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Resumo

Num mercado cada vez mais competitivo, produtividade é a palavra chave que as empresas
procuram. Em periodos em que as condi¢des econdmicas ndo sao favoraveis, lidar com a
crescente exigéncia dos clientes na qualidade e diversidade de produtos, juntamente com
os prazos de entrega exigidos faz com que as empresas adotem novas estratégias para
assegurar a sua competitividade e sustentabilidade no mercado.

A introducdo da metodologia 55 nas empresas € um passo a frente que todas as
organizacdes devem dar, independentemente de serem grandes, médias ou
microempresas. A procura de formas de trabalho mais eficientes, reduzindo custos e
desperdicios € uma constante em qualquer organizacao.

O projeto desenvolvido, em contexto empresarial na empresa Laborial — Laboratory
Solutions, teve como principal objetivo a implementacao da metodologia 5S criando
standards para os postos de trabalho na producao.

Sendo a metodologia 55 uma das ferramentas da producdo Lean - visa a triagem,
organizacdo e limpeza do posto de trabalho, mas principalmente, a autodisciplina e a
criacdo de habitos diarios relativamente a esta temdtica no local de trabalho. Foi decidido
pela empresa que este seria um topico pertinente a abordar na reorganizacao da empresa.

Apéds estudar o tema na integra, foi realizado um diagnéstico da situacdo em que se
encontrava a fabrica no que diz respeito aos 5S. Com uma realidade muito longinqua da
metodologia, foi necessario comecar tudo de raiz.

Realizou-se entdo um plano de auditoria de forma a analisar com mais pormenor quais os
principais problemas encontrados, para a posterior encontrarmos solu¢des viaveis.

Foram entao feitas diversas sugestdes de melhoria como a revisao do material existente
nos postos de trabalho, eliminar tudo o que fosse obsoleto ou lixo, reorganizar o layout e
a disposicdo das coisas na fabrica, criagdo de novas areas devidamente identificadas,
limpeza completa, identificagdao dos materiais consumiveis e ainda dos standards para cada
posto de trabalho.

Apds a implementacao de todas as sugestdes de melhoria, foram verificadas reducdes de
tempo na procura de material, bem como das matérias primas, espacos mais
eficientemente utilizados, melhoria visual do aspeto do local de trabalho, conservacdo da
limpeza e da organizacdo e um melhor ambiente de trabalho.
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Quando comparado a primeira auditoria interna de 5S com a auditoria apds a
implementagao, percebe-se que houve um aumento significativo dos parametros
analisados de 45% para 84%.

Palavras-Chave

Lean Manufatura, Metodologia 5S, Melhoria Continua
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Abstract

In an increasingly competitive market, productivity is the key word that companies are
looking for. In periods when economic conditions are not favorable, dealing with the
growing demand from customers for the quality and diversity of products and the required
delivery times, makes companies adopt new strategies to ensure their competitiveness and
sustainability in the market.

The introduction of the 5S methodology in companies is a step forward that all
organizations must take, regardless if they are large, medium or micro companies. The
search for more efficient ways of working, reducing costs and waste is a constant in any
organization.

The developed project, in a business context in the company Laborial - Laboratory Solutions,
had as main objective the implementation of the 55 methodology creating standards in
production’s workplaces.

The 5S methodology is one of the tools of Lean production - it aims at sorting, organizing
and cleaning the workplace, but mainly, self-discipline and the creation of daily habits with
this theme in workplace. It was decided by the company that this would be a relevant topic
to address in the reorganization of the company.

After studying it in its entirety, a diagnosis about 5s conditions in the factory was
made. With a very distant reality of the methodology, it was necessary to start from the
beginning.

An audit plan was made in order to analyze in detail the main problems encountered, so
that we can find viable solutions later.

Various suggestions for improvement were made. Review the material in the work stations,
eliminate anything that was obsolete or garbage, reorganize the layout and arrangement
of things in the factory, create new areas properly identified, complete cleaning,
identification of consumable materials, as well as the standards for each workstation.

After all the suggestions for improvement were implemented, we easily see the time
reductions for search for material, as well as raw materials, more efficiently used spaces,
visual workplace improvement appearance, conservation of cleanliness and the
organization and a better working environment.

When we compare the first 55 internal audit with the audit after the implementation, it is
clear that there was a significant increase in the analyzed parameters from 45% to 84%.
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1. Introducao

No primeiro capitulo serd apresentado o projeto de dissertacdo “Implementacdo da
Metodologia 5S numa Empresa”. Serd descrito a contextualizacao do trabalho, os principais
objetivos, a metodologia de investigacdo utilizada, a apresentacdo da empresa onde foi

realizado o estagio, a calendarizagao do projeto e, por fim, a organizagao da dissertagao.

1.1  Contextualizacao

A presente dissertac¢do foi desenvolvida no ambito da unidade curricular Tese/Dissertacdo
(TEDI) inserida no plano de estudos do Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e
Computadores do ramo Sistemas e Planeamento Industrial, do Instituto Superior de

Engenharia do Porto.

Iniciado a 12 de fevereiro de 2020 e terminado a 30 de setembro, o estagio foi realizado na
empresa Laborial — Laboratory Solutions e teve como principal objetivo implementar

ferramentas de melhoria continua em contexto industrial.

O desenvolvimento deste projeto surge pela necessidade de a organizagdo querer
melhorar o compromisso dos colaboradores com a empresa. A autodisciplina, limpeza e
senso de utilizacdo que podem ser implementados, permite gerar qualidade a empresa e

melhorar o ambiente em que os funcionarios trabalham.

Neste sentido, pretende-se implementar um modelo standard das operacdes necessarias

a realizar por cada posto de trabalho relativamente a metodologia 5S.
1.2  Objetivos

O principal objetivo desta dissertacdo é a criacdo de standards para os postos de trabalho
da area do mobiliario técnico laboratorial e hospitalar relativamente a metodologia 5S na

Laborial.
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De forma a atingir os objetivos propostos, foi fundamental estabelecer as diretrizes

principais do trabalho:

» Reavaliar os procedimentos realizados na fabrica;
» |dentificar os recursos necessarios;

» Implementar a metodologia 5S a fim de comparar o estado inicial e final da fabrica.

1.3  Metodologia de investigacao

A metodologia de investigacdo que a dissertacao se baseou foi nos principios de Action-

Research, em portugués Investigacdo-Acao.

A criacdo do método foi atribuida a Lewin, que definiu como uma espiral de etapas em que
cada uma delas é composta por um circulo de planeamento, acdo e averiguacao de factos

sobre o resultado da agdo. [4]

A Investigacdo-Acdo é caracterizada e pelo facto de se tratar de uma metodologia de
pesquisa, essencialmente pratica e aplicada, que se rege pela necessidade de resolver
problemas reais. Os principais objetivos da mesma, sdo: compreender, melhorar e
reformar praticas e a intervencdo em pequena escala no funcionamento de entidades reais

e a analise detalhada dos efeitos dessa intervencao.

O principal objetivo é questionar as praticas sociais e os valores que as integram com a

finalidade de os explicar, ao invés de gerar conhecimento. [5]

A figura 1 salienta a natureza iterativa do processo de diagnéstico, planeamento, acdo e

avaliacao.
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Diagnosticar
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Planear
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Avaliar Diagnosticar

Planear

Implementar
Acdes

Figura 1 - A espiral do ciclo Action-Research [15]

A espiral do ciclo Action-Research inicia-se dentro de um contexto especifico e com um
propésito claro. Diagndstico, por vezes referido como averiguacao e analise, é realizado
para permitir o planeamento de acdo e uma decisdo sobre as acées a serem tomadas. Estas,
sdo entdo tomadas e as a¢des avaliadas (ciclo 1). Ciclos subsequentes envolvem diagndstico
adicional, tendo em conta avaliacGes anteriores, planear novas acoes, realizar essas a¢oes

e avaliar.

A primeira fase, “Diagnosticar”, é composta pela identificacdo ou definicdo de um
problema, através da recolha de dados. De seguida, na fase “Planear” sdo consideradas
alternativas para a resolucdo de um problema, isto é, sdo identificadas as acdes
necessarias. Na terceira fase, “Implementar Ac¢des”, sdo realizadas as acdes planeadas de
modo a ser possivel obter resultados. Por ultimo, a fase “Avaliar” pretende estudar as

consequéncias das a¢des implementadas, assim como os resultados obtidos. [18]
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1.4 Apresentacdao da empresa Laborial -

Laboratory Solutions

Fundada a 6 de janeiro de 1998, por dois antigos estudantes de Engenharia Mecanica, a
Laborial — Laboratory Solutions é uma empresa com caracter inovador, dispondo de uma
equipa de trabalho jovem, com capacidade para criar e absorver inovacées tecnoldgicas,
novos requisitos de clientes e novos mercados. Tem como core-business o fabrico,

comercializagdo e instalagao de mobilidrio técnico laboratorial e hospitalar.

Com sede na Zona Industrial da Maia, a Laborial conta ainda com uma fabrica em Gaia,

onde é realizada o grosso do seu mobiliario.

Ecobrasa

SACAZ: h‘l\;rmlengao
- . Industrialie
< AutolEstrela
- A .
\laboriall= BND5(C dade) uda AUEREDO
adl'aboratory/Solutions Sl CARDOSOIIDA

SARRP A
a®

-\
e

Figura 2 - Instalagdes da Laborial Maia

Desde a sua fundagdo procurou sempre por ser um agente interveniente na conce¢do dos
espacos laboratoriais, trabalhando sobre normas e legislagio de ambito nacional e

internacional que regulamentam os espagos, os materiais e a seguranga das pessoas e o
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meio ambiente. Esta forma de estar no mercado levou a que a empresa ndo fosse vista
pelos clientes apenas como um fabricante de mobiliario técnico, mas também como
elemento integrador de requisitos dos espacos laboratoriais, garantindo seguranca dos

utilizadores face a riscos quimicos, fisicos, ou biolégicos e a prevengdo da poluigao.

O crescimento da empresa, trouxe a criacdo de uma nova area de negdcio, os projetos
integrados, que consistem numa gestdo especializada e focada nas areas laboratoriais e
espacos especiais para a saude, englobando diferentes especialidades: arquitetura,
climatizacdo e ventilacdo, instalacdes eletrotécnicas, fluidos e seguranca, podendo ainda

efetuar projetos na modalidade obra chave-na-mao e projetos globais.

A empresa é certificada pelo Sistema de Gestdo da Qualidade (certificado pela norma NP
EN ISO 9001 desde 2006); Investigacdo, Desenvolvimento e Inovagao (segundo a norma NP

4457 desde 2012) e ambiental (segundo a norma NP EN ISO 14001 desde 2015).

Atualmente, a Laborial é orientada para os mercados internacionais, através de agentes ou

filiais, como é o caso da Laborial Maroc e Laborial Suisse.

Portugal | Espanha | Franca | Suica | Marrocos | Angola
Mocambique | Argélia | Guiné Equatorial | Cabo Verde | Venezuela
Colébmbia | Peru | Ardbia Saudita | Brasil

Figura 3 - Presenca da Laborial no mundo
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1.5 Calendarizacao

Antes de iniciar um projeto, é essencial realizar um plano dos objetivos propostos e da
possivel duracdo que estes podem demorar a ser concretizados. A calendarizacdo foi

elaborada nesta fase e alterada sempre que necessario no decorrer do tempo.

Com a pandemia Covid-19, muitas foram as alteracdes e desvios do planeado, como é

possivel verificar na figura 4.
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Tarefa

Estdgio curricular

Escrita da dissertacdo

Conhecimento do projeto

Defini¢do de objectivos

Revisao bibliografica

Entrega da revisao bibliografica

Andlise do processo produtivo da fabrica
Planeamento do projeto

12 auditoria

Estudo do layout

Defini¢do das melhorias a implementar
Implementacdo dos 55

27 auditoria

Entrega da dissertacao

Apresentacao da dissertagao

Inicio
planeado

12
10

1

26
27
39
28

47

Duragdo
planeada

20

15

Inicio
real

12
10
1
24

26

27

39

47

Dura¢do

real

33

35

. Duragdo planeada . Duragdo real

Semanas de 2020

Duragio real (para além do planeado)

123456789%0VNLBUSBUBHVNALRBMEIBTBOVNNBUNBBITBIONALBMS5464

Figura 4 - Calendarizagao
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1.6  Organizacao da dissertacao

Formada por quatro capitulos, a dissertacao apresenta no primeiro a Introduc¢do, nele é
possivel encontrar a contextualizacdo do tema a abordar no projeto, os objetivos a serem
cumpridos, a metodologia de investigacdo, a apresenta¢do da organizacdo onde foi
realizado o estdgio, a calendarizacdo das tarefas a serem elaboradas e ainda a organizacao

da dissertagao.

Segue-se o segundo capitulo, designado por Revisdo Bibliografica. Este tem como
finalidade fornecer a informacdo necessdria para compreender o trabalho desenvolvido. A
revisdo de literatura serd relativa ao tema Lean Manufacturing, onde sera descrito a sua
origem, os seus principios e as ferramentas do qual a dissertacdo ird debrucar-se, como a

metodologia 5S.

Denominado por Melhoria do Processo Produtivo, o terceiro capitulo analisa a situacao
atual da empresa relativamente a metodologia dos 55 bem como a sua utilizagdo na fabrica.
Posteriormente serd apresentado a implementacdo dos 5S e analisados os resultados

obtidos, fazendo uma comparac¢ao do antes e do depois.

O quarto capitulo apresenta as conclusdes, nele serd referido contributo/impacto do
trabalho desenvolvido na organizacdo, a limitacGes encontradas ao longo do estagia, assim

como as possiveis melhorias que podem ser aplicadas futuramente.

Ainda existe uma seccdo onde sdo apresentadas as referéncias bibliograficas e os anexos

referente ao trabalho desenvolvido.
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2. Revisao Bibliografica

O presente capitulo tem como objetivo apresentar fundamentos tedricos associados a
filosofia do Lean Manufacturing, servindo como base tedrica para a elaboracdo desta
dissertacdo. Deste modo, serd apresentado uma breve explicagdo sobre a origem do
pensamento /lean, os seus principios e quais as metodologias em que esta filosofia assenta.
Posteriormente sera abordado mais incisivamente a metodologia 55 uma vez que é o

fundamento essencial para o desenvolvimento do trabalho.
2.2 Lean manufacturing

Num mercado cada vez mais exigente, as empresas para se manterem competitivas tem
de estar em constante mudan¢a e com um grande poder de inovacdo e adaptacdo as
realidades apresentadas, pois s6 assim serdao capazes de corresponderem as necessidades

dos clientes.

Desde a sua implementagdao na Toyota, o termo lean tem sido utilizado como uma
ferramenta e filosofia com a finalidade de trazer ganhos significativos de eficiéncia,
eliminando desperdicios, criando um ambiente e um fluxo de melhoria continua as
empresas, mantendo-as em competitividade ou acima da concorréncia. A abrangéncia
desta filosofia é tal, que pode ser associada a diversos conceitos, mas sempre com o foco
na satisfacdo dos clientes e paralelamente na eliminacdo do desperdicio, ou seja, os

componentes que ndo agregam valor em qualquer processo.

A identificacdo e eliminacdo de residuos é fundamental para filosofia de lean
Manufacturing. Através do lean, a fabricacdo pode ser realizada com menos esforco
humano na fabrica, menos espaco, menos recursos financeiros e menos material para

produzir o mesmo produto. [11]

O nivel de competicdo tem aumentado nas ultimas décadas devido a globalizacdo e
inovacdo tecnoldgica. As empresas necessitam de alcancar ou exceder as expetativas dos

clientes, com os precos mais baixos possiveis para se manter no mercado. Melhorias e
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inovagdes tornaram-se uma necessidade para se manterem ativos, ao invés de utilizar

apenas pequenas ferramentas para melhorar o lucro da empresa. [16]
2.2.1 Origem lean manufacturing

O termo lean provem do sistema de producdo da industria automovel, estando integrado
no Toyota Production System (TPS), tal como o Just-in-time, Kanban e Heijunka. O TPS foi
desenvolvido pela Toyota entre 1947 e 1975, tendo como objetivo o aumento da

produtividade e eficiéncia, evitando o desperdicio e stock desnecessario. [19]

Em 1902, Sakichi Toyoda criou uma mdaquina que tinha como objetivo parar de imediato o
tear caso verifica-se alguma falha durante o processo de tecelagem, evitando erros e

defeitos. Esta invengdo introduziu um novo mecanismo chave —Jidoka, um dos pilares TPS.

[1]

Kiichiro Toyoda, filho de Sakichi, sempre incentivou a equipa a fazer sugestdes e a ndo ter
medo de cometer erros. Além disso, ele expressava a importancia de aprender com o

fracasso e fazer pequenas melhorias. [1]

Na parceria com o seu primo, Eiji Toyoda, surgiu o conceito JIT (just-in-time), que significa
entregar o que é pedido, quando e onde é requerido. Isso implica a eliminacdo de stocks

desnecessarios e aumento de produtividade. O JIT é o segundo pilar do TPS.

“Tudo o que fazemos é olhar para a linha do tempo, do momento em que o cliente nos faz
um pedido até quando recebemos o pagamento. Estamos a reduzir este tempo removendo

desperdicios” Taiichi Ohno, considerado por muitos o pai do lean manufacturing. [19]

Embora o conceito TPS tenha sido estudado durante anos por varios especialistas, foi no
livro “The Machine That Changed the World” que foi analisado de forma detalhada por

Womack e Jones, que criaram a denominacgao “lean manufacturing”.

Atualmente o Toyota Production System é uma das maiores referencias para o sistema de

producdo das empresas, uma vez que é objetivo comum das organizacdes combater os
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tempos ndo produtivos, a desorganizagdo, o excesso de produgao e a falta de controlo de

qualidade, ajustando os ideais do TPS a cultura e realidade de cada empresa.

Afigura que se segue, apresenta a estrutura do Toyota Production System.

Toyota Production
System

Objectivo: Elevada qualidade, baixo custo,
reduzidos tempos de resposta e rapida resposta

em equipa

, Autonomia;

Fluxo continuo; i
Takt tirrie: Melhoria Contl Automacao;
) g Sglls LoRania Organizacdo

Sistema pull ;
e método
Reducdo de
Heijunka Trabalho Gestdo visual

Uniformizagao
Estabilidade

Figura 5 - A estrutura do TPS [12]

2.2.2  Principios lean manufacturing

O lean manufacturing é uma estratégia que procura o alto nivel de desempenho através de
menos esfor¢o, tempo e material. Por sua vez, o pensamento /ean consiste na eliminagdo
de desperdicio e atividades que ndo acrescentam valor ao ciclo inteiro da operagao. Os seus
principios que incentivam a melhoria sdo: trabalho em equipa, a comunica¢do, o uso
eficiente de recursos e melhoria continua. As caracteristicas da producdo /lean
manufacturing sdo: produzir os bens com poucas pessoas, com uma quantidade pequena
de inventario e o minimo de desperdicio possivel, fornecer material em todas as etapas do
processo (0 qué, quanto e quando é necessario) e permitir variedade no produto sem que

exista custo de troca. [17]
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Para implementar os conceitos do pensamento lean, é necessario identificar 5 principios

[12]:
> Identificar Valor

Identificar o que o cliente quer, quais as caracteristicas ou atributos do produto/servico
gue correspondem as necessidades ou espectativas do cliente. As caracteristicas que nao

apresentam esse valor, representam oportunidade de melhoria.
» Identificar Cadeia de Valor

Conjunto de etapas e acOes necessarias para satisfazer o cliente. A satisfacdo do mesmo
provém de trés atividades criticas de gestdao de qualquer negécio:

e Resolucdo de problemas (desde a concecdo até 4 entrega do produto);
e Gestdo da informacdo (desde o acompanhamento das ordens de fabrico até
ao registo);
e Transformacao fisica (desde as matérias até ao produto final).
Através deste principio é possivel entregar valor aos clientes. Lean relaciona todas as
etapas do processo. A andlise da cadeia de valor tem como base identificar trés tipos de
acoes:

e AcOes que criam valor;

e Acgdes que ndo acrescentam valor, contudo sao inevitaveis devido a
tecnologia e formas de organizacdo e gestdo atual;

e Acgdes que ndo acrescentam valor e sdo totalmente dispensaveis.

> Estabelecer o Fluxo Continuo

Consiste em organizar a cadeia de valor de forma a eliminar qualquer etapa que nao

acrescenta valor, permitindo ao processo ser o mais fluido possivel.
» Produgéo Pull

Produzir o necessario quando for necessario. Evita acumulacdo de stocks mediante a
producdo e o fornecimento do que o cliente deseja e precisa, “nem mais cedo nem mais

tarde”.
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» Obter Perfeicdo

O conceito de perfei¢cdo consiste na eliminagao total do desperdicio, mantendo-se, apenas,
as atividades que apresentam valor para os processos em causa. E a procura continua de

meios para criar valor, bem como a procura constante de eliminar perdas e desperdicios.
2.2.3 Os 7 tipos de desperdicios

O desperdicio pode representar até 95% do tempo total num processo produtivo. Em geral,
as empresas orientam o seu esforco de aumento de produtividade para a componente que
acrescenta valor (5%), ignorando o potencial de ganho se atengao for direcionada para as

atividades que agregam valor. [12]

Em 1996, Womack e Jones confirmaram as sete formas de desperdicio identificadas,

inicialmente, por Ohno e Shingo no desenvolvimento do TPS. [12];[6]
» Excesso de Producdo

Produzir a mais do que a procura, originando fluxos irregulares de materiais e informacdes,
ou excesso de stocks. O principio correspondente de lean é fabricar com base de um
sistema pull, ou seja, produzir em funcdo dos requisitos do cliente e inputs do mercado,

originando uma cadeia de produ¢ao mais fluida
» Tempos de espera

Longos periodos de paragem de pessoas e maquinas, devido a espera de material,
informacao, equipamento ou ferramentas que resultam em fluxos irregulares, bem como

em longos lead time.
» Transporte

O material/matéria-prima deve ser entregue e armazenado no préprio local de onde vai
ser utilizado, ao invés de ser entregue em um armazém ou local que posteriormente
transportard para a linha de montagem, producdo ou outro posto. Estes movimentos

provocam um dispéndio desnecessario de capital, tempo e energia, ndo acrescentando
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valor. O principio correspondente da filosofia lean é Point Of Usage Storage (POUS),

material armazenado no ponto de uso.

» Processos inadequados

Consiste na utilizagao incorreta de equipamento e ferramentas, aplicagdo de recursos e
processos inadequados as fungdes, aplicacdes de procedimentos complexos ou incorretos
ou sem a informacgdo necessaria. A ferramenta Value Stream Mapping pode ser utilizada

para identificar as etapas sem valor agregado no processo.

> Excesso de stock

Relacionado ao excesso de producdo, o stock além do necessario para atender a procura
do cliente afeta negativamente o fluxo de valor e ocupa espaco. Os produtos ou materiais
acumulados aumentam o tempo de espera. Um dos beneficios na implementagdo dos
principios lean manufacturing é a eliminacdo ou adiamento dos planos de expandir o

espaco de armazém.

» MovimentagOes desnecessarias

Relacionado com o pobre fluxo de trabalho, mau layout, manutencdo e métodos de
trabalho inconsistentes ou ndo documentados. As desorganizacdes dos locais de trabalho
resultam no mau desempenho e pouca atencdo nas questdes associadas ao estudo do
trabalho. O Value Stream Mapping também ¢é usado para identificar este tipo de

desperdicio.

> Defeitos

Problemas no processo produtivo, ou mau desempenho no servico desperdicam recursos

de quatro formas:

e Os materiais sdo consumidos;

e O trabalho e tempo disponibilizado para produzir a peca ou prestar servico na
primeira vez ndo pode ser recuperado;
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e Disponibilizar mais tempo e trabalho para refazer ou reparar o produto ou
servigo

e Disponibilizar trabalho e tempo para resolver qualquer reclamacdo do cliente.

2.2.4 Beneficios da aplicacao lean

A filosofia lean pode ser aplicada a qualquer organizacdo e a qualquer sector de atividade.

Embora a sua origem seja no sector automovel, esta pode ser facilmente adaptada a outras

realidades industrias. Womack et al (1996) demonstrou que muitas empresas norte-

americanas, europeias e japonesas duplicaram os seus niveis de desempenho, na medida

em que reduziam stocks e erros. Paralelamente, estas empresas aumentaram o nivel de

servico aos clientes. [12]

De acordo com o Lean Institute nos EUA (www.lean.org) in Pinto (2008), os beneficios da

aplicacdo lean podem ser retratados da seguinte forma:

vV VvV VY V

vV VYV VY Vv VY V V¥V

Crescimento do negdcio — valores superiores a 30% num ano;
Aumento da produtividade — valores entre 20 a 30%;
Redugdes dos stocks — valores tipicos apontam para redugdes superiores a 80%

Aumento do nivel de servico (ex. cumprimento de requisitos e pedidos, entregas a
tempo) — valores entre 80 a 90%;

Aumento da qualidade e do servigo prestado ao cliente;

Redugao dos defeitos: 90%;

Maior envolvimento, motivagao e participacao das pessoas;

Reducgado de acidentes de trabalho: 90%;

Redugao de espago ao nivel do shop floor — valores na ordem dos 40%;
Aumento da capacidade de resposta por parte da empresa;

Redugao do lead time — valores tipicos de 70 a 90%.
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Por sua vez, Kilpatrick em Lean Principles, refere que os beneficios da implementagao de

lean podem ser subdivididos em trés categorias: Melhorias Operacionais, Administrativas

e Estratégicas.

Contudo, a maioria das empresas que implementam o /lean fazem através das melhorias

operacionais. Uma das causas desse fendmeno, deve-se a ideia de que o lean aplica-se

somente a drea das operacbes. No entanto, tanto os beneficios administrativos como os

estratégicos sdo igualmente impressionantes. Alguns dos beneficios do lean serdo descritos

do seguinte modo [6]:

» Melhorias Operacionais

Lead Time (Tempo de ciclo) reduzido em 90%;
Aumento de produtividade em 50%;

Inventario de Work in Progress reduzido em 80%;
Aumento da qualidade em 80%;

Reducdo da utilizacdo de espaco em 75%.

» Melhorias Administrativas

Reducdo de erros de processamento de pedidos;

Racionalizagdo das fun¢des de atendimento ao cliente, para que os clientes nao
fiquem em espera;

Reducdo de carga burocratica nas areas de escritério;

Reducdo da procura de pessoal, permitindo que o mesmo numero de funciondrios
no escritdrio processe um maior nimero de pedidos;

A documentacao e simplificacdao das etapas de processamento permitem o
outsourcing das fungdes ndo criticas, permitindo que a empresa se concentre nas
necessidades dos clientes;

Reducdo do volume de negdcios e dos custos resultantes;

A implementacao de padrdes de trabalho e de perfil pré contratacao garante a
contratacao de colaboradores “acima da média”.

» Melhorias Estratégicas

Muitas das empresas que implementam o lean ndo aproveitam adequadamente as

melhorias. As empresas altamente bem-sucedidas aprenderdo como rentabilizar esses

novos beneficios e transformd-los numa maior participacdo de mercado através de
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campanhas de marketing. Reduzindo o lead time, aumentar o volume de vendas e melhorar

o seu fluxo de valor.

2.3 Ferramentas lean manufacturing

2.3.1 Metodologia 5S

A metodologia 5S é uma das principais e mais importantes ferramentas para implementar
lean manufacturing. Permite regular o fluxo de trabalho, organizando-o e padronizando de
forma a melhorar as condig¢Ges, rentabilidade, eficiéncia e seguranca dos processos. Tem
como finalidade reduzir desperdicios e atividades que ndo acrescentam valor para a

organizagao, apoiando assim a cultura de melhoria continua.

Os 5S foi introduzido no Japdo, a sua implementacdo confere as organizagdes os cinco
principios para um ambiente de alta qualidade. A sua designacdo, 5S é o acrénimo para as

palavras japonesas: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke, respecivamente. [9];[13]

A tabela seguinte descreve de forma sucinta os 5 principios da metodologia em estudo.
Tabela 1 — Metodologia 5S [2];[7];[16]

Fase Traducao Descrigao

Remover os residuos e limpar a area de trabalho. As

ferramentas e pegas que ndao sao necessarios para as

operag¢des continuas devem ser retiradas. Nesta fase, é

necessario separar o Util do inatil. Qualquer ferramenta

gue esteja fora do lugar ou que seja desnecessaria deve ser

SEIRI Triagem ) .
assinalada com uma etiqueta vermelha e anexada a

possiveis itens indesejados no local. Posteriormente, sao

armazenados temporariamente até que seja realocado ou

descartado.
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SEITON Organizagao

SEISO Limpeza

SEIKETSU | Normalizagao

Organizar o trabalho, funcionarios, equipamentos, pecas e
instrucdes de trabalho de forma a que o trabalho flua sem
erros, designando e rotulando os locais que cada
ferramenta de trabalho deve estar. Os colaboradores
devem ser motivados a colocar os itens no devido local e
melhorar a nivel visual a sua drea de trabalho. Nesta fase, é
fundamental tirar fotografias do antes e depois para
documentar o progresso e explicar os beneficios da
atividade. Uma das principais vantagens é que tudo o que
€ necessdrio para o trabalho esta claramente visivel, a
organizacdo do trabalho permite facilitar a detecdo e
correcao de erros. A utilizacdo de identificacbes e quadros
sombra facilitam a dete¢do de quando um item esta a faltar

no posto de trabalho.

O objetivo desta fase é identificar e eliminar as causas de
residuos, sujidade e danos, além de limpar e melhorar a
aparéncia do local de trabalho. Deve ser estabelecido um
plano de limpeza e cumpri-lo de forma periddica. A area de
trabalho e o meio envolvente devera ser limpo e arrumado

diariamente, pronto para o préximo colaborador.

Documentar devidamente o método de trabalho para cada
processo, incluindo as atividades 5S. Esta etapa permite
garantir que os procedimentos de cada operagdao possam
ser intercambiados. S3o realizadas formacOes para
consciencializar os colaboradores e colocacdo de posters
para o mesmo efeito. Assim é possivel obter um maior

controlo e consisténcia de todos.
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Esta fase tem o objetivo de manter os padrées dia apds dia,
praticar a triagem, organizar e limpar. Pretende ainda
verificar se os S’s anteriores estdo a ser cumpridos e
SHITSUKE | Autodisciplina Promover o compromisso dos colaboradores de fazer
sempre bem a primeira e garantir a adesdo disciplinada a
regras e procedimentos. Manter a melhoria, estabelecer e
controlar os métodos de trabalho e integrar os 5S no cultivo

de cada um.

A Ultima fase do 55 é a mais complicada para os colaboradores, pois exige uma
autodisciplina compacta relacionada a implementacdo e obediéncia das regras de
regularidade na limpeza e classificacdo. Esta exigéncia promove um aumento de
conscientiza¢dao do grupo de trabalho e a diminui¢do do nimero de produtos e processos

em nao conformidade.

A metodologia 5S requer uma constante comunicacdo entre todos os elementos da

organizagao, o que permite, consequentemente, a melhoria das rela¢gdes humanas.

2.3.2  Ciclo PDCA

Em 1950, W. Edwards Deming, introduziu no Japdao uma das ferramentas que esta no
centro da filosofia de melhoria continua, o Ciclo PDCA (plan, do, check, act), também

conhecido como o ciclo de melhoria continua.
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Plan
Do

Check

Action

Melhoria continua

Figura 6 — Ciclo PDCA [10]

As necessidades e exigéncias dos clientes devem realimentar continuamente os padroes
do fornecedor. Se tal ndo acontecer, o fornecedor ndo podera alcancar os seus objetivos

nem garantir a qualidade aos seus clientes. [12]

A tabela 2 apresenta as quatro fases e respetivas designacdes do ciclo PDCA.

Tabela 2 — Ciclo PDCA [8]

Fase Traducao Descricao
Nesta primeira fase o objetivo é verificar qual a situacao
atual. A natureza de qualquer problema a ser resolvido e
Plan Planear _ .
desenvolver as respetivas solu¢des para o problema a ser
testado.
Do Fazer Implementar o plano de agdes desenvolvido na fase
anterior.
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A terceira fase envolve a analise do efeito de intervengao.
Compara os dados iniciais com os novos e determina se a
Check Verificar . _ _ _
melhoria aplicada foi alcangada e se rodas as medidas
definidas foram cumpridas. Para a execugdo desta andlise, é
frequente a utilizacdo de ferramentas como o Grafico de

Pareto, histogramas, graficos de controle, entre outros.

Esta fase resulta do culminar do planeamento, teste e

analises relativamente a melhoria desejada, ou seja, se esta
Act Agir . L -

foi alcangada conforme o planeado inicialmente. O objetivo

é retirar elagOes e agir de acordo com o aprendido.

2.3.3 Justintime

A filosofia just in time (JIT) é um sistema de gestdao de operagbes japonés, caracterizado
pelo TSP. Desenvolvida nos anos 60 pelo seu grande impulsionador Taiichi Ohno, esta
abordagem surge de uma visao estratégica em criar vantagem competitiva através da
otimizacdo dos processos de trabalho. O sistema JIT assenta em trés ideias basicas. A
primeira é a integracao e otimiza¢ao do processo de fabrico, ou seja, esta relacionado com
o valor dos processos ou servicos. A segunda ideia baseia-se na melhoria continua.
Desenvolver sistemas intensos que encorajem a melhoria permanente, ndao apenas por
processos e procedimentos, mas também por pessoas. A terceira ideia consiste em
compreender e dar resposta as necessidades dos clientes, isto é, atender o cliente nos

requisitos de qualidade do produto, prazos de entrega e custo. [12]

Os conceitos basicos do JIT que pretendem realizar a “qualidade e produtividade” sdo:
“Estar a frente dos tempos através da criatividade infinita, curiosidade e a busca da
perfeicdo”, “Um produto nunca deve ser vendido a menos que tenha sido cuidadosamente

fabricado e tenha sido testado de forma completa e satisfatéria”. [3]
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O processo just in time (nem mais cedo nem mais tarde, nem mais nem menos, apenas o
necessario), requer um fluxo minimio continuo de materiais e de informagdo coordenados
de acordo com o sistema pull. O cliente desencadeia os processos desde a montagem até
a matéria-prima, e o trabalho é realizado com um tempo de ciclo o mais préximo do tack

time, ou seja, definir o tempo de ciclo em funcdo da procura e do tempo disponivel.

2.3.4 Kaizen

Kaizen refere-se a filosofia ou as praticas que incidem sobre a melhoria continua dos
processos. E a capacidade de fazer uma mudanca para melhor apés a analise e discussdo
de novas ideias. Permite a envolvéncia de todos os funcionarios e define o papel da
geréncia em incentivar continuamente a implementacdo de pequenas melhorias que

tornam o processo mais eficiente, eficaz e adaptavel. [1]

Segundo Deming, é como “Iniciativas de melhoria que aumentam os sucessos e reduzem
as falhas”. Apds estabelecer o processo, sdo necessarias ferramentas de melhoria continua
para determinar a causa inicial das ineficiéncias e aplicar medidas eficazes a fim de diminuir

essas ineficiéncias.

A cultura Kaizen refere-se a capacidade de observar os processos atuais e propor solu¢des
para os problemas. E a base de qualquer sistema ou planeamento de negdcios para

qgualquer empresa. Os objetivos do Kaizen estdo resumidos da seguinte forma [1]:

» Melhoria continua para a organizagao;

» Reduzir os custos e otimizar o mesmo a fim de economizar a mao de obra, espaco,
equipamento e material;

» Envolver os funcionarios da organizacdo nas atividades Kaizen;
» Aumentar a produtividade dos funcionarios.

Masaaki Imai defeniu Kaizen como: “um meio de melhorar continuamente a vida pessoal,
a vida doméstica, a vida social e a vida profissional. No local de trabalho, o Kaizen significa

melhoria continua envolvendo todos - gerentes e trabalhadores”. [14]
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A metodologia Kaizen afirma que nenhum dia deve passar sem fazer nenhuma melhoria
em nenhuma das 4reas da empresa. E um sistema para comunicar ideias com toda a
hierarquia da organizacdo, incentivando todos os elementos a procurar e explorar novas
oportunidades e desconstruir barreiras ao fluxo de informacgdo. Analisa a qualidade dentro
da estrutura dos processos existentes de uma organizacdo, com o objetivo de aprimora-los

e alcancgar novas melhorias. [14]
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3. Melhoria do processo produtivo

No presente capitulo é demonstrado o processo de produc¢do da fabrica, desde a entrada
da matéria-prima até ao processo de montagem do mobilidrio. E ainda apresentado o
levantamento da situacdo atual da drea, através de fotografias, e a identificacdo das
oportunidades de melhoria obtidas. E relatado o processo de implementacdo da

metodologia 5S na drea em estudo. Por fim, é feita uma analise aos resultados obtidos.
3.1 Analise do processo produtivo da fabrica

O processo produtivo da fabrica, inicia-se com a classificagdo da ordem de fabrico (OF)

segundo 4 tipos de materiais:

» Moveis de aglomerado: é realizado o langamento da OF no software IMOS, o
operador procede a 12 validacdo do desenho controlo do processo produtivo e
regista a localizagdo/codificacdo do desenho obtendo-se automaticamente a
listagem de necessidades de matéria-prima, ferragens e acessorios.

» Resinas fendlicas: inicia-se com o planeamento de corte de tampos para a obra,
otimizando o corte das placas de acordo com as necessidades que por sua vez é
calculado as necessidades de matéria-prima.

» Resinas acrilicas: inicia-se com o planeamento de corte de tampos para a obra, é
otimizado o corte das placas de acordo com as necessidades e posteriormente é
calculado as necessidades de matéria-prima.

» Polipropileno: calcula-se as necessidades de matéria-prima para a obra.

Posteriormente procede-se a preparacdo da producdo de acordo com a classificacdo da OF.
As operacdes de maquinagcdo seguem uma légica ordenada e definida, que depende do

tipo de produto a fabricar, como descrito abaixo:
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» Moveis de aglomerado

Nesting e/ou
Seccionadora Orladora

Encavilhadora Montagem

Figura 7 — Processo produtivo méveis

> Resina fendlica

12 validagao de
Seccionadora controlo

CNC Montagem

Figura 8 — Processo produtivo méveis e tampos

> Resinas acrilicas

Soldadura/

Seccionadora Colagem

CNC

Figura 9 — Processo produtivo dos tampos
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» Tabuleiros em polipropileno

Nesting

Soldadura/

Colagem

Figura 10 — Processo produtivo dos tabuleiros

» Lava-loucas e campanulas em polipropileno

Soldadura/

Seccionadora Colagem

CNC

Figura 11 — Processo produtivo dos lava-lougas e campanulas

A tabela 3 apresenta uma breve explicacdo da funcdo de cada maquina, assim como dos

outros processos até a expedicdo da obra.
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Tabela 3 — Fun¢do das maquinas e outros processos

Maquina

Nesting

Seccionadora

CNC

Encavilhadora

Orladora

Soldadura/Colagem PP

Soldadura/Colagem
resina acrilica e

polimento

Descricao

Tem por base o desenho de IMOS, antecipadamente
validado, que possibilita a execu¢ao do corte e
maquinagao simultanea das varias placas

constituintes dos moveis.

Permite o corte de uma ou mais placas em medidas

pré-definidas durante a fase de preparacao.

Esta operagdo tem como principios os desenhos de
produto ou projeto da obra, que acompanham a

ordem de fabrico.

Ocorre na producdao de mdveis de aglomerado e
consiste na colocacao de cavilhas de forma
automatizada, para a posterior montagem das

placas dos moveis.

Colocagdo automatizada de orla em PVC em placas

de aglomerado.

Recorre-se a corddes de solda do préprio material e
a soprador de ar quente. No caso de colagem deverd

ser utilizada cola especifica para polipropileno.

E utilizado pistolas de solda no préprio material,
fornecidas pelos fabricantes das proprias matérias-
primas. No final todos os pontos de unido por
soldadura deverao ser devidamente polidos de

forma as juntas serem visualmente impercetiveis.
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Montagem

Preparacgao de frentes

Colocacao de frentes

Paletizacdo, montagem
e 12 validacdo para

expedicdo

22 validagao e

embalamento

Expedicdo

Esta operagao inclui simultaneamente a
assemblagem e a aplicacdo de ferragens das partes
constituintes do corpo dos méveis. A montagem
podera ser feita com recurso as prensas, a
parafusadora ou pistola de pressdo, conforme cada

Caso.

E realizada a montagem das gavetas e a aplicacdo de
ferragens nas portas que integram o mével. A
montagem poderad ser feita com recurso a
parafusadora ou pistola de pressdo, conforme cada

Caso.

As frentes sdo aplicadas ao corpo do mével,
passando-se de seguida a verificacdo visual dos

modveis montados.

Os méveis sao colocados nas paletes e de seguida é
aplicado as rodas e/ou os pés dos mdveis, com
recurso a parafusadora. E feita a 12 verificacdo do
produto para expedicao pelo Responsavel de

Armazém Gaia.

E efetuada uma segunda valida¢do dos produtos
finais pelo R. Producdo Gaia. De seguida procede-se
ao embalamento de acordo com a instrucdo de
trabalho em vigor e coloca-se a etiqueta de
identificacdo de obra. Nas paletes de tampos é
colocada uma etiqueta identificativa do numero de

tampos na palete e as suas dimensdes.

Guia de transporte, ou fatura, ou packing list.
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3.2 Planeamento

Apesar de a Laborial contar com 22 anos de existéncia, a producao de Gaia existe ha 3 anos.
O espaco onde se situa a fabrica foi alugado durante um periodo de 5 anos. Antes disso,
todo o mobilidrio da empresa era feito através de subcontrata¢do. Assim sendo, e como
expectavel, existe um longo caminho a percorrer no que diz respeito a implementacdo da
metodologia 5S. A auséncia de standards 5S leva a que ndo existam termos de comparagao
para com um referencial. Nesse sentido, foi necessario comecar tudo do zero, analisando

as principais prioridades.

Iniciou-se com uma analise a toda a area da fabrica com a ajuda da responsdvel de Sistemas
de Gestdo e o responsdvel de Producdo, de forma a encontrar os principais pontos criticos,

enquadrando-os nas fases dos 5S.

Muitos foram os problemas detetados e apesar de as solucdes serem todas exequiveis,
seria sempre necessario mais tempo e uma equipa com disponibilidade para efetuar todas
as alteracOes necessadrias, para que o fluxo de producdo corresse de forma mais continua.
No entanto, e adaptando cada ponto critico as fases da metodologia, foram detetados os

seguintes problemas:

» Fase 1: Triagem

e Placas encostadas a paredes;
e Moveis danificados;
e Moveis sem utilidade.

» Fase 2: Organizacdo

e Falta de identificacdo dos materiais;

e Falta de limitagdes no chao;

e Capas de documentacdo sem identificacao;
e Ausencia de kit de limpieza;

e Alerta de informacdo em locais errados;

e Ferramentas espalhadas.
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» Fase 3: Limpeza

e Bastante sujidade no chao devido ao corte das placas;
e Armdrios bastante sujos.

» Fase 4: Organizagdo

e Falta de identificacao;
e Falta de relatdrios de auditorias.
» Fase 5: Autodisciplina

e Garrafas de 4gua fora de suportes;
e Armadrios de apoio as maquinas desorganizados e com falta de identificagao;
e Objetos pessoais na zona de trabalho.

Detetado os principais pontos a serem trabalhados em cada fase, optou-se por criar um
plano de auditoria 5S de forma a ser mais percetivel a evolucao da implementacao da

metodologia, anexo 1.

O plano de auditoria realizado, consiste em avaliar certos parametros referentes a cada

fase dos 5S, numa pontuac¢do que varia entre 0 a 3 pontos.

0 pontos: ndo aplicavel;
1 ponto: ndo conforme;

2 pontos: Oportunidade de melhoria;

vV V V V

3 pontos: Conforme.

A pontuagao de cada uma das fases consiste no quociente da soma dos pontos obtidos em

cada parametro avaliado com o nimero de parametros que cada fase dos 5S tem.

Por sua vez, a avaliacdo final da auditoria baseia-se no quociente entre o somatério da

pontuacdo adquirida em cada uma das fases e o numero de fases dos 5S, ou seja, 5.

Afigura que se segue apresenta um excerto do plano de auditoria antes de iniciar a

implementacdo da metodologia.
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rontuacio: | @ Mefmame[ @) oneton [ (@) Cufame [nya M
» Evidénciadas Ndo
i ?
SENSO DE UTILIZACAO OO |\ contormidades
1. Existem materiais ou objetos desnecessarios na drea de
trabalho? (Equipamentos, ferramentas, etc) X X
2. Todos os equipamentos e ferramentas estdo a ser
utilizados? X X
3. Existe somente o mobilidrio necessario na drea? « «
(Moveis, cadeiras, bancadas de trabalho, cacifos, etc)
4. Existem documentos, informacgdes, procedimentos,
instrugoes, ou papéis desnecessarios, na area? X X
5. Todos os objetos necessdérios estdo devidamente
identificados? X X
6. Existem objetos pessoais na drea de trabalho? « «
(Por cima de armarios ou de equipamentos)
7. Existe um local apropriado para colocagdo de lixo,
material absoluto ou para reciclar? X X
8. N3o existe perigo de tropegar? « «
(Cabos elétricos, objetos e materiais diversos, etc, no chio)
Pontuagao Total 1°S: 1,38 Pontos

Figura 12 — Avaliza¢do do 19S na primeira auditoria

Antes de iniciar a implementagdao da metodologia 5S, foi realizada a primeira auditoria.
Como expectdvel, a avaliacdo demonstrou muitas lacunas a serem retificadas. Numa
pontuagao maxima de 3, a primeira auditoria atingiu 1,36 pontos, ou seja, 45% dos

parametros observados.

33 Implementacao da metodologia 5S na fabrica

Antes de iniciar a implementacdo dos 5S, criou-se um standard de marcac¢des no chao
para distinguir as diversas areas através de cores. Estas dreas sao delimitadas utilizando
fita cola de cor.
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Tabela 4 — MarcacgGes no chao

Area a delimitar Cor

Acondicionamento de paletes

Area de acondicionamento de sucata, residuos,
materiais a inspecionar e reutilizaveis

Produto acabado (seja pronto a expedir, ou
produto pronto em cada maquina)

Area de rececdo de matéria-prima ou produto
(inclui matéria prima para as maquinas)

Em seguida sdo apresentadas as varias fases da metodologia e como estas foram aplicadas
na fabrica.

» Fase 1: Triagem

Relativamente a fase da triagem, a maioria dos problemas encontrados foram elementos
obsoletos, méveis danificados e um grande numero de sobras de placas danificadas
encostadas as paredes de quase toda a fabrica.

Sendo esse um dos pontos mais criticos, iniciou-se a primeira fase por retirar todas as
placas existentes das paredes, analisando quais as que poderiam ser reaproveitadas para
producao e aquelas que a sua utilidade era nula.

Com o sentido de reaproveitamento correto, verificou-se que a utilidade da maioria do
material ndo existia.
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Figura 14 — Fase de triagem
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Figura 15 — Estado final
A fabrica tem duas sec¢cdes de matéria prima (1 - resinas fendlicas e polipropileno; 2-
aglomerados), fazendo distin¢do entre as mesmas.

Contudo, ao analisar o estado da fabrica, foi detetado que existia placas de resinas no local
dos aglomerados. A figura 16 evidencia o referido.

Figura 16 - Placas de resinas na sec¢do dos aglomerados

Ainda na zona dos aglomerados, ao analisar a utilidade de cada placa encostada as paredes,
encontrou-se material da antiga empresa (placa azul, vermelha, bege, amarela e placa
branca a frente da porta) juntamente com a matéria prima da Laborial (figura 17). Apds ter
sido removido, detetou-se bocados de cartdo misturados com a matéria prima (figura 18),
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assim como sobras de placas e paletes vazias colocadas em cima do material em conforme
para producdo (figura 19).

Estas situagdes, provocam a ndo utilizacdo de algumas placas por se encontrarem tortas,
ou com falta de tinta, traduzindo para a empresa um custo desnecessario.

Figura 18 — Cartdo e restos de placas
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Figura 19 — Paletes, cartdes e placas danificadas

Apds remover tudo o que ndo agrega valor e que estava a danificar o stock, verificou-se

que o local ficou mais amplo e harmonioso, ajudando a perceber que tipo de material esta
em cada palete.

Também no local das maquinas, neste caso na zona da seccionadora foram encontradas
placas nas paredes juntos dos tapetes de producao.

Figura 20 — Placas encostadas a

parede
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Figura 21 — Remocao das placas

De seguida, foi averiguado quais os restantes elementos que ndo seriam necessarios na
fabrica e que estavam a ocupar espaco. A estante de metal com ripas de madeira que nunca
foi utilizada (figura 22) e o mével vazio encostado a um pilar sem qualquer utilidade (figura

24).

Figura 22 — Estante de metal

(antes)
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Figura 23 - Estante de metal (depois)

hz—m_ ;.. i
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Figura 24 - Mével encostado a um pilar
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Figura 25 — Mével removido

» Fase 2: Organizagdo

Um dos problemas encontrados eram relativos a falta de organiza¢do do espaco. Existiam
muitos elementos sem identificacdao, ferramentas espalhadas pela fabrica e as varias areas

ndo estavam devidamente delimitadas com marcac¢des.

Ap0s ter sido realizado a triagem das placas de matéria prima, foi necessario organiza-las e
delimitar cada uma das areas com a respetiva cor. Neste caso e uma vez que se trata de
matéria prima, a marca¢do do chdo é feita a azul. A imagem seguinte, (anteriormente
representada pela figura 16) apresenta o resultado na sec¢ao dos aglomerados, sem placas

de outros materiais nas paredes e apenas matéria prima do material respetivo.
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Figura 26 — Placas de aglomerados organizadas com marca¢do no chao

Também as figuras 27 e 28 representam o estado final das figuras 17, 18 e 19. Com as

respetivas marcagdes no chdo, paredes limpas e apenas placas de aglomerados.

Figura 28 — Placas de aglomerados com marcag¢do no chao

Figura 27 — Placa de

aglomerados com marcagao

no chao

No que diz respeito a area de produgao, cada maquina tem de auxilio os respetivos tapetes
de producdo, uns tem a utilidade de colocar a matéria prima que a maquina vai necessitar

e outros permitem colocar o produto acabado da maquina. Contudo e uma vez que nao
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existiam as marcacdes no chdo, acontecia misturar o produto acabado com a matéria
prima, ndo existindo areas limitadas. Assim sendo, foi identificado para cada maquina de
producdo (nesting, seccionadora, CNC, orladora e encavilhadora) os respetivos tapetes.
Marcado no chdo, com a cor azul encontramos os tapetes referentes a matéria prima e
marcado a verde os tapetes de produto acabado. Para cada maquina ja referida, existe
sempre esses dois tipos de tapete.

As figuras que se seguem exemplificam o que foi realizado em todos os tapetes que
auxiliam as maquinas de producdo, sendo que a figura 29 apresenta a matéria prima da
orladora, e a figura 30 representa o produto acabado da mesma maquina (as placas

encontram-se orladas).

Figura 29 — Matéria prima da

orladora
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Figura 30 — Produto acabado da

orladora

A fabrica ndo tinha nenhuma d4rea de acondicionamento de sucata, residuos, materiais a
inspecionar e reutilizaveis. Nesse sentido, foi criada uma area onde fosse possivel colocar

esse tipo de matérias — produto ndo conforme.
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Figura 31 — Area ndo delimitada

Figura 32 — Area delimitada a

vermelho
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Apesar das paletas reunirem-se no mesmo local, nao existia uma area delimitada para este
efeito. A figura 32 representa o acondicionamento deste tipo de material com a devida

marcagao.

Figura 33 — Acondicionamento de

paletes sem marcagdo

Figura 34 — Acondicionamento de paletes com a devida marcagao
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Quando analisado o estado inicial da fabrica, verificou-se a falta de um kit de limpeza por
cada trabalhador, verificou-se que as vassouras eram postas num canto e que por vezes
nem sabiam onde as encontrar (figura 35). Assim sendo, foi criado um kit de limpeza para
cada trabalhador, com uma vassoura e um apanhador, podendo em alguns casos ser
necessario um pano. Estes kits estdo situados perto de cada posto de trabalho, pregados
em pilares com dois suportes para os respetivos utensilios. Agregado a isso, foi criado umas

etiquetas com a identificagdo do posto de limpeza.

Figura 35 — Vassoura em local impréprio
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Figura 36 — Kit de limpeza

Apesar da Laborial ter a sua linha de mobilidrio standard, existe cada vez mais protoétipos
de forma a corresponder as espectativas e necessidades dos clientes.

Como é possivel observar na figura seguinte, ndo existia nenhum local especifico para
colocar os prototipos de forma a serem avalizados e validados antes de seguir para

producdo. Estando sujeitos a estragarem-se.

Nesse sentido, foi necessario criar uma drea sé para a andlise dos protdtipos. Reaproveitou-

se placas para criar uma zona de destaque para o mesmo.
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Figura 37 - Protétipos misturados com o

restante mobilidrio e posto de trabalho

Figura 38 — Zona de validagdo de protdtipos
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Foram encontrados em gavetas material consumivel, como parafusos e porcas, sem

qualquer tipo de identificacao.

Figura 40 — Material de consumiveis em gavetas

De forma a uniformizar e alocar todos o consumivel, num soé local, colocou-se
compartimentos de gavetas com identificacdo do material a referéncia que este tem no

sistema de gestdao da Laborial e ainda o respetivo stock marcado com uma etiqueta

vermelha.
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Figura 41 — Compartimentos com as

identificacGes dos consumiveis

» Fase 3: Limpeza

Sendo uma fabrica de producao de mdveis, é por si sé uma drea com bastante sujidade no
chdo e nas maquinas, provocada pelo pd que ao cortar as placas provocam. A dificuldade
em limpar as maquinas e o ch3ao é relativamente simples, no entanto n3ao estava
estabelecido quem, quando e como é que se faziam as limpezas. Nesse sentido a fabrica
foi dividida em 15 zonas, sendo atribuida a cada um dos colaboradores uma zona distinta,
sendo essa o seu posto de trabalho. Por exemplo, o colaborador que trabalha na maquina

CNC (ZONA 1), é responsavel pela sua limpeza, e pelo ambiente a volta dela.
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Figura 42 — Divisdo das zonas de limpeza

Foi estabelecido, que de segunda a quinta feira era feito uma pequena limpeza antes de
terminar o horario de trabalho, disponibilizando apenas os Gltimos 10min. A sexta feira
serd o dia em que é feita uma limpeza mais aprofundada. De forma a que as limpezas

fossem cumpridas, criou-se um impresso para registar as limpezas semanais, anexo 2.

» Fase 4: Normalizacdo

Para que as normas estabelecidas sejam cumpridas, criou-se standards para cada posto de
trabalho, que indicam exatamente a responsabilidade 5S de cada colaborador. Estas
responsabilidades, passam pelo preenchimento diario do plano de limpeza e manterem o

posto de trabalho com as ferramentas necessarias para a execugdo do trabalho.

Relativamente a manutencdo preventiva dos equipamentos de producdo, foi criado um
impresso onde descreve o tipo de verificacdo a ser feita, com que periocidade e a quem se

dirige, anexo 3.

Por fim, foi desenvolvido o plano de auditorias, como forma de assegurar que os sistemas,

processos e procedimentos estdo a ser seguidos a risca e os resultados esperados estdo
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sendo alcangados. Como a utilizagdo da metodologia é recente, devera ser realizado uma

auditoria interna trimestral enquanto os 5S nao fizerem parte da rotina de todos.

» Fase 5: Auto-Disciplina

De forma a conscientizar os colaboradores da importancia desta metodologia na pratica do
dia a dia, foi realizada uma apresentacdo com o intuito de explicar o impacto que a
metodologia 5S tem no trabalho. Posteriormente, foram apresentados os standards
criados para cada posto de trabalho e recolhida a opinido dos colaboradores em relacdo ao
que tinham de cumprir. Apesar da recetividade inicial, acabaram por aceitar as novas
tarefas.

Para manter a ordem é preciso uma autodisciplina constante por parte de todos, pois sé
assim é possivel manter as conquistas das etapas anteriores. Nesta fase, é preciso cumprir
rigorosamente com aquilo que foi estabelecido, este senso exige que as auditorias sejam
realizadas com regularidade de forma a compreender o que esta bem e o que pode ainda

ser melhorado com o comprometimento de todos.

34 Implementacao da metodologia 5S no gabinete de

producao

De forma a que todos os colaboradores fossem familiarizados com a metodologia 5S,
realizou-se algumas alterac¢des no gabinete de producao, que se situa ao lado da producao.
Este gabinete é utilizado pelo responsavel de producdo e pela responsavel do
departamento de sistemas de gestdo. Para além do mencionado, o gabinete ainda é
utilizado para as reunides didrias entre os dois responsaveis, o responsavel de armazém e

pela responsavel das compras da matéria prima necessaria para a producao do mobiliario.

N3o sendo esta drea o ponto critico para implementar a metodologia, s6 o segundo S
constituiu impacto. O quadro de planeamento de producdo (figura 43) é utilizado para

colocar o planeamento semanal. E constituido por 5 linhas, referente aos dias da semana,
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e 5 colunas, sendo cada uma dela representada por cada fase que a producdo de mobilidrio
passa. Contudo, as divisérias do quadro estavam feitas a caneta, o que levava a que cada
vez que se apagasse o planeamento semanal era necessario voltar a desenhar tudo desde

inicio.

Figura 43 — Quadro de planeamento de produgdo

(antes)

Desta forma, foi alterado o layout do quadro, passou a conter etiquetas de identificacdo de
cada fase de producdo e os dias da semana passaram também a serem identificados por
etiquetas fixas ao quadro. Relativamente as divisédrias, foi utilizado fita verde para separar
cada quadrado, de forma a que cada vez que fosse necessario alterar o planeamento a

estrutura do quadro se mantivesse.
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Figura 44 — Quadro de planeamento de producdo
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A segunda alteracao efetuada no gabinete foi relativamente as capas da documentacdo da
producdo. Estas ndo possuiam uma lombada standard, nem qualquer tipo de identificacdo
(figura 45). Assim sendo, foi revista a documentacdo de cada capa de forma a assegurar
gue as suas identificacGes estariam de acordo com o seu conteldo. As capas apresentam

todas a mesmo modelo com um standard para as lombadas (figura 46).

Figura 45 — Capas sem lombada standard
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Figura 46 — Capas com lombada standard

3.5 Analise de Resultados

Os valores obtidos na primeira auditoria efetuada antes da implementacao dos 5S, foram
bastante desfavoraveis, com uma pontuacdo total de 1,36 pontos, representando 45% dos

parametros avaliados.

Apds implementar as melhorias sugeridas, foi realizado uma nova auditoria interna de
forma a compreender o progresso e impacto que a metodologia 5S teve da fabrica. Assim
sendo, e com os mesmos critérios de avaliagdo mencionados anteriormente, a pontuacao
da segunda auditoria foi de 2,51 pontos, representando uma melhoria de 39% face ao

primeiro resultado.

Apesar de se verificar uma melhoria significativa, comparou-se a pontuacado individual de
cada senso de uma auditoria para a outra, permitindo compreender qual o senso que se

encontra em maior destaque e por sua vez qual o que ainda exige uma maior atengdo.

Assim sendo, o grafico que se segue faz um paralelismo dos 5 sensos da primeira auditoria
para a segunda. Nele, é possivel observar que apesar das melhorias significativas, o senso
de utilizacdo foi aquele que sofreu um maior destaque, como o expectavel, uma vez que
foi o senso mais trabalhado entre os colaboradores. Por sua vez, o senso que sofreu uma
menor alteracdo foi o de limpeza, isto deve-se ao facto de na primeira auditoria ser o senso

com uma maior pontuacdo e na segunda auditoria ser o segundo.
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Auditoria 1 vs. Auditoria 2

3
2,5
2
1,5
1
0,5 I
0
Senso de Senso de Senso de Senso de Senso de Total
Utilizacdo Organizacdo Limpeza Padronizacdo Disciplina
W Sériel 1,38 1,36 1,8 1,25 1 1,36
W Série? 2,75 2,36 2,6 2,5 2,33 2,51

Figura 47 — Evolugdo das auditorias 5S

Apesar de os resultados serem bastante satisfatérios quando comparado com o estado
inicial, ainda hd um longo caminho a percorrer. Existe muitas melhorias a serem
implementadas e mais importante ainda consolidar as ja realizadas. Pretende-se que o
estagio realizado tenha sido apenas o inicio da implementacdo dos 5S na fabrica e se

possivel no resto da empresa, estendendo-se a sede localizada na Maia.

E expectavel que a medida que os 5S estejam enraizados na empresa, o plano de auditorias

sofra alterag¢Oes, tornando-se cada vez mais completo e exigente.
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4. ConclusoOes e trabalhos futuros

4.1 Conclusoes

A presente dissertacdo, incide essencialmente na metodologia 5S. Apesar de ser um
principio ja conhecido da Laborial — Laboratory Sotutions, esta nunca tinha sido
implementada na fabrica de Gaia, onde é feito o grosso da producdo. A fabrica existe ha 3
anos e como tal existe um longo caminho para que novos habitos e rotinas sejam

interiorizados por cada colaborador.

Assim, aplicando a metodologia, incidindo e insistindo sobre a mesma diariamente com os

operadores, foram notdveis as melhorias implementadas, especialmente a nivel visual.
De um modo geral, os principais contributos do trabalho foram:

Aplicagdo da ferramenta 5S no gabinete da producao;
Elaboracdo de um plano de limpeza;

Elaboracdao de um plano de manutencgdo preventiva;

Criacdo de um ambiente de trabalho mais organizado e limpo;

>
>
>
» Delimitacdo e criacdo de areas na fabrica;
>
» Ambiente de trabalho mais seguro;

>

Criagdao de um plano de auditorias internas.

Com o intuito de implementar melhorias no trabalho diario dos colaboradores, e assim
aumentar a produtividade da Laborial, foi utilizada a planta original da fabrica para dar

inicio a um processo de melhoria continua na produgao.

A figura que se segue ilustra as altera¢Ges planeadas e efetuadas em toda a fabrica.
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4.2  Limitacoes

A pandemia de Covid 19 levou ao atraso consideravel deste projeto. Deveria ter sido
terminado a 30 de junho, mas com uma paragem de 2 meses e apanhando as férias dos

colaboradores estendeu-se até ao dia 30 de setembro.

No meio das tarefas dos trabalhadores da fabrica e as suas férias, a maior dificuldade
encontrada foi conseguir a disponibilidade dos mesmos para implementar as sugestdes de
melhoria continua. Uma das iniciativas a implementar seria algumas altera¢des do layout
da fabrica. A estrutura amarela que é possivel verificar naimagem seguinte deveria ter sido
removida de forma a aumentar a area de expedicdo. Por outro lado, a mesma estrutura
seria reaproveitava para a drea de embalamento, onde seriam colocadas as paletes, rolos

e esponjas.

Figura 48 — Estrutura amarela
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4.3  Trabalhos futuros

Ap0ds a conclusdo do estdgio, existe ainda muito trabalho e desenvolvimento a fazer na
fabrica. E importante que haja um seguimento aos processos ja implementados e

realizados. Caso o mesmo nao acontecga, € muito facil perder os habitos ja criados.

Uma vez criado um plano de auditoria 5S, é crucial que o mesmo seja realizado
esporadicamente, assim como as reunides de acompanhamento para anadlise de
resultados. Desta forma, pretende-se manter os colaboradores motivados e envolvidos
numa manutencao limpa e organizada dos seus postos de trabalho. Sobretudo, é essencial
que se mantenha a mentalidade de que a metodologia 5S faz parte da rotina diaria, do ADN

de uma empresa e ndo so6 em alturas de auditorias.

Existe sempre oportunidades de melhoria em todos os postos de trabalho. Como tal, fica a
sugestdo de melhorar as identificacdes da matéria prima, com o reaproveitamento das
sobras das placas das mesmas. o Nesting permite desenhar as letras, sendo assim possivel

uma identificacdo com o nome do material, espessura e cor.

Partindo do desperdicio, seria gerada uma oportunidade de melhoria nas identificacdes do
material. Esta nova sinalizacdo, ficaria visivel, percetivel e de facil localizacdo. Com esta
implementacdo, o tempo perdido na procura de matérias primas na producdo diminuiria
bastante, ajudando também a combater outro tipo de desperdicio - o monetario. Por vezes,
guando o material necessario ndo é encontrado, é feita uma nova compra, originado gastos

desnecessarios para a empresa.

Por sua vez, era importante criar uns suportes para colocar as garrafas de dgua em cada
posto de trabalho. Estas encontram-se em cima das mesas de trabalho ou dentro dos

armarios de apoio.

Como demonstra a figura seguinte, existe locais em que a limpeza se torna bastante dificil.
Um dos pontos mais criticos é a parte de baixo do Nesting. Seria aconselhavel comprar um

aspirador industrial para assegurar uma limpeza mais eficaz.
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Anexo 1: Check-List - Auditoria 5S

-
' AL Check-List - Auditoria 55 gee

PRODUCAO v—
Auditor(es):
Area Auditada: Data: / /
. Nao Conforme Op. Melhoria Conforme Nao Aplicavel
PONTUACAO' @ (1 Ponto) @ (2 Pontos) @ (3 Pontos) N/A (0 Pontos)
Evidéncia das Nao
SENSO DE UTILIZACAO © | © [ \A Conforidades
3 N
1 Existem materiais ou objetos desnecessarios na area de
" trabalho? (Equipamentos, ferramentas, etc)
5 Todos os equipamentos e ferramentas estdo a ser
" utilizados?
3 Existe somente o mobilidrio necessario na area?
" (Mdveis, cadeiras, bancadas de trabalho, cacifos, etc)
4 Existem documentos, informagGes, procedimentos,
" instrugdes, ou papéis desnecessarios, na area?
5 Todos os objetos necessarios estdo devidamente
" _identificados?
6 Existem objetos pessoais na drea de trabalho?
" (Por cima de armérios ou de equipamentos)
- Existe um local apropriado para colocagdo de lixo,
" material absoluto ou para reciclar?
3 Ndo existe perigo de tropecar?
" (Cabos eléctricos, objectos e materiais diversos, etc, no chdo)
Pontuacdo Total 19S: 0,00 Pontos

Evidéncia das Nao

SENSO DE ORGANIZAGAO © | © |N/A]|  conformidades?

s | N

Os equipamentos/maquinas, estdo devidamente

1. e
identificados?
5 As ferramentas estdo armazenadas no seu devido lugar e
" de fécil acesso? (Identificacdes, ferramentas em falta, ...)
3 O mobilidrio necessario, esta devidamente identificado
" e colocado no sitio correto?
4 As areas designadas estdo visualmente identificadas e

delimitadas? (Contentores, caixas, trabalho em progresso, ...)

5. Asareas de "transito", encontram-se desobstruidas?

Os documentos estdo devidamente identificados e tém

6.
um local apropriado?
2 As areas de trabalho que requerem protecgdo individual,
" estdo devidamente identificadas?
8 Os interruptores de seguranga, das maquinas, estdo

visiveis e de acesso facil, em caso de emergéncia?
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Extintores, estdo bem identificados e de facil acesso,
% sem obstrugdes?
10. As condigdes de trabalho respeitam as regras
ergondémicas?
1. A planta de emergéncia esta visivel e é conhecida por
todos?
Pontuacdo Total 2°S: 0,00 Pontos

Evidéncia das Nao

SENSO DE LIMPEZA © | © [N/A|  conformidades?
s | N
1 Os materiais de limpeza estdo organizados e facilmente
" acessiveis?
5 As ferramentas, sao mantidas limpas e em boas
" condigdes de funcionamento?
3 As superficies de trabalho, estdo limpas e pintadas?
" (Maquinas, bancadas de trabalho, etc)
4 Paredes, divisdrias, trilhos (carris), estdo limpas e
" pintadas?
5 O chao esta limpo e desimpedido?
" (Livre de sujidade, detritos, 6leo, caixas vazias, materiais, etc)
6 A documentagdo ndo esta rasgada e é mantida limpa e
" protejida da sujidade?
- O equipamento de protecgdo individual, encontra-se
" limpo e em condigdes?
8 Sistema de manutencdo esta implementado para
" garantirainspecio periddica dos equipamentos
9 Existe um plano de limpeza da area?
" (Frequéncia, hordrios, responsabilidade)
10 Os colaboradores, estdo consciencializados das boas
" praticas de higiene e limpeza?
Pontuacdo Total 3°S: 0,00 Pontos
Evidéncia das Nao
SENSO DE PADRONIZACAO O |© |Nna coromigads
s N
1 Ferramentas, equipamentos e documentagdo, sdo
" guardados ordenadamente, nos locais designados?
5 Os registos de manutencdo estdo ser devidamente
" preenchidos e guardados?
3 Os desperdicios de produtos estdo a ser regularmente
" limpos e retirados da drea?
O ambiente de trabalho, satisfaz as condi¢des de bem-
4. estar? (Luminosidade, temperatura, circulacdo de ar,
qualidade, etc)
5 Os padrdes de cores visuais 55 estdo publicados e sdo
" seguidos?
6. Etiquetavermelha5S, esta a ser utilizada devidamente?
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7 Existem procedimentos para monitorizar itens de
" auditoria anteriores?
8 Os resultados 5S e de melhoria continua sdo publicados e
" claros paratodos?
9 As medidas de melhoria identificadas durante a
" auditoria anterior, foram concluidas?
10 Os colaboradores da area, estdo consciencializados para
" 0s5S e conhecem os padrdes existentes?
Pontuacdo Total 4°S: 0,00 Pontos

Evidéncia das Nao

SENSO DE DISCIPLINA OO WA Confrmidades
1 Os supervisores estdo ativamente envolvidos nas
" atividades 55?
2. Asauditorias 5S sdo realizadas regularmente?
3 Todos os colaboradores, estdo empenhados em manter o
" padrdo 55?
A equipa tomou ainiciativa de fazer melhorias no local
4. de trabalho, que ndo foram identificadas na ultima
auditoria?
s Todos conhecem e cumprem as normas estabelecidas
" paraaérea?
6 As tarefas estdo a ser realizadas segundo os
" procedimentos e padrdes implementados?
Pontuacdo Total 42S: 0,00 Pontos
| Pontuacdo Total: 0,00 Pontos |

EviDEnciA bAs NAo CONFORMIDADES

SENSO DE UTILIZACAO

SENSO DE ORGANIZAGCAO




SENSO DE LIMPEZA

SENSO DE PADRONIZACAO

SENSO DE DISCIPLINA

Assinaturas:

Auditor Auditado




Anexo 2: Registo semanal — Limpeza da fabrica

REGISTO SEMANAL - LIMPEZA DA FABRICA
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Anexo 3: Manutencao preventiva de equipamentos

IT - MANUTENGAO PREVENTIVA EQUIPAMENTOS DA PRODUGCAO GAIA

1. Descricao e responsabilidade

A manutencdo preventiva dos equipamentos da producao sera realizada segundo um plano estabelecido por equipamento, de
acordo com o descrito no ponto 2. Todas as operagdes de manutencado internas deverao ser realizadas pelo operador da maquina
e supervisionadas pelo responsavel da producdo.

O estado da calibracdo das maquinas devera ainda ser verificado e registado semanalmente pelo RSG, sendo que os desvios das
dimensdes de corte das placas deverao ser inferiores a £1mm nos €ixos X, y e z por comparacao ao desenho inserido na maquina,
e a diferenca entre as diagonais da peca também devera ser inferior a 1mm. Nos casos dos desvios serem superiores a 1mm,
deve o RSG abrir um registo de ocorréncia e comunicar de imediato ao responsavel de producdo para resolucao do problema.
As calibracbes das maquinas e as manutencdes mais complexas e/ou profundas deverdo ser realizadas por entidade externa
prestadora de servigos.

Os registos referidos acima deverao ser realizados segundo o impresso LBR.030.
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2. Plano de manutencao preventiva por equipamento

a. Nesting

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Mesa (maquina base) Limpeza Diario Op. Maquina
Veio principal e de fresagem Inspecao visual Diario Op. Maquina
Telas do filtro (maquina base) Limpeza Semanal Op. Maquina
Mecanismo de expulsdo de pecas Limpeza Semanal Op. Maquina
Filtro da bomba de vacuo Limpeza Semanal Op. Maquina
Suporte de Rotacdo do Eixo C Limpeza Semanal Op. Maquina
Casquilho de abertura de posicionamento Inspecao (substituicao de peca) Semanal Op. Maquina
Eixo X (Maquina Base) Lubrificagao Quinzenal Op. Maquina
Eixo Y (Maquina Base) Lubrificacdo Quinzenal Op. Maquina
Eixo Z (Maquina Base) Lubrificacdo Quinzenal Op. Maquina
Unidade de avancgo - dispositivo de aspiracao Lubrificacao Quinzenal Op. Maquina
Cremalheiras (Maquina Base) Limpeza Quinzenal Op. Maquina
Guia linear do mecanismo de expulsao de pecas Lubrificacao Quinzenal Op. Maquina
Nivel de éleo da engrenagem sincrona (bomba de vacuo) | Verificacdo/ Reposicao Trimestral Op. Maquina
Engenho perfurador Lubrificacdo Trimestral Op. Maquina
Bomba de vacuo (limpeza interior) Limpeza Semestral Op. Maquina
Pré-filtro (unidade de preparagdo do ar comprimido) Manutencao Semestral Op. Maquina
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Filtro fino (unidade de preparacdo do ar comprimido) Manutencao Semestral Op. Maquina
Pingas de fixacao (veio principal e de fresagem) Limpeza Semestral Op. Maquina
Filtros dos ventiladores (de entrada e de saida) Manutencao Semestral Op. Maquina
Veio principal e de fresagem Inspecdo geral Semestral Téc. Manutencao
Armario de distribuicdo (ventilador com filtro) Limpeza Anual Op. Maquina
Verificacdo geral a maquina Manutencao Anual Téc. Manutencao
Unidade de preparacao de ar comprimido (maquina base) | Manutencado Em caso de avaria Op. Maquina
Oleo de engrenagem sincrona (bomba de vacuo) Mudanca 6 anos Téc. Manutencao

b. Orladora
Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina Base Limpeza Diario Op. Méq.
Doseador de Cola Limpeza Diario Op. Méq.
Unidade Manutengdo (Maquina Base) Limpeza Semanal Op. Maq.
Tampa do ventilador (Corte Acerto) Limpeza Semanal Op. Maq.
Tampa do ventilador (Fresadora de Perfil) Limpeza Semanal Op. Maq.
Corte Rolo Orla Lubrificagao Semanal Op. Méq.
Uni. Manutencdo (Sistema Pneumatico) Purga Semanal Op. Maq.
Zona de Pressao Verificagao Semanal Op. Méq.
Grupo Polidor Verificagao Semanal Op. Méq.
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Grupo Raspador Verificacao Semanal Op. Méq.
Guias lineares (Corte Acerto) Lubrificacao Quinzenal Op. Méq.
Filtro de ar (Sistema Pneumatico) Limpeza Mensal Op. Méq.
Fusos e Partes moveis (Fresadora de Perfil) Limpeza / Lubrificacdo Mensal Op. Méq.
Fusos e Partes moveis (Refinador) Limpeza / Lubrificacdo Mensal Op. Méq.
Doseador de Cola Desmontagem e Limpeza interna Trimestral Op. Méaq.
Refinador Manutencao (Reajuste das pegas) Semestral Op. Méaq.
Grupo Raspador Manutencao (Reajuste das pegas) Semestral Op. Méaq.
Rodas da Corrente de transporte Lubrificagao Anual Op. Méq.
Corrente de Transporte Manutengado Anual Op. Méq.
Verificagdo Geral a maquina Manutengao Anual Téc. Manutengdo
Cilindro dentado (Maquina Base) Lubrificagdo Aviso Automatico Op. Maq.
Fusos Ajuste (Maquina Base) Limpeza Aviso Automatico Op. Maq.
Grupo de Corte Transversal Guia Linear Lubrificagao Aviso Automatico Op. Méq.
Sensor de Nivel (Maquina Base) Limpeza Aviso Automatico Op. Maq.
Tapete (Maquina Base) Lubrificacdo Centralizada Aviso Automatico Op. Maq.
Dispositivo da cola (Externo a maquina) Manutengdo Quando Necessario Op. Maq.
c. Sistema de despoeiramento
Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel

Estado e limpeza (Cartuchos e Sistemas de Limpeza)

Verificagdo / Limpeza

Mensal

Resp. Producgao
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Sistema de limpeza por ar comprimido dos Filtros | Verificacao Mensal Resp. Producao

(Cartuchos e Sistemas de Limpeza)

Existéncia de ruidos andmalos no funcionamento | Verificacdo Mensal Resp. Producao

(Ventilador)

Existéncia de algum tubo danificado Verificacao Mensal Resp. Producao

(Rede de tubagens flexiveis)

Estado geral (Rede de tubagens flexiveis) Verificacao Mensal Resp. Producao

Estado geral da pintura e estanquicidade das vedacdes | Verificacdao Trimestral Resp. Producao

(Filtro)

Estado das electrovalvulas e accionamento do disparo | Verificagdo / Manutengao Anual Tec. Manutencao

(Cartuchos e Sistemas de Limpeza)

Estado do disparo: correto ou se tera alguma membrana | Verificagdo / Manutengao Anual Tec. Manutencao

rota (Cartuchos e Sistemas de Limpeza)

Ventilador Lubrificacao Anual Tec. Manutencao

Estado geral do ventilador e estanquicidade (Ventilador) Verificagdo / Manutengao Anual Tec. Manutencdo

Rotagado correta (Turbina) Verificagdo Anual Tec. Manutengao

Estado e calibracdo correta (Turbina) Verificacao Anual Tec. Manutencdo

Rotagado correta (Motores) Verificagdo Anual Tec. Manutengao

Estado geral (Motores) Verificagdo Anual Tec. Manutengao
d. Esquadrejadora

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
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Mesa Fixa (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méq.

Mesa Mdvel (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méq.
Eixo-guia da mesa movel (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méq.

Parte de ferro fundido da guia de corte (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méq.
Interior da maquina (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méq.
Arredores da maquina (Maquina Base) Limpeza Diario Op. Méaq.
Remover aparas e po6 de serra presos a maquina Limpeza Diario Op. Méaq.
Maquina Base Lubrificacdo Semanal Op. Méaq.
Componentes de seguranga Verificacao Mensal Resp. Producao
Porosidade da correia e sua tensao Verificacao Semestral Tec. Manutencdo
Unidade extracgao Verificacao Semestral Tec. Manutencdo
Componentes eléctricos/mecanicos Verificagdao / Afinacao Semestral Tec. Manutencdo
Correia do motor Verificacao Anual Tec. Manutencdo

e. Compressor e rede de ar comprimido

Pontos/parte a verificar

Tipo de verificagao

Periodicidade

Responsavel

Verificar fugas das mangueiras e pistolas Inspecao visual/auditiva Mensal Resp. Producao
Verificar fugas na tubagem da rede Inspecao visual/auditiva Trimestral Resp. Producao
Méaquina Base Limpeza e lubrificacdo Semestral Op. Méq.
Porosidade da correa e sua tensao Verificagdao Semestral Tec. Manutencgao
Componentes elétricos/mecanicos Verificagdo / Afinacao Semestral Tec. Manutencgao
Valvula de drenagem Verificagdao Semestral Tec. Manutencgao
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Aberturas de entrada do compressor Limpeza Semestral Tec. Manutencgao
Aperto de todos os parafusos do compressor Manutencao Semestral Tec. Manutencgao
Filtros de ar do compressor Verificacdo / Substituicao Semestral Tec. Manutencgao
Oleo Substituicdo Anual Tec. Manutencgao
Correia motor Verificacao Anual Tec. Manutencgao
Volantes/ polias Verificacao Anual Tec. Manutencao

f. Engenho Furar Coluna

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina Base Limpeza Diaria Op. Méaq.

Nivel de dleo Verificagao Diaria Op. Maq.
Existéncia de ruidos andmalos no funcionamento Verificagao Diaria Op. Maq.
Superficie deslizante e partes envolventes Lubrificacao Semanal Op. Maq.
Existencia de folgas Verificacao Mensal Op. Maq.
Rolamentos, engrenagens e cremalheira Lubrificacao Mensal Op. Maq.
Componentes de seguranca Verificacao Mensal Resp. Producao
Mesa horizontal (ajuste para manter a precisao) Manutencao Anual Téc. Manutengao
Oleo da cabeca Substituicdo Anual Téc. Manutengao

g. Prensa Hidraulica

Pontos/parte a verificar

Tipo de verificacao

Periodicidade

Responsavel

Maquina Base

Limpeza

Diaria

Op. Méq.
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Componentes de seguranga

Verificacao

Mensal

Resp. Producgao

Maquina base

Manutencao

Anual

Téc. Manutencdo

h. CNC

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Nivel fluidos hidraulicos Verificacdo/Reposicdo Diario Op. Méq.

Nivel do lubrificante Verificacdo/Reposicdo Diario Op. Méaq.
Maquina base Limpeza Diario Op. Méaq.

Filtro do painel de controlo Limpeza Semanal / 40h Op. Méaq.

Estado da calibracdo Medicao Semanal RSG

Corrente de transporte Verificagao/Lubrificacao Trimestral / 500h Op. Maq.

Filtros do tanque de refrigeragao Verificagao/Limpeza Trimestral / 500h Op. Maq.

Pressdo hidraulica Verificagao Anual Téc. Manutengao
Pressao do mandril Verificacao Anual Téc. Manutengao
Tanque de refrigeragao Limpeza Anual Téc. Manutengdo
Mandril e garras da maquina Limpeza Anual Téc. Manutengdo
Oleo hidraulico Substituigdo Anual Téc. Manutengao
Filtro de linha Substituigdo Anual Téc. Manutengao
Filtro de succao Substituicdo Anual Téc. Manutengao
Radiador Verificagao/Limpeza Anual Téc. Manutengao
Unidade de lubrificagao Limpeza/Reposicao Anual Téc. Manutengao
Maquina base (Nivelamento) Verificagao Anual Téc. Manutengdo
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Excentricos de todas as direccdes Verificacdo/Limpeza/Substituicao Anual Téc. Manutencdo
Conicidade do cabecote Verificacao Anual Téc. Manutencdo
Folga radial e final do fuso Verificacao Anual Téc. Manutencdo
Cilindro do mandril Verificacao Anual Téc. Manutencdo
Conicidade do cabecote mével Verificacao Anual Téc. Manutencdo
Paralelismo e inclinacdo da torre Verificacao Anual Téc. Manutencdo
Folga nos eixos X e Z (Programa) Verificacdo/Ajuste Anual Téc. Manutencdo
Contrachaveta dos eixos X e Z Verificacdo/Ajuste Anual Téc. Manutencdo

i. Seccionadora

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina base Limpeza (interna e externa) Semanal Operador
Ruidos e vibragoes Verificacao Quinzenal Operador

Fios eléctricos Verificacao Quinzenal Operador
Parafusos externos - fixacdao e corrosao Inspeccao Quinzenal Operador

Disco de corte Verificacao Quinzenal Operador
Proteccao do disco Verificacao Mensal R. Producao
CondicOes das correias (Folga e pressao) Verificacao Semestral Téc. Manutengao
Mancal Lubrificacao Semestral Téc. Manutengao
Condigdes do disco de corte Verificagdao Semestral R. Producgao
Transmissdo de forga Inspeccao Semestral Téc. Manutengao
Pecas aparafusadas ou calgadas - Fixagdo e corrosao Inspeccao Semestral Téc. Manutengao
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Tensdo do motor eléctrico

Verificacao

Semestral

Téc. Manutencdo

j. Encavilhadora

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina Base Limpeza Diario Op. M4q.
Doseador de Cola Limpeza Diario Op. Méq.

Partes moveis Limpeza / Lubrificagao Mensal Op. Méq.
Doseador de Cola Desmontagem e Limpeza interna Trimestral Op. Méq.
Verificagdo Geral a maquina Manutengao Anual Téc. Manutengdo

k. Tupia

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina base Limpeza Semanal Operador

Ruidos e vibracées Verificacao Quinzenal Operador
Componentes de seguranca Verificacao Mensal Resp. Producao
Correia Verificacao Semestral Téc. Manutencdo
CondicOes da lamina de corte Verificacao Semestral Operador
Tensdo e corrente eléctrica do motor Medicao Semestral Téc. Manutencdo
Condigdes do rolamento Verificagdo Semestral Téc. Manutengdo
Pecas aparafusadas ou calcadas - Fixagcdo e corrosao Verificacao Semestral Operador
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I. Esmeril

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Condicdes dos rebolos Verificacdo / Substituicao Diaria Operador

Pecas danificadas Verificacao Diaria Operador
Maquina base Limpeza Diaria Operador
Maquina base Lubrificacao Semanal Operador
Componentes de seguranca Verificacao Mensal Resp. Producao
CondicOes do cabo eléctrico e plugue Verificacao Semestral Téc. Manutencdo
Alinhamento das partes méveis Verificacao Semestral Téc. Manutencdo

m. Serra Radial de Braco

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Comandos Limpeza Diaria Op. Méaq.

Tampo da mesa Limpeza Diaria Op. Méaq.

Pecas danificadas Verificagdo Diaria Op. Méq.
Alinhamento e fixacdo das pecas moveis Verificacao Semanal Op. Maq.

Guias dos bragos Limpeza Semanal Op. Méq.
Chumaceiras Limpeza Semanal Op. Méq.
Componentes de seguranca Verificagdao Mensal Resp. Producgao
Cabos de extensao Verificagao / Substituicao Semestral Téc. Manutengao

97




Tampo fixo da mesa e guia

Substituicdo

Quando Necessario

Téc. Manutencdo

n. Serra circular

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Maquina Base Limpeza / Lubrificacao Diaria Op. Méq.
Condicbes da lamina de serra circular Verificacdo Diaria Op. Méq.
Reapertar porca trava da serra Verificacdo Diaria Op. Méaq.

Correia motor Verificacdo Diaria Op. Méaq.

Partes internas do equipamento Limpeza / Inspeccao Semanal Op. Méaq.
Componentes de seguranca Verificacao Mensal Resp. Producao
Porosidade da correia e sua tensao Verificacao Semestral Tec. Manutencdo

o. Empilhador

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel
Méaquina Base Limpeza Diaria Op. Méq.
Recarregar baterias de acordo com as instrucdes Manutencao Diaria Op. Maq.
Presenga de materiais estranhos Verificagdo Diaria Op. Méq.

Niveis de acido da bateria Verificagao Semanal Op. Maquina
Polos da bateria Limpeza / Lubrificagao Semanal Op. Maquina
Travao e fecho do pedal Verificagao Semanal Op. Maquina
Parafusos das rodas Verificagao /Aperto Semanal Op. Méq.
Corrente de direcgao Lubrificagao Mensal Op. Méq.
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Rolamento da direcgdo Lubrificacao Trimestral Op. Méq.

Grelha de proteccao da ventoinha dos motores Limpeza Trimestral Op. Méq.
p. Ar Condicionado

Pontos/parte a verificar Tipo de verificacao Periodicidade Responsavel

Potenciais fugas dos gases efeito estufa de refrigeracao Verificacao Anual Téc. Manutencdo certificado

de acordo com DL 56/2011
Preenchimento de dados de carregamento ou reciclagem | Preenchimento Anual Téc. Manutencdo certificado
de gases efeito estufa de refrigeracao de acordo com DL 56/2011
Limpeza dos filtros Limpeza Anual Téc. Manutencao

99




