logo armazenado no seu respetivo lugar, tendo em vista

a organizacdo da Oficina de Manutencao.

Os veios, que estavam armazenados atrds da lavadora (nas prateleiras), foram
retirados desta zona e colocados na area de Material Reaproveitado/Outros (anexados

a estante).

Figura 48 - [A] Area da lavadora (Antes); [B] Area da lavadora (Depois)
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Quanto ao material de limpeza, antes da implementagdo da ferramenta 5’S, ja
existia uma drea que lhe era reservada. Com a primeira etapa (Seiri), o material de

limpeza ficou reduzido a uma vassoura e uma pa de limpeza.

Na segunda etapa (Seiton), para além da vassoura e da p3, acrescentou-se a area

uma garrafa de desengordurante, e uma de sabonete liquido para maos.

Figura 49 - [A] Area de material de limpeza (Antes); [B] Area de material de limpeza (Depois)

O quadro sombra afeto ao armazenamento de ferramentas de reparagao, ndo se
encontrava ajustado as necessidades atuais da oficina, uma vez que algumas
ferramentas do quadro ndo eram utilizadas, e outras deveriam ter lugar no quadro e
ndao tinham. Era visivel também no quadro sombra anterior, uma acentuada
desorganizacdo das ferramentas, uma vez que poucas (ou mesmo nenhumas) estavam
no lugar que lhe diziam respeito.

Um novo quadro sombra foi elaborado, por forma a colmatar as falhas do quadro
anterior.

As ferramentas de maior peso e dimensdes ndao poderiam estar armazenadas no
quadro sombra, pelo que foi reaproveitada uma estrutura metalica, por forma a

conferir-lhes suporte.
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Figura 50 - [A] Quadro sombra (Antes); [B] Quadro sombra (Depois)

O espaco que existia para o armazenamento do material de soldadura e corte,

consistia num quadro sombra, insuficiente e rudimentar, pois:

e Existiam escapulas com elevada inclinacdo, causada pelo peso que
suportaram;

e Havia espacos no quadro com as escapulas fixadas e sem o desenho da
sombra da ferramenta, ndo permitindo identificar com clareza qual a
ferramenta que devia ser armazenada naquele local;

e O quadro ndo possuia espaco suficiente para armazenar todo o material
de soldadura e corte;

e Elevada desorganizacdo no quadro.

Tendo em conta estes motivos, foi utilizada uma estante (Figura 43 [B]), e nela
foi organizado todo o material de soldadura e corte, seguindo o método utilizado
anteriormente, da frequéncia de utilizacdo. Deste modo, os equipamentos de protecao
individual (EPI’S), os discos de soldadura, as rebarbadoras e os elétrodos ocuparam as

primeiras prateleiras, tendo em vista um acesso mais facil aos mesmos.

E de realcar, que elétrodos foram organizados em diferentes caixas de

arrumacao, consoante as respetivas referéncias, e que foram elaboradas estruturas para
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colocagdo dos discos de rebarbadora. Nessas estruturas, foram organizados os discos

consoante a sua finalidade.

Discos de corte;

Discos de desbaste;

Discos de acabamento.

Figura 51 — [A] Material de Soldadura e Corte (Antes); [B] Material de Soldadura e corte (Depois)

O facto do anterior quadro sombra, afeto ao armazenamento do material de
soldadura e corte ser insuficiente, prejudicava a organizacdo da bancada de soldadura,
porque os equipamentos que ndao cabiam no quadro eram deixados em cima da
bancada, como por exemplo, as rebarbadoras ou os capacetes de soldadura. Para além
deste problema, as sobras dos ferros cortados, eram muitas das vezes deixadas na

bancada ao invés de serem colocadas no biddo de sucata.

Assim que a estante para armazenamento do material de soldadura e corte foi
elaborada, foi libertado imenso espaco no tampo da bancada, permitindo que os

colaboradores trabalhassem mais confortavelmente.

Relativamente as sobras dos ferros cortados, foi pedido aos colaboradores que,
apos o término do seu servico, depositassem as sobras no bidao de sucata. O biddo para

depdsito de sucata, foi transferido para o exterior da Oficina, junto ao portdo, dando
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mais espaco de trabalho ao operador que utiliza o berbequim vertical ou a bancada de

soldadura.

A estrutura da bancada de soldadura foi ainda lixada e pintada, uma vez que
apresentava na sua superficie sinais de desgaste, causada pelos trabalhos que nela
ocorrem. Apenas o tampo da bancada nao foi pintado tendo em consideragado a pouca

durabilidade que a tinta iria ter.

A bancada de soldura ficou com o tampo (zona de trabalho) livre, e na prateleira
inferior foi armazenado o ferro (matéria prima) e duas escovas metalicas. Na prateleira
superior (de apoio), onde antes estavam os elétrodos, foi arrumada uma caixa de luvas

descartaveis.

Figura 52 - [A] Bancada de Soldadura (Antes); [B] Bancada de Soldadura (Depois)

Quanto a bancada de reparacao, para além de servir como bancada de trabalhos
de reparacdo e conservacao de equipamentos, possui trés prateleiras, que antes da
implementacdo da ferramenta 5’S, armazenavam, ndo so, ferramentas de reparacdo e
material por reparar (de dimensdes reduzidas), como também material reparado.
Porém, estes materiais encontravam-se todos misturados, havendo imenso desperdicio
de tempo na procura de ferramentas, e duvidas se os materiais estariam ou nao

reparados.
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Parte deste problema, foi resolvido com a criacdo da divisdo D06 — Material
Reparado, ficando a bancada de reparagdo apenas com material por reparar e

ferramentas de reparacdo. Desta forma, a organizacdo da bancada foi mais facilitada.

Numa das prateleiras foram arrumadas as ferramentas de reparagdo, e nas

prateleiras restantes foram arrumados os materiais para reparar.

Existem materiais (componentes) que é mais comum avariarem e que por isso
sdo sujeitos mais vezes a reparacao, pelo que, foram colocadas caixas de arrumagado nas
diversas prateleiras para agrupar o material quanto ao seu tipo, como por exemplo,
rodas de nylon, roletes, e sinos (tudo material para reparar). Nao foi possivel agrupar os
restantes materiais que ndo sao tdo comuns avariarem, dada a imprevisibilidade e
variabilidade de material para reparar que pode existir, sendo apenas marcado o espaco

onde poderao ser arrumados estes materiais.

Figura 53 - [A] Bancada de Reparagdo (Antes); [B] Bancada de Reparagéo (Depois)

O material por reparar (de maiores dimensdes), ja possuia uma darea |lhe era
destinada, porém, estavam ali arrumados também escadas e escadotes, e um rolo de
fio de arame, ocupando espaco que poderia ser utilizado para arrumar mais material

por reparar, e dificultando o acesso a prensa taller.

Foi necessario que esta area se tornasse de armazenamento exclusivo de
materiais por reparar. Neste contexto, foram arrumadas as escadas, os escadotes e o
rolo de fio de arame noutro local, sobrando nesta area apenas o material para reparar.

Foi ainda marcado este espaco, por forma a evidenciar o espac¢o disponivel para a
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colocagdo de material por reparar, evitando constrangimentos causados por uma ma

arrumacao deste material.

Figura 54 - [A] Area de Material Por Reparar (Antes); [B] Area de Material Por Reparar (Depois)

Os materiais utilizados em reparagdes na sec¢do do Vidro (ex: o aparelho de
soldar, as correntes e o garibaldo) também ja tinham um local de armazenamento
reservado. Estes materiais encontravam-se armazenados junto ao gabinete de
manutencdo, numa estante que para além destes materiais, continha imenso material
desnecessario. Ora, na primeira etapa (Seiri: Classificacdo e Separacdo), foi retirado da
oficina a estante e o material desnecessdrio que ela continha. A remocdo da estante
prendeu-se, ndo sé, com a eliminacdo de potenciais locais onde podessem voltar a ser
colocados materiais desnecessarios, como também, pelo facto de ndo ser necessaria
para o armazenamento do material de assisténcia ao vidro, uma vez que estes materiais

sdo bastante pesados.

Assim, optou-se por arrumar o material de assisténcia ao vidro numa caixa,
colocada no mesmo local onde anteriormente estava a estante. Esta solugdo facilitou a
resposta as notas de avaria, uma vez que, se forem necessarios varios materiais que a

caixa contém, basta transportar a caixa com recurso a um porta paletes.
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k)

Figura 55 - [A] Area de Material de Assisténcia ao Vidro (Antes); [B] Area de Material de Assisténcia ao Vidro
(Depois)

Conforme é visivel nas fotografias anteriores, o chdo foi marcado, evidenciando
e limitando as diversas areas de uma forma mais atrativa e intuitiva para os
colaboradores (Gestdo Visual). A marcacdo do chao foi feita com tinta, uma vez que a
passagem de empilhadores e porta paletes, bem como o arrastamento de
equipamentos, que acontece na oficina, inviabilizava a macarcdo do chdo com fita
adesiva. As cores utilizadas no chdo encontram-se definidas no documento “Padrdo de

Cores na Marcagdo do Piso” (Anexo 10).

As fotografias também evidenciam que os locais de armazenamento, as
ferramentas e equipamentos, foram identificados com etiquetas criadas para o efeito,

seguindo o documento “Etiquetas 5’S” (Anexo 11).

Com esta etapa, os colaboradores passaram a conseguir identificar com maior
rapidez os locais de armazenamento de cada ferramenta/equipamento, bem como,
passaram a desfrutar de um local de trabalho com melhor aspeto visual e com um layout

ajustado as suas necessidades.
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Figura 56 - [A] Antecdmera da oficina (Antes); [B] Antecdmera da oficina (Depois)

Figura 58 - [A] e [B] Oficina de Manutengdo (Depois) (Diferentes perspetivas)

No final da etapa, foi efetuada a Auditoria N2 3 onde foram avaliados os
parametros das duas primeiras etapas (Seiri e Seiton) da ferramenta 5’S, na qual foi
obtida uma classificacdo de 85 % (manteve-se o resultado obtido na auditoria anterior),

valor este que se situa acima do objetivo proposto (80%).
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3.2.2.3. Seiso (Limpeza)

A limpeza a Oficina de Manutencao foi realizada seguindo o Plano de Limpeza
(Anexo 12). Este documento consiste num “guia” de como devera ser efetuada a
limpeza em cada divisdo da Oficina de Manutengdo. O mesmo responde as seguintes

questoes:

e Qual é a drea ou equipamento(s) a limpar?

e Tipodeacdo?

e Quem limpa?

e Qual é aregularidade?

e Quais sdo os produtos e equipamentos de limpeza necessarios?

e Quais sdo os equipamentos de seguranca a utilizar?

Nesta etapa para além da limpeza efetuada ao piso, aos equipamentos,
ferramentas e locais de armazenamento, é de reforcar a limpeza efetuada as janelas da
oficina, que ha anos ndo era feita, e a limpeza ao lava-maos, que por ser um espaco de

higiene foi necessario incluir a sua limpeza, apés cada utiliza¢do, no Plano de Limpeza.

Figura 59 - [A] Lava-mdos (Antes); [B] Lava-mdos (Depois)

No fim da etapa Seiso (Limpeza) foi efetuada a Auditoria N2 4 a Oficina de

Manutencdo na qual foram avaliados os parametros respeitantes as primeiras trés
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etapas (Seiri, Seiton e Seiso).Obteve-se nesta auditoria uma classificacdo de 90 % (mais

5 % face ao resultado obtido na auditoria anterior). Este valor encontra-se acima do

objetivo inicialmente proposto (80 %).

3.2.2.4. Seiketsu (Estandardizagcdo)

Foram elaborados e colocados em vigor um conjunto de documentos, relativos

as etapas anteriores, que visavam a normalizacdo e manutencdo das praticas no tempo.

Os documentos em causa encontram-se descritos abaixo:

N2 Anexo Documento Localizagao
04 Folha de Verificacdo - Auditoria 5'S Quadro 5'S
05 Critérios de Pontuacdo — Auditoria 5’S Quadro 5'S
07 Red Tag Estante 5'S
08 Fluxograma de Decisdao Quadro 5' (Informagdes Adicionais)
09 Folha de Registo dfe DecisGes: Destinos Dados Aos Estante 5'S
Artigos Em Red Tag
10 Padrdo de Cores na Marcacgdo do Piso Quadro 5'S
11 Etiquetas 5’S Quadro 5'S (Informagdes Adicionais)
12 Plano de Limpeza Quadro 5'S
13 IT.26.1 - Proced|mento1[1aogpreench|mento da Red CuEdE BS (i madesAddenes)
IT.26.2 - Procedimento na tomada de decisGes
14 quanto aos destinos dos artigos dispostos na Area Quadro 5'S (Informagbes Adicionais)
Red Tag
IT.26.3 - Procedimento no preenchimento da Folha
15 de Registo de DecisGes: Destinos dados aos artigos Quadro 5'S (Informacgdes Adicionais)
em red tag
.26.4 - izaca L
16 IT.26.4 Qrganlzagao f:las e Quadro 5'S (Informagdes Adicionais)
ferramentas/equipamentos pds utilizagdo
17 IT.26.5 - Procedimento nas Auditorias 5S Quadro 5'S (Informacgdes Adicionais)
IT.26.6 - Procedimento no preenchimento da Folha . ~ L
18 "Evolugdo da Classificagdo das Auditorias 55" OlrexliD &8 (liorme s e,
20 Evolucdo da Classificagao das Auditorias 5'S Quadro 5'S
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Por forma a reforgar a gestdo visual, os documentos de maior importancia foram
exibidos diretamente no Quadro 5’S, e os restantes documentos foram colocados num
porta documentos anexo ao Quadro 5’S (nas “Informacdes Adicionais”). Excetuam-se
apenas as Red Tags e as “Folhas de Registo de Decisdes: Destinos Dados Aos Artigos em
Red Tag” que se encontrardo disponiveis para consulta na estante 5’S (quando esta

estiver disponivel).

Figura 61 — Quadro 5’S

Foram ainda colocados cartazes na oficina (elementos de gestdo visual), por
forma a consolidar as praticas que deverdo ser seguidas pelos colaboradores, e

mantendo-as presente na memdaria dos colaboradores.

NAO SE ESQUECA AT

A ’
Depois de utilizar, arrume o AREA 5°S
artigo no seu devido lugar

Por favor, mantenha este local
limpo e organizado

\ﬁ)%.;_‘
=AEPY!

~1 || 339 © cenuti
Ceentit '1‘!‘ H\”'?/—-

Figura 62 - Cartazes de Avisos 5’S
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Na Auditoria N2 5 avaliaram-se os parametros respeitantes as quatro primeiras
etapas da metodologia 5’'S (Seiri, Seiton, Seiso e Seiketsu) tendo-se obtido uma
classificacdo de 93,8 % (mais 3,8 % face ao resultado atingido na auditoria anterior).

Também este valor se situa acima do objetivo proposto (80 %).

3.2.2.5. Shitsuke (Autodisciplina)

Nesta ultima etapa foi efetuada uma reunido com a Equipa de Projeto com o
intuito de parabenizar todos os constituintes pelos resultados atingidos, e motiva-los a
manutencdo/ melhoria dos mesmos. Na reunido, foi-lhes apresentado ndo so6 a evolugdo
dos resultados quantitativos obtidos nas auditorias 5’S, ao longo do tempo, como

também foram apresentadas fotografias comparativas com o antes e depois do projeto.

Os sucessivos elogios que iam sendo dados por entidades externas a empresa
(fornecedores), que conheciam o estado da Oficina de Manutencdo anterior a
implementacdo da ferramenta 5’S, foi um fator altamente motivador para a Equipa de
Projeto, criando nos colaboradores uma necessidade de manutencdo das condicdes de

limpeza, organizagao e seguranga atingidas.

Foi estabelecido que as Auditorias 5’S deverdo ser realizadas a cada duas
semanas, permitindo assim um acompanhamento regular do estado da Oficina de
Manutencdo, sendo que, por cada auditoria realizada devera existir uma reunido entre
a Equipa de Projeto e o lider da Equipa de Auditoria para apresentacao de resultados e

discussdo dos pontos a corrigir.

Foi ainda efetuada a Auditoria N2 6 a Oficina de Manutencdo. Esta auditoria,
envolveu a avaliagdo dos parametros respeitantes a todas as etapas da ferramenta 5’S
(Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), na qual foi obtida uma classificacdo de 97,9%. A
classificagdo obtida situa-se acima do objetivo proposto (80%). A folha de verificagdo da

Auditoria N2 6 encontra-se disponivel no Anexo 19.
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Uma vez que a implementacdo da ferramenta 5’S é um projeto que devera ser
continuo, a sua continuidade e a manutengdo das prdticas 5’S serdao avaliadas nas

futuras auditorias.

3.2.3. Verificagdo (Check)

Seguindo a linha do Ciclo PDCA, no ponto anterior, Execugdo (Do) foi
implementada a ferramenta 5’S, sendo de seguida analisado o cumprimento, ou nao,

dos objetivos previstos para a implementagao desta ferramenta.

Para analisar a evolucdo dos resultados quantitativos obtidos nas auditorias 5’S
ird ser adaptado o documento “Evolu¢do da Classificagdo das Auditorias 5’S” (Anexo

20).
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N2 Auditoria 1 2 3 4 5 6
Data 14/05/2020 | 13/08/2020 | 21/09/2020 | 01/10/2020 | 09/10/2020 | 19/10/2020
Classificagdo 13,3% 85,0% 85,0% 90,0% 93,8% 97,9%
Ponto de Situagao . ‘ ' . ‘ '
Evolugdo - / —> / / /
Analise Global (%)
Seiri 0,0% 85,0% 42,5% 31,7% 25,0% 20,8%
Seiton 5,0% - 42,5% 30,0% 25,0% 20,8%
Seiso 8,3% = = 28,3% 21,3% 19,8%
Seiketsu - - - - 22,5% 19,8%
Shitsuke - - - - - 16,67%
Total (%) 13,3% 85,0% 85,0% 90,0% 93,8% 97,9%
Andlise Por Parametro (%)
Seiri 0,0% 85,0% 85,0% 95,0% 100,0% 100,0%
Seiton 15,0% - 85,0% 90,0% 100,0% 100,0%
Seiso 25,0% - - 85,0% 85,0% 95,0%
Seiketsu - - - - 90,0% 95,0%
Shitsuke - - - - - 100,0%
Média (%) 13,3% 85,0% 85,0% 90,0% 93,8% 98,0%

Quadro 5 — Andlise de resultados

Conforme podemos verificar pelo quadro acima, a partir da Auditoria N2 2

(inclusive), periodo em que se implementou a ferramenta 5’S, em todas as auditorias
efetuadas a Oficina de Manutencdo obteve-se uma classificagcao superior ao objetivo
inicialmente previsto (80% de classificacdo). Tal facto é traduzido pelo esforco e
comprometimento dos colaboradores de manutencdo para com o projeto de

implementacdo da metodologia 5’S.
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Podemos também verificar que a evolucao da classificacdo ao longo do projeto
de implementacao da ferramenta 5’S tem sido, quase sempre, ascendente, sendo
apenas mantida a classificacdo de 85 % na Auditoria N2 3 (pontuacdo total igual a obtida
na auditoria anterior). Partiu-se de um resultado de 13,3 %, obtido na Auditoria N2 1
(antes daimplementacdo), e obteve-se um resultado de 97,9 % na Auditoria N2 6 (depois

da implementacgao).

As Auditorias 5’S eram efetuadas sempre a todas as etapas implementadas, isto
é, se a Equipa de Projeto estivesse na 42 etapa, Seiketsu (Estandardizacdo), eram
avaliados ndo so6 os parametros respeitantes a etapa em questdo, como também eram
avaliados os parametros de todas as etapas precedentes, garantindo desta forma
sustentabilidade na implementa¢ao desta metodologia, de tal forma, que a Equipa de
Projeto procurava corrigir as situacdes que careciam de correcao, apontadas pela Equipa
de Auditoria, atempadamente, ou seja até a auditoria seguinte, obtendo uma continua
melhoria dos resultados, ndo sé quantitativos (das auditorias), como qualitativos. Tal

facto justifica, a evolucdo ascendente de resultados obtidos nas auditorias.

Qualitativamente, pode ser verificado pelas fotografias comparativas “Antes x
Depois” da implementacdo da metodologia 5’S, exibidas ao longo do Estudo de Caso, a
significativa melhoria da oficina no que diz respeito as condi¢cbes de limpeza,
organizacao e seguranga, aumentando a produtividade e eficiéncia das operagdes
efetuadas pelos colaboradores da manutencdo. Esta implementacdo permitiu também

aos colaboradores:

e Obter conhecimentos em filosofia Lean;

e Aumentar o seu nivel de satisfagdo, conseguida através da obtencao de
um local com melhores condi¢bes de trabalho e de seguranga, e com
melhor aspeto visual;

e Iniciarem um processo de evolu¢do para um mindset de crescimento,
através da superacdo da resisténcia a mudanca, conseguida apds a Acao
de Sensibilizacao, e que foi sustentada ao longo de todo o projeto de

implementacao.
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Os resultados alcancados revelaram o cumprimento dos objetivos propostos, e
deixaram a gestao da unidade satisfeita, de tal forma, que existe a intencdo de “alargar”

a implementacdo desta metodologia a outras sec¢des da unidade fabril.

3.2.4. Atuacdo (Act)

Uma vez que os objetivos foram alcancados, as praticas e documentos criados
(as) para a implementacdo do 5’S na Oficina de Manuteng¢do, foram adotados como
praticas e documentos padrdao, devendo estar devidamente presentes na rotina e

filosofia de trabalho dos colaboradores de manutencao.

O objetivo para o futuro, passara a ser a manutencao das praticas 5’S alcancadas
ao longo da implementacdo da ferramenta 5’S. Se o objetivo for cumprido, em principio,
os resultados das auditorias futuras deverdo continuar a ser superior aos 80%,

objetivados.
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4. Conclusao

4.1. Consideracdes finais

Em suma, o objetivo proposto para a realizacdo da presente dissertacdo foi a
avaliacdo da ferramenta 5’S enquanto metodologia otimizadora de processos, bem
como a sua eficacia na criacdo de um ambiente de trabalho limpo, organizado e seguro

para os colaboradores.

O Estudo de Caso foi orientado pelo Ciclo PDCA, sendo de reforcar a elevada
importancia que a etapa de Planeamento (Plan) teve para o sucesso dos resultados
atingidos, nomeadamente a a¢do de sensibilizagdo efetuada junto dos colaboradores de
manutenc¢do que teve o intuito de lhes fazer entender a necessidade de mudanca na
Oficina de Manutencdo, ao serem confrontados com fotografias de oficinas organizadas,
e com fotografias da sua oficina. Esta acdo de sensibilizacdo foi crucial, para o
“desbloqueio” e sucesso da implementacdo da ferramenta 5’S, pois foi nela que se
iniciou o processo de transformacdo do mindset dos colaboradores (de fixo para

crescimento), e se conseguiu o compromisso dos colaboradores para com o projeto.

Na fase de Execucdo (Do), com o envolvimento de todos os colaboradores de
manutencdo (Equipa de Projeto), concretizou-se no “terreno” o que havia sido
planeado, seguindo o Plano de Ac¢des e o Cronograma estabelecidos, sendo cumpridas
de forma sequencial as cinco etapas da ferramenta 5’S. No fim de cada etapa da
metodologia, era efetuada uma auditoria 5’S, pela Equipa de Auditoria, que avaliava ndo
sO os parametros correspondentes a etapa concluida, como também os parametros
correspondentes as etapas anteriores, tal facto, revelou-se bastante importante para a
sustentabilidade da implementacdo desde o inicio, pois os colaboradores de
manutencdo procuravam ter os pontos que careciam de correcdo, apontados pela
Equipa de Auditoria, corrigidos antes da auditoria seguinte. Deste modo, e conforme o

analisado na fase de Verificacdo (Check), conseguiu-se uma continua melhoria de
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resultados, tendo-se obtido na Auditoria N2 1 (antes da implementacdo) o resultado de

13,3 % e na Auditoria N2 6 (depois da implementac¢ao) o resultado de 97,9 %.

Na fase de Atuagdo (Act), uma vez que os objetivos propostos foram alcancados,

as praticas e documentos criados foram adotados como padrao.

O desafio para o futuro, passara pela manutengdo das praticas 5’S na rotina de
trabalho dos colaboradores de manutencdo, devendo todos os envolvidos continuar
comprometidos com a continuidade do projeto 5’S. Esse compromisso, devera ser ainda
maior no Lider da Equipa de Projeto e no Lider da Equipa de Auditoria, pois serdo eles
os principais dinamizadores da continuidade do projeto 5’S na Oficina de Manutencao,
apds a conclusdo deste projeto-estagio, para que o projeto ndo “morra”, como ja

aconteceu num anterior projeto de 5’S da Cerutil.

O mindset é o ponto-chave da ferramenta 5’S, e estd diretamente ligado ao
sucesso ou insucesso da continuidade do projeto. Se realmente os colaboradores
entenderam a necessidade de manutencdo das praticas 5’S e os beneficios obtidos com
elas, atinge-se um mindset de crescimento e entdo o projeto serd um sucesso, caso
contrario o projeto ira fracassar. E dificil dizer com precisdo se foi conseguida a mudanca
da mentalidade dos colaboradores, porém existiu um compromisso com o projeto desde
o inicio até ao fim do projeto-estdgio. Para avaliar a dita mudanca de mentalidade, é
necessario ter um maior horizonte temporal para analisar, por forma a averiguar se o

compromisso com o projeto se mantém ou n3o.

Conseguiram-se melhorias bastante significativas com um investimento
reduzido. A maior parcela de investimento efetuado foi a compra de baldes de tinta, a
compra do carro ferramenta (que o fornecedor ainda ndo havia enviado), e alguns

consumiveis.

Com a implementacdo da metodologia 5’'S obteve-se uma Oficina de
Manutencdo mais organizada, limpa e segura, aumentando a eficiéncia de operacbes
realizadas pelos colaboradores de manutencao, e a sua produtividade. Estes resultados
agradaram nao sé os proprios colaboradores de manutencao e a gestao da unidade,

como também, fornecedores e outras entidades externas a empresa.
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Pode-se afirmar, no imediato, e tendo em conta a duracdo do projeto-estagio
que a implementac¢ao da ferramenta 5’S na Oficina de Manuteng¢ado da Cerutil foi bem
conseguida, porém, e uma vez que este projeto devera ser continuo o sucesso do

mesmo, serd determinado em fung¢do dos resultados obtidos nas préximas auditorias.

4.2. Trabalhos futuros

Tendo em consideracdo os bons resultados alcancados com a implementacdo da
ferramenta 5’S na Oficina de Manutencao, deverd ser alargada a implementacdo desta
metodologia a todas as seccbes da fabrica. Para o efeito, a sugestdo passard pela
implementacdo da ferramenta 5’S no escritério administrativo da empresa, uma vez que
0 mesmo contém imensas pastas arquivadoras de documentacdo obsoleta, bem como,
devido a desorganizacdo existente neste espaco. O 5’S no escritdrio administrativo ndo
se devera focar apenas no espaco fisico, devendo ser efetuado também no Servidor NAS
da empresa, tendo em conta a crescente importancia que o meio digital tem tido no
armazenamento de documentos. Com esta implementacdo, espera-se que a estrutura
administrativa da empresa entenda os beneficios das praticas desta metodologia,
servindo de exemplo para os colaboradores de chdao de fabrica, alavancando a
implementacdo desta ferramenta nas restantes seccées da fabrica. Esta implementacdo

poderd ser o ponto de partida para um Lean Office.

Relativamente, ao Departamento de Manutengdo, deverdao ser mantidas as
praticas 5’S alcancadas durante o projeto de implementacao da ferramenta 5’S (projeto-
estagio), bem como deverdo ser mantidas auditorias regulares (de duas em duas
semanas) a Oficina de Manutencdo. Podera ainda, ser alargada a implementacdo desta
metodologia aos armazéns usados pelos colaboradores de manutencdo: Amazém (geral)

e Armazém de Motores e Artigos Elétricos.

Apostar na digitalizacdo de processos (Industria 4.0), como elemento

potenciador da eliminacdo de desperdicios (Lean), através das seguintes vantagens:

a) Eliminagdo de duplicagdo de trabalho efetuado por colaboradores de chao

de fabrica e colaboradores administrativos;
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e Neste momento, os dados de produgdo, como por exemplo,
guantidade de pecas boas e quebras produzidas, sdo anotados num
guadro anexo ao posto de trabalho dos colaboradores de chao de
fabrica, que posteriormente s3o lancados para o ERP pelos
colaboradores administrativos.

e Neste ponto a sugestdo passaria pelo registo dos dados de producao
pelos préprios colaboradores de chdo de fabrica em formuldrios

online, que integrariam os dados automaticamente no ERP;

b) Libertar recursos humanos de tarefas rotineiras, para tarefas criativas e/ou
de supervisao;

e Neste momento, existem dois colaboradores afetos exclusivamente
ao registo de producdo na plataforma ERP. Esta funcdo para além de
ndo agregar valor ao produto, é ainda uma duplicacdo do registo
efetuado pelos colaboradores de chao de fabrica, sé que online. Apds
a integracdo automatica de dados no ERP, estes colaboradores
poderdo ter uma fungdo de supervisdo, e/ou dar suporte a outras

areas administrativas.

c¢) Dados de produgdao em tempo real;

e Neste momento, a direcdo de producgao sé tem acesso a informacao
dos dados de producdo no dia seguinte, ap6s a elaboracdo dos mapas
de producdo (em folhas de excel), ou através de uma deslocagdo aos
guadros anexos aos postos de trabalho, porém a informacdo dos
guadros é muito limitada. Com a digitalizacdo dos dados de producao,
a direcdo de producdo terd acesso aos dados em tempo real,
disponibilizados em dashboards, permitindo atuar mais rapidamente

nas falhas do processo produtivo.
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d) Sensorizacgdo;
e Detecdo de paragens de maquinas em tempo real e envio de alertas
para os colaboradores de manutencdo através de notificagdes push;

e Consumos energéticos em tempo real.

Alguns dos exemplos dados permitirdo a empresa, eliminar, ou pelo menos

minimizar, alguns dos 7 desperdicios do Lean identificados por Taiichi Ohno.
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ANEXOS

A01 — Fluxograma de Implementacao

A02 — Powerpoint “Oficina Organizada vs Oficina Desorganizada”
A03 - Powerpoint “Implementacdo da Ferramenta 5’S”

A04 - Folha de Verificacdo - Auditoria 5'S

AO5 - Critérios de Pontuacdo — Auditoria 5’S

AO06 - Auditoria Inicial (N2 1)

AO07 - Red Tag

AO08 - Fluxograma de Decisao

A09 - Folha de Registo de DecisGes: Destinos Dados Aos Artigos Em Red Tag
A10 - Padrdo de Cores na Marcacdo do Piso

Al11 - Etiquetas 5’S

A12 - Plano de Limpeza

A13 -1T.26.1 - Procedimento no preenchimento da Red Tag

Al14 - IT.26.2 - Procedimento na tomada de decisGes quanto aos destinos dos artigos

dispostos na Area Red Tag

A15 - IT.26.3 - Procedimento no preenchimento da Folha de Registo de DecisGes:

Destinos dados aos artigos em red tag
A16 - IT.26.4 - Organizac¢do das ferramentas/equipamentos pds-utilizacdo
Al17 - 1T.26.5 - Procedimento nas Auditorias 5'S

A18 - 1T.26.6 - Procedimento no preenchimento da Folha "Evoluc¢ado da Classificacdo das

Auditorias 5'S"
A19 - Auditoria N2 6
A20 - Evolucdo da Classificacdao das Auditorias 5’S
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AO01 - Fluxograma de Implementacdo
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A02 — Powerpoint “Oficina Organizada vs Oficina Desorganizada”

C cerutil

OFICINA ORGANIZADA VS OFICINA
DESORGANIZADA

O QUE VAI SER ABORDADO?

+ Oficina desorganizada
« Oficina organizada
* Objetivos das duas oficinas

+ Resultados oficina desorganizada x organizada

* Anossa oficina (Cerutil)

+ Transformagéo da oficina desorganizada (Exemplos)

2 (S cenutil

OFICINA DESORGANIZADA

2 S cerutit

OFICINA ORGANIZADA

OBIJETIVOS DAS DUAS OFICINAS

Responder o mais rapidamente possivel as notas de avaria;

Garantir o pleno funcienamento dos equipamentos;

* Melhorar a eficigncia dos equipamentos (OEE); —

Minimo ndmero de avarias;

Minime nimero de acidentes; Melhoria Continua

* Minimo de custos;

« Minimo de intervengSes

5 (S cerutil

88

4 € cerutit

RESULTADOS

Oficina Desorganizada Oficina Organizada

* S6 existe o material necessario;

Existe material obsoleto ou desnecessario;

N N N O material que existe estd em condigdes de uso;
+ O material que existe encontra-se com muita

sujidade e apresenta sinais de degradagio;
+ Nio existe perda de tempo nem de movimentos na
procura de material;

“Manuel viste onde estd a chave de boca 15 mm?”

- P O nivel de stress & mais reduzido;
+ O nivel de stress & maior;

* e b digdes d de trabalho;
* Maier possibilidade de existir acidentes de trabalho; &m mefhares condigoes de seguranga & e trabaino

. . + O material nc & comprado em duplicado;
« Custos desnecessérios com compra de material

duplicade;

* Menos preparada para responder a falhas graves; * Mais preparada para responder a falhas graves

5 (S cerutil




RESULTADOS
QUAL OFICINA ATINGE OS MAIS

FACILMENTE OS OBJETIVOS ?

Oficina Desorganizada Oficina Organizada

Existe limpeza regular do espago;

Espaco com bastante sujidade acumulada;

Permite uma rapida identificagia de avarias e suas causad

+ Identificagio das avarias é mais demorada;
(efeito da limpeza);

Amanutencdo & maioritariamente reativa;

A manutengdo é sobretudo preditiva; . .
B : Oficina Desorganizada
Oficina Organizada

Respostas mais lentas a notas de avarias;

Respostas répidas a notas de avarias;

+ Agbes de manutengio mais complicadas;

AgBes de manutengdo mais facilitadas;

Manutengio mais cara (€)

Manutengdo mais barata (€)

7 € cenutil s YE (S centil

A NOSSA OFICINA (CERUTIL) EM QUE SITUAGAO ESTAMOS?

Oficina Organizada Oficina Desorganizada

o=y

2480 ¢
Y 1 Yo ,--\
5 BE -

=9

TRANSFORMACAO

VAM OS M U D AR‘) Oficina Desorganizada —) Oficina Organizada

S cenutit

S cenutil

89



TRANSFORMACAO

Oficina Desorganizada

Oficina Organizada

(S cerutit

TRANSFORMACAO

Oficina Desorganizada

E—

Oficina Organizada

TRANSFORMACAO

Oficina Desorganizada

Oficina Organizada

S cerutit
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AO03 - Powerpoint “Implementa¢ao da Ferramenta 5’S”

C cerutil

IMPLEMENTACAO DA FERRAMENTA 5’S

SETOR DE MANUTENGAO DE
UMA INDUSTRIA CERAMICA

O QUE VAI SER ABORDADO?

* O que sdo os 5S?
+ Beneficios
+ Fases do 58
« Seiri (Classificagao e Separagao)
« Seiton (Organizagéo)
« Seiso (Limpeza)
« Seiketsu (Estandardizacéo)
= Shitsuke (Autodisciplina)

(€ cennit

O QUE SAO 0S 5S?

Conceito

* Metodologia cuja implementagdo tem como objetivo criar um

ambiente, no local de trabalho, confortdvel, limpo, organizado,
seguro, e estandardizado, promovendo a melhoria continua.

Origem

Local de Origem: Japao
Designagéo resulta de cinco palavras japonesas que iniciadas pela letra “S”

1° Seiri (Classificagéo e Separagao);
2° Seiton (Organizagao);

3° Seiso (Limpeza);

4° Seiketsu (Estandardizagao);

§° Shitsuke (Autodisciplina).

3 € cenutit

BENEFiCIOS

* Cria um ambiente de trabalho limpo, organizado e seguro;

* Aumenta os indices de qualidade, eficiéncia e produtividade;

= Simplifica as agdes de manutengdo;

* Aumenta o tempo de vida Gtil dos equipamentos e ferramentas;

* Melhora o bem estar e motivacdo dos colaboradores;

e\

(€ cerutil

BENEFiCIOS

* Reduz o nimero de atividades que ndo acrescentam valor;

+ Reducdo do n? de produtos com defeito;

vi

"
v @

* Reduz tempos e movimentos desnecessarios;

* Reduz o nimero de acidentes de trabalho;

"

.,

* Reducdo dos custos;

'f[ «
‘e

5 (S cerutit

Seiri

Classificagéo e Separacédo

Separar o Util do Intil para o
desenvolvimento das operacdes

Processo

1. Identificar artigos desnecessarios com Red Tag.

2. Mover artigos identificados para area especifica (Area Red Tag)

3. Tomar deciso quanto aos destinos a dar a cada artigo

(€ cervtil
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Seiri

Classificagdo e Separacio

Exemplo: (ovsto desnecessario: vantointa)

f_‘:>.:>§

Devolver
a

0
fornecedor

Seiton

Organizagdo

Organizar e identificar os objetos

necessarios

Reparar
Organizacéo das ferramentas e equipamentos
por frequéncia de utilizagéo
Deciséo
Processo de Classificapso e Separapdo
B [ e € centi
Organizagao Limpeza
Uso Frequéncia de utilizagio Armazenamento Limpeza do local de trabalho
‘Objetos que nao foram usados no Gltima ano Dar outro desting
Baixo
Objetos usados uma vez nos Gltimos & - 12 meses Armazenar num local mais afastade
Objetos que foram usados uma vez nos (itimes 2 - 6 meses
Meédio Armazenar numa zona central do local de frabalho
‘Objetos que sio usados mais de uma vez por més
Objetos usados uma vez por semana
Alto ‘Objetos usados todos 05 dias Armazenar perto do posto de trabalho

Objetos usados todas as horas

Fonte: He & Ciomil (1996)

(S cervtil

Limpeza de ferramentas, maquinas, armario:
mesmo o chdo, de maneira a que seja possivel identificar

S,

avarias, nas maquinas e tomar rapidamente acbes
corretivas

10 (S ceruiil

Seiketsu

Estandardizagdo

Estandardizac&o das melhores

praticas

Elaboracéo de regras, procedimentos, e instrugbes

que visam a manutencdo de um local de trabalho
limpo e organizado

(S cerutil

Shitsuke

Autodisciplina

Consciencializagdo, cumprimento e

55 enquanto filosofia de trabalho

Comprometimento e determinacdo dos
envolvidos;

Tornar esta pratica rotinei
Reunides regulares;
cBes de formacéo,
Manter informacges do “Quadro 5S” atualizadas;
Auditorias 5S periddicas.
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Shitsuke

Autodisciplina

Mindset
(Mentalidade)

Crescimento

“Falhas sio sinais de que ndo
vai funcionar’

“Se for dificil, desisto’

“Falhas séo oportunidades de
crescimento”

“Gosto de desafios”

X
N4

(€ cervtit

Mais Informacgdes

https:.//iwww.youtube.com/watch?v=23qtfyI8C1Y&i=4s

https://iwww . youtube com/watch?v=TGsdZatj20A
https://www.youtube.com/watch?v=nHutkkfUpDs
https://www.youtube. com/watch?v=MGWO0JvUAmho

https.//iwww.youtube.com/watch?v=W2ZNJ1u-k20

\
W=y

0

(S cenuil
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A04- Folha de Verificagao - Auditoria 5'S

CC cerutil Folha de Verificagdo - Auditoria 5'S

para a continui de operagdes.

1. Seiri 1.2. Existe um local especifico para colocaco do material desnecessario/obsoleto (ex: Area Red Tag)

(Classificagdo e |1.3. Os artigos desnecessarios ou obsoletos, caso existam, sio facilmente identificados.

1.4. 530 efetuadas reunides, pela Equipa de Projeto, para discussio e atribuicdo dos destinos a dar aos
artigos identificados com Red Tag.

1.5 Existem normas/instrugdes para o processo de identificagio Red Tag, e estdo a ser seguidas pela
Equipa de Projeta.

Subtotal

N2 de auditoria: Seccdo auditada:;
Data da auditoria: Lider da equipa de auditoria
dro de P 3 L ! 2 I 2
Quadro de Pontuagdo: Mau Insuficiente | Suficiente I Bom Muito Bom
Pontuacdo Observacbes
: Separar tudo aquilo que for ario ou para o icio da ativi (0-4)
1.1 No espago auditado, 50 existem documentos, materiais, ferramentas € equipamentos necessarios

@: Tudo identificado e no seu devido lugar

2.1 Os documentos, materiais, fi & equil os, & i locais de ar

encontram-se devidamente identificados.

2.2 Os materiais , ferramentas e equipamentos estao organizados de acordo com a sua freguéncia de
uso.

2.3 Os quadros sombra, as estantes, mesas, caixas de arrumacgdo, e restantes locais de armazenamento,
2-Seiton bem como os materiais e equipamentos armazenados, encontram-se dispostos nos locais que Ihes s3o
(Organizagdo) |gestinados.
2.4 0 chao encontra-se marcado, delimitando assim as diversas areas/zonas da secgdo (ex; zonas de
de armazena 1o e de trabalho).

2.5 Existem, e estdo a ser seguidas pela Equipa de Projeto, normas/instrugdes para a identificagdo dos
equipamentos, ferramentas e respetivos locais de armazenamento

Subtotal

& CONServar os il através de acdes de limpeza
3.1. Os materiais, ferramentas, equipamentos, e respetivos locais de armazenamento estdo limpos e
conservados.

|3.2 As paredes, portas, janelas e o piso da seccdo encontram-se devidamente limpos.

iso (Li o
e |3.3 Arecolha do lixo da seccdo € efetuada regularmente.

|3.4 o i ento de limpeza existe, € o & a quantidade suficiente.

|3 5 Existe um Plano de Limpeza, e & seguido pela Equipa de Projeto
| Subtotal

obtidas nas etapas anteriores

4.1 Existe um Quadro 5'S na secgdo, onde se encontram afixadas informacdes relativas a implementacdo
da metodologia 5'5.

4 2 Estdo criadas as normas/instrucdes necessarias 8 manutencdo de um local de trabalho limpo &

4.
(Estandardizacdo) |4.3 As normas/instrugdes, encontram-se disponiveis para consulta da Eguipa de Projeto, na secgdo.

4.4 Os colaboradores da Equipa de Projeto conhecem as suas responsabilidades.

4.5 Os elementos de Gestdo Visual encontram-se documentandos & normalizados.

Subtotal

|Dica: Fe 55 filosofia de

5.1 Existe uma constante atualizacio do Quadro 5'S da seccio.

5.2 As auditorias 55 sdo realizadas frequentemente, pela Equipa de Auditoria.

5. 5.3 Os colaboradores ddo continuidade ao projeto de forma espontanea.

[Autodiscipling) |5 4 Existem reunides periddicas, onde sio apresentados os resultados das auditorias, & promovida a
troca de ideias entre os envolvidos, e € estimualada a manutengao das praticas 55.

55 Todos os colaboradores da seccio receberam formagdo sobre a ferramenta 55

Subtotal

Total

Classificagdo

Ponto de Situacio

Auditorias 55 Auditorias 55

. Abaixo do Objetivo: < B03% de classificagio nas ® Mo objetivo: = 80% de classificagiio nas . Acima do objetivo: > B0% de classificagio nas
Auditorias 55
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AQS - Critérios de Pontuagao — Auditoria 5’S

CC cerutil Critérios de Pontuacao - Auditoria 5'S

Auualacion Lider da Equipa de Auditoria: Luis Saraiva

Data: 13/05/2020

Pontuagdo | Clasificagao Critério
0 Mau 0% a 19% do parametro é cumprido
1 Insuficiente| 20% a49% do parametro é cumprido
2 Suficiente 50% a 69% do parametro é cumprido
3 Bom 70% a 89% do parametro é cumprido
4 Muito Bom | 90% a 100% do parametro é cumprido
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A06 — Auditoria Inicial (N2 1)

CC cerutil

Folha de Verificagdo - Auditoria 5'

S

Mo objetivo: = B0% de classificagéo nas
Auditorias 5'S

Abaixo do Objetivo: < B0% de classificagéo nas
Auditorias 5'5

S

N2 de auditoria: 1 Secgdo auditada: Oficina de Manutencio
Data da auditoria: ~ 14/05/2020 Lider da equipa de auditoria: Luis Saraiva
dro de Py 3 1 ! 2 ! 2
Quadra de Pantuagso: Mau Insuficiente | Suficiente I Bom Muito Bom
F & Observacbes
: Separar tudo aquilo que for io ou para o io da ativi {0-4)
1.1 Mo espaco auditado, s0 existem documentos, materiais, ferramentas e equipamentos necessarios
para a conti de operaghes. 0 1% Existéncia de Sucata (ex: abracadeiras,
ligagbes de ar comprimido e parafusos
1. Seiri 1.2. Existe um local especifico para colocagdo do material desnecessariofobsoleto {ex: Area Red Tag) 0 oxidados);
(Classificacioe |1.3. Os artigos desnecessarios ou obsoletos, caso existam, sio facilmente identificados. 4]
bR 1.4. S30 efetuadas reunides, pela Equipa de Projete, para discussio e atribuicdo dos destinos a dar acs o 22 Materiais desnecessarios (ex:Prensas e
artigos identificacdos com Red Tag. bombas de vidragem inutilizadas, materiais
1.5 Existem normas/instrugdes para o processo de identificag8o Red Tag, & estdo a ser seguidas pela e
Egquipa de Projeto.
Subtotal
|Di|:i1: Tudo identificado e no seu devido lugar
2.1 Os documentos, materiais, f & equi 05, & resp locais de armazer 12 N&o existe layout definido e o chdo ndo se
encontram-se devidamente identificados. 1 encontra marcado;
2.2 Os materiais , ferramentas e equipamentos estao organizados de acordo com a sua frequéncia de 1 2% Equi tos e fer dispostos de
Juse. forma aleatdria;
. 2.3 Os guadros sombra, as estantes, mesas, caixas de arrumacdo, e restantes locais de armazenamento,
Z—Se.:mnu bem coma os materiais & equipamentos armazenados, encontram-se dispostos nos locais que Ihes s3o 1 32 IdentificacBes insuficientes;
(Organizacdo)  |qectinados.
2.4 0 chio encontra-se marcado, delimitando assim as diversas dreas/zonas da seccio (ex; zonas de 0 42 Carro ferramenta em mas condigdes e
de arma to e de trabalho) revestimento das bancadas gasto;
2.5 Existem, e estéo a ser seguidas pela Equipa de Projeto, normas/instruges para a identificagio dos - 52 Pintura das paredes danificada e azulejos
equipamentos, ferramentas e respetivos locais de armazenamento, "picados™;
Subtotal 3 62 Aspeto visual da oficina deseagradavel.
Dica: Eliminar a suji e os através de agdes de limpeza
3.1. Os materiais, ferramentas, eguipamentos, & respetivos locais de armazenamento est3o limpos e 1 1* N3o existem Planos de Limpeza;
conservados.
|3.2 As paredes, portas, janelas e o pisc da secgao encontram-se devidamente limpos. 1 2% Equ os, ferramentas, mobilidric de
iso (L o s -
SLE |3.3 A recolha do lixo da seccdo € efetuada regularmente. 1 oficina, e chdo encontram-se com bastante
|3.4 [+] ito de limpeza existe, é 0 ) & @ quantidade suficiente. 2 poeira acumulada;
|3.5 Existe um Plano de Limpeza, e & seguido pela Equipa de Projeto 0 o . ~
32 Caixotes do lixo cheios.
| Subtotal 5
Dica: F as obtidas nas etapas anteriores
4.1 Existe um Quadro 5'S na secgao, onde se encontram afixadas informacdes relativas a implementacao
da metodologia 5'5.
4.2 Estdo criadas as normas/instruches necessarias a manutengdo de um local de trabalho limpo e
4
do) |4.3 As normas/instrugdes, encontram-se disponiveis para consulta da Equipa de Projeto, na seccdo.
4.4 Os colaboradores da Equipa de Projeto conhecem as suas responsabilidades.
4.5 0s elementos de Gestdo Visual encontram-se documentandos e normalizados.
Subtotal
|Dica: Fer 55 filosofia de
5.1 Existe uma constante atualizagio do Quadro 5'S da secgdo.
5.2 As auditorias 55 sdo realizadas frequentemente, pela Equipa de Auditoria.
5 5.3 Os colaboradores déo continuidade ao projeto de forma espontanea.
(Autodisciplina) |5 4 Fistem reunides periddicas, onde sdo apresentados os resultados das auditorias, & promovida a
troca de ideias entre os envolvidos, & & estimualada a manutencdo das praticas 55.
5.5 Tedos os colaboradores da seccio receberam formagdo sobre a ferramenta 55.
Subtotal
Total 8
Classificagdo 13,3%
Ponto de Situacdo ‘

Acima do objetivo: > B0% de classificagio nas
Auditorias 5'S
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AO7 —Red Tag

@ cerutil

Data:
Mome do Artigo:

Localizagdo do artigo:

Red TAG

1A preancher pele classificoden]

Classificador:

Quantidade:

Chservaghes:

Este artigo &:
D Matésia prima
D Produto acabado
|:| Componente

|:| outre {o qué?):

|:| Produto em curso de fabrico
D Ferramenta/Equipamento

D Materisl informatico/administrativo

@ cerutil

Red TAG

(A preencher pelo Lider do Eguipe de Projeto)

Dasting a dar a0 artigo:

D Vender D Lins
D Devohver ao fabricante I:I REparar

D Mover pars 2 seccio de:

D OCutro {gual 7

notivo da classificagdo:

|:| DesneC=ssario

(] suest=

I:| Qutro {gual?):

D Avariade/ com defeito

[Assingtura Classificadar)

Data:

fAssingtura Lider Equipa Projeto)
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AO8 - Fluxograma de Decisao

Artigo marcado com Red Tag

Artigo
foi marcado
como
desnecessario?

Encontra-se
avariado/com

defeito?

NAO

Foi
classificado como
outro?

Sim

NAO

N AC‘ Sim *
Estaem
. > condigdes de
Sim. uso?
N Sim
y l
Esta dentro da Pode ser
garantia? til a uma secgéo
especifica?
Sim NAO Sim——
A\
Devolver ao Vendar Mover para a sec¢ao
fornecedor desejada

Sim

Lixo
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AQ9 - Folha de Registo de Decisdes: Destinos Dados Aos Artigos

Em Red Tag
(C cerutil FOLHA DE REGISTO DE DECISOES
DESTINOGS DADDS ADOS ARTIGOS EM RED TAG
M2 Falha:

Descriglo do artigo

CQuantidade

Data de
Classificaqdo

Mome Classificadar

Decisio

Data Decisdo

Mome Lider da Eguipa
de Projeto

Assinatura

L= - T - U I S VU VR
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A10 - Padrao de Cores na Marcacgao do Piso

CC cerutil PADRAO DE CORES NA MARCACAO DO PISO

Atualizagaon? 1
Lider da Equipa de Projeto: Ricardo Figueiredo
Data: 18/08/2020

Faixa limitadora de area de circulagdo de pedestres, maquinas e
equipamentos industriais (ex: empilhadores, porta-paletes, etc)

Y/ /77

_ Postos de trabalho e/ou de informagdes, locais de armazenamento e/ou
outros
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A1l - Etiquetas 5’S

CC cerutil ETIQUETAS 5'S

Atualizagdon2 1

Lider da Equipa de Projeto: Ricardo Figueiredo
Data: 18/08/2020

Etiqueta - Locais de Armazenamento

1 1 - Descrigdo do Equipamento / Ferramenta
Padrio XXXXXXXXXXXXX 2 - Codigo associado ao local de armazenamento
OM-DXX-0XX ’ OM - Oficina de Manutengio;
DXX - Codigo identificador de divisdo;
Exemplo CHAVE GRIFO 0XX - Localizagdo dentro da divisdo.
OM-D12-007

Etiqueta - Ferramenta/Equipamento

3 - Codigo associado ao local de armazenamento do Equipamento /Ferramenta

3
Padrio OM_DXX.OXX (este codigo é o mesmo, tanto na ferramenta/equipamento como no seu local

de armazenamento).

Exemplo OM-D12-007
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Al12 —Plano de Limpeza

Plano de Limpeza

Oficina de Manutengdo

Area/Equipamentos a limpar

Equipamento e Produtos de

Tipo de agdo Responsavel Frequéncia ) Equipamento de Seguranga
am 3 < Limpeza
Codigo(s) Descricdo de Area
o Limpeza (Ligeira) | Colaboradores de Manutengdo 1x Fim Turno Vassoura + Pa -
- iso
Limpeza (A Fundo) Responsavel Limpeza 1x Semana Auto Lavadora -
- Paredes Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x 6 Meses Vassoura + P4 -
o V +Pa+P Li [
- Janelas Interiores Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x 6 Meses assoura V?d ano+Limpa Luvas de Latex
idros
- "
- Ferramentas/Equipamentos Limpeza Utilizador Apds utilizagdo Pano Himido ou Pano Luvas de Latex
Desengordurante
Bancadas de Trabalho (Reparagdo Vassoura + P4 + Pano Himido
D18; D21 (Reparag Limpeza Utilizador Ap6s Utilizagao Luvas de Latex
e Soldadura) ou Pano + Desengordurante
D10 Lava Maos Limpeza Colaboradores de Manutengdo | Apos Utilizagdo | Esfregdo + Desengordurante Luvas de Latex
D17 Berbequim Vertical Limpeza Colaboradores de Manutengdo | Apos utilizagdo |Vassoura +Pa + Pano Himido Luvas de Latex
D11 Baldes do Lixo Recolha Lixo Colaboradores de Manutengdo [Sempre que Cheiog - -
D22 Farrapos Usados Recolha Biddo Colaboradores de Manutengdo [Sempre que Cheiol - Luvas de Pele

DO01; DO6; DO7;

D13 Estantes de Arrumagdo Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x semana Pano Humido Luvas de Latex
D04; D24 Material Por Reparar e WIP Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x 2 Semanas Pano Humido Luvas de Latex
D02 Quadro 5'S Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x Semana Pano Humido Luvas de Latex
D03; DO5; DOS;
DO09; D12; D14; L.
} i . Pano Humido ou Pano + 3
D15; D16; D19; Restantes areas Limpeza Colaboradores de Manutengdo 1x Semana Luvas de Latex

D20; 23; D25;
D26

Desengordurante
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A13 -1T.26.1 - Procedimento no preenchimento da Red Tag

C INSTRUCAO DE TRABALHO IT.26.1 N.¢ Pagina: 1
(: CEI'UI“ Data: 18/09/2020
Oficina de manutencao Revisdo: 0
Lacal: Respansavel:
Oficina de manutencio Equipa de Projeto - Colaboradores de Manutengio
B R EINE
= -
Seguranca Qualidade ¢ Critica Manual

IT.26.1 - Procedimento no preenchimento da Red Tag

12 Parte - Classificador

Procedimento llustragdo
Bad T,
Comecar por preencher a data,e o nome do
1 colaborador que esta a classificar o artigo com a I P
red tag (Classificador).
Covn
5 Preencher os respetivos campos com os dados do m
artigo identificado. e SRS et il W
Raidn du tumms aaorets i
simcis 07 et Erir nim Ot
. Doroen parhuse, ligepies i camgeine s
N Assinalar, dentre as opgbes existentes, com um — =
"X" a categoria a qual o artigo pertence. & e 0 = —
dbatien du ceenf ol
Assinalar com um "X" o motivo que levou a [ oo )
4 | ' FE—
classificagdo do artigo com red tag . H =
O =
5 Para finalizar, o classificador devera assinar Ruben Martins

{primeiro e dltimo nome).

Elaborado por:

EeM__/_/

Aprovado por:

em_ / /f
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Aprovado por:

Eem__ /[

INSTRUC&O DE TRABALHO IT.26.1 N.¢ Pagina: 1
CC cerutll Data: 18/09/2020
Oficina de manutenc3o Revisdo: 0
toczt Oficina de manutengdo Responsdvel: Lider da Equipa de Projeto
Prec::i;an @ '“5?:95“ Operacio Q Inspecdo Operacdo
[ f o .
— Oualidede / Critica Visual @ Manual
IT.26.1 - Procedimento no preenchimento da Red Tag
22 Parte - Lider da Equipa de Projeto
N2 Procedimento Tipo llustragdo
1 Assinalar com um "X" a opgéo correspondente ao * ;
destino dado ao artigo identificado com a red tag . N
msts 177082020
Por fim, devera ser preenchida a data e assinado o
2 documento (primeire e dltimo nome), nos I
respetivos campos.

Aprovado por:

eM__/_/
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Al14 -1T.26.2 - Procedimento na tomada de decisdes quanto aos
destinos dos artigos dispostos na Area Red Tag

(€ cerutil

INSTRUCAO DE TRABALHO IT.26.2 N.# Pégina: 1

Data: 18/09/2020

Revisdo: 0

Oficina de manutencao

Local:

Oficina de manutengéo Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutencdo)

Responsawvel

IT.26.2 - Procedimento na tomada de decisdes quanto aos destinos dos artigos

dispostos na Area Red Tag

Fluxograma Procedimente Deocumente

1)
O fluxograma de
decisdo devera ser

irga marcak onRe Ty

seguido para todos
as artigos que
estejam

1 identificadas com
Red Tag & que
aguardem a decisSo
do seu desting —

Eguipa de Projeto Fluxograma
7) de Decisao
A Equipa de

Projeto, deverd

i ——y
1
seguir o5 passos do
fluxograma,
culminando na
tomada de decisdo
acerca do desting &
dar 20 artigo que
Bstd a3 ser
[rm— n— analisado. — Equipa

de Projeta

3]
Mo fim do processo,
tomada a decisdo
acerca do desting &
dar ao referido
artigo, o Lider da
. 4 T Equipa de Projeto
deverz preencher o
1_‘ verso dz Red Tag,
bem coma 2 Folha
et - o de Registo de
el ik Decisdies, onds Folha de
dewvers inserir os Registo de
dados do artigo, & Decisdes:
registar a decis3o Destinos
. tomads pela Equipa dados aos
_l de Projeto. — Lider artigos em red
d= Eguips de tog.

1

e
Ll

Red Tag

Projeto

i

Elaborado por:

Aprovado por:

EM__ [/ [ EeM__ /
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A15 - 1T.26.3 - Procedimento no preenchimento da Folha de
Registo de Decisdes: Destinos dados aos artigos em red tag

CC cerutil

INSTRUGAO DE TRABALHO I1T.26.3

MN.2 Pégina: 1
Data: 18/09/2020

Oficina de manutencao

Revisdo: 0

Lacal:

Lider da Equipa de Projeto

Oficina de manutencgdo Responsivel
Precaugdo =
- ¢ Inspecio Operacio Inspecdo
de / Critica Visual
Seguranga Qualidade

&

Operacdo
Manual

IT.26.3 - Procedimento no preenchimento da Folha de Registo de Decisdes:
Destinos dados aos artigos em red tag

Ne Procedimento Tipe llustragdo
. X @uﬂ,ﬂ e s o s
1 Preencher o nimero da folha (canto superior T ——
esquerdo). - _
il = BT
Inserir os dados do artigo e o nome do [ - — I
2 classificador, nos espacos respetivos, de acordo :
com as informacoes dispostas na red tag . o
Rr T T T T T T
— e
. - B oIl e h el _ 1 T
De seguida, deverdo ser preenchidos os campos [ 1
3 relativos & "decisdo" e 3 "data de decisdo", tendo :
em conta o destino dado ao artigo. T
T
IL““......-“T'-.::.; —
4 Por dltimo, o lider da equipa de projeto devera i -
escrever o nome e assinar. :
|
- t

Elaborado por:

eM__ /[

Apravado por:

em__ /)
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A16 - IT.26.4 - Organizagdo das ferramentas/equipamentos pds-

utilizagao
INSTRUCAO DE TRABALHO IT.26.4 o i
C t'l Data: 06/10/2020
CCI'U | e 8 ~ Revisdo: 0
Oficina de manutencao
Local: Responsavel:
Oficina de manutencao Equipa de Projeto (Colaboradores de Manutencdo)
Prec::cao Inspecdo Operacao Inspecdo Operacao
de / Critica Visual ® Manual
SEQUIBCA Qualidade
IT.26.4 - Organizacdo das ferramentas/equipamentos pés-utilizacdo
Ne Procedimento Tipo llustragdo
Sempre que o colaborador terminar de utilizar,
1 nas suas operagoes, determinada ferramenta/ou
equipamento, devera guardar-lo (a) no local de
armazenamento que lhe diz respeito.
Por forma, a identificar facilmente o local de
armazenamento de determinada ferramenta, o
2 colaborador deve suportar-se no codigo da @
etiqueta associada 3 ferramenta/equipamento
utilizado(a).
Com base no codigo anteriormente descrito, o
colaborador deve encontrar na secgdo, o local
3 que se encontra identificado com um cddigo de ®
etiqueta igual a da ferramenta/equipamento
utilizado.
4 Guardar o equipamento/ferramenta nesse local.
Elaborado por: Aprovado por:
EeM__/__/_ eM__/_/
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A17 - IT.26.5 - Procedimento nas Auditorias 5'S

A N2 Pagina: 1
CC cerutil INSTRUGAO DE TRABALHO IT.26.5 e o0
. s ~ Revisdo: 0
Oficina de manutengao
Local: Oficina de manutencio Responsavel: Equipa de Auditoria
P 3 -
rec::l;au Inspegdo Operacao Inspecdo Operacao
de / Critica Visual @ Manual
Seguranca Qualidade
IT.26.5 - Procedimento nas Auditorias 5'S
Ne Procedimento Tipe llustragao
O lider da equipa de auditoria deve preparar E:" ——
1 atempadamente a Folha de Verificag3o -Auditoria o o
5'S, preenchendo o cabecalho da mesma. e ———
2 A equipa de auditoria devera reunir-se na Oficina
de Manutengdo. ®
A equipa de auditoria, deve entdo efetuar uma
inspecao visual  seccdo, seguindo as etapas
3 sequenciais da folha de verificaggo, atribuindo
uma pontuacdo a cada pardmetro e debatendo
entre si os pontos que deverdo ser melhorados.
Deverdo ser tiradas fotografias e tomadas notas
dos pontos de melhoria discutidos, pelo lider da
4 equipa de auditoria. As notas deverdo ser
registadas na folha de verificagdo, no campo
"observagtes".
Elaborado por: Aprovado por:
EMm__ / eM__/_ [
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A18 - IT.26.6 - Procedimento no preenchimento da Folha
"Evolugao da Classificagao das Auditorias 5'S"

Seguranga

Qualidade

. INSTRUCAO DE TRABALHO IT.26.6 e e 2020
CC C'EfUtll . - Revisdo: 0
Oficina de manutencao
Local: Oficina de manutencao Responsavel: Lider da Equipa de Auditoria
PI'E'C:UI;ED Inspegdio Operacdo Inspecdo Operacdo
© de / Critica Visual @ Manual

IT.26.6 - Procedimento no preenchimento da Folha "Evolucdo da Classificacdo das

Auditorias 5'S"

N2 Procedimento Tipe llustragdo
O lider da equipa de auditoria deve comecar por '@m“ S ——
1 preencher o cabegalho,registando deste modo, o L
seu nome (caso ndo o tenha feito), o n2 de J— e
atualizagdo e a data do registo.
Sempre que for finalizada uma auditoria 5'S, INDON 1 I ]
deverdo ser preenchidos os campos: "N2 -
2 Auditoria®, "Data", "Classificagdo” e "Ponto de — "'l' ] 1| | | |
Situagdo", deste documento, copiando os dados T : IE 1 T T T |
da "Folha de Verificagdo - Auditoria 5'5".
Com base, na classificagdo obtida na pendltima e
na dltima auditoria, devera ser registada na | wena | [a] | | | 11 | |
Gltima linha da tabela,o sentido da evolugdo da - e
3 classificagdo. A evolugdo da classificagdo deve ser |:l:| :l EEEEEEEEE
sinalizada com setas, que poderdo ter um perfil EIEZER [T T |
ascendente, descendente ou horizontal,
conforme for variacdo da classificagdo da dltima
auditoria face & sua precedente.

Elaborado por:

Aprovado por:

EM__ /[

em__ [/ [
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A19 — Auditoria N2 6

. " '
(< cerutil Folha de Verificagdo - Auditoria 5'S
N2 de auditoria: [ Seccdo auditada: Oficina de Manutencio
Data da auditoria: ~ 13/10/2020 Lider da equipa de auditoria: Luis Saraiva
dro de P 3 L ] 2 l 2
Quadro de Pontuaggo: Mau Insuficiente | Suficiente | Bom Muito Bom
F & Observagies
Dica: Separar tudo aquilo que for i0 ou para o icio da ativi (0-4)
1.1 No espaco auditado, 56 existem documentos, materiais, ferramentas e equipamentos Necessarios
para a conti de operacdes. 4
1- Seiri 1.2. Existe um local especifico para colocagdo do material desnecessario/obsoleto (ex: Area Red Tag) 4
(ClassificacBo e [1.3. Os artigos desnecessdrios ou obsoletos, caso existam, sio facilmente identificados. 4 .
x Mantiveram-se os resultados.
Loplpmtd 1.4. 530 efetuadas reunides, pela Equipa de Projeto, para discussdo e atribuigde dos destinos a dar aos
artigos identificados com Red Tag. 4
1.5 EXIStEm NOrmMas/INStruCGes para 0 Processo de Ientincaga0 REd 188, € 85130 3 Sef seguinas pela
Equipa de Projeto. &
Subtotal 20
|D.i£l= Tudo identificado e no seu devido lugar
2.1 0s doc materiais, fer & equipamentos, e respetivos locais de armazenamento, 2
encontram-se devidamente identificados.
2.20s R & equip estdo organi de acordo com a sua frequéncia de n
us0.
. 2.3 Os quadros sombra, as estantes, mesas, caixas de arrumag8o, e restantes locais de armazenamento,
2-Seiton bem coma os materiais e equipamentos armazenados, encontram-se dispostos nos locais que Ihes sio 4
(Organizagio) | ocvioodos Mantiveram-se os resultados.
2.4 0 chio encontra-se marcado, delimitando assim as diversas areas/zonas da 5!(;30 [ex: zonas de 4
passagem, de armazenamento e de trabalho).
2.5 Existem, e estdo a ser seguidas pela Equipa de Projeto, normas/instrugdes para a identificacio dos a
quip ferr. as e resp: locais de ar ]
Subtotal 20
Dica: EI’Imna_a. e mnsenfar 05 : iﬂraves. de agdes de limpeza _ Ponto 3.1: A lim de Area de WIP, e de Material
3.1. Os materiais, ferramentas, equipamentos, e respetivos locais de armazenamento estado limpos e a Para Reparar foi melhorads;
CONSErvados.
3.2 As paredes, portas, janelas € o piso da seccdo encontram-se devidamente limpos. 4
3. Seiso (L E sl — B : H Ponto 3.3: O lixo encontrava-se recolhido;
3.3 Arecolha do lixo da secgdo € efetuada regularmente. 4
340 1to de limpeza existe, é0 e a guantidade suficiente. 4 Ponto 3.5: Nem todas as dreas s3o limpas com a
3.5 Existe um Plano de Limpeza, e € seguido pela Eguipa de Projeto. 3 regularidade indicada pele Plano de Limpeza [Ex:
Subtotall 19 Lava- Maos).
F izar as P obtidas nas etapas anteriores
4.1 Existe um Quadro 5'5 na seccdo, onde se encontram afixadas informacdes relativas & implementacdo
da metodologia 5'5. 4
4.2 Estdo criadas as normas/instrucdes necessarias 8 manutengdo de um local de trabalho limpo e
" f = . . 4 Ponto 4.4: As responsabilidades dos colaboradores
4- — q as ativi de limpeza foram reforgadas. -|
do) |4.3 As finstrugdes, enc disponiveis para consulta da Equipa de Projeto, na secglo. 4 Awaliar no futuro, se as responsabilidades sdo
cumpridas.
4.4 0s colaboradores da Equipa de Projeto conhecem as suas responsabilidades.
4.5 0s elementos de Gestdo Visual encontram-se doc e nor 4
Subtotal| 19
Dica: Fer 55 filosofia de
5.1 Existe uma constante atualizagdo do Quadro 5'S da seccio. 4
5.2 As auditorias 55 sdo realizadas frequentemente, pela Equipa de Auditoria. 4
5. 5.3 Os colaboradores dio continuidade ao projeto de forma espontdnea. Ponto 5.3: Avaliar este pardmetro nas proximas
(Autodisciplina) i . . . - i auditorias, por forma a obter uma amostra de um
5.4 Existem reunides periodicas, onde sdo apresentados os resultados das auditorias, & promovida a 4 herizonte temporal maior.
troca de ideias entre os envolvidos, e € estimulada a manutencio das praticas 55.
5.5 Todos os colaboradores da secgio receberam formacgio sobre a ferramenta 55. 4
Subtotal 16
| Total 94
Classiticagdo 97,9%
Ponto de Situacio .
. Abaixo do Objetivo: < 80% de classificagio nas @ Mo objetivo: = 80% de classificago nas . Acima do objetivo: > BO% de classificagdo nas
Auditorias 5' Auditorias 5'5 Auditorias 5'S
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A20 - Evolugdo da Classificagao das Auditorias 5’S

CC cerutil EVOLUCAO DA CLASSIFICACAO DAS AUDITORIAS 5'S

Atualizacdon? 6
Lider da Equipa de Auditoria: Luis Saraiva
Data: 20/10/2020

s | ) | D) D O O | O

Ponto de Situacdo:

Abaixo do Objetivo: £ 79% de classificaciio nas Auditorias 5'S Mo objetivo: = B0% de classificacdo nas Acima do objetivo: > BD% de
Auditorias 5'S classificacdo nas Auditorias 5'S

/ \
Classificacdo subiu relativamente & auditoria anteriar Classificagdo manteve-se constante Classificagdo diminuiu relativamente a
relativamente & auditoria anterior auditoria anterior

Evolucia;
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