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RESUMO

O crescimento continuo do mercado, obriga as empresas a procurarem novas
solucdes, de modo a se manterem competitivas e conseguirem responder as necessidades
da sociedade atual. Neste sentido a metodologia 5S revela-se uma solugéo bastante
positiva na mudanga de habitos de uma empresa, promovendo a melhoria continua. O
trabalho aqui apresentado foi desenvolvido, em contexto industrial, na MOB Cozinhas —
Grupo Visabeira, onde o objetivo principal é a melhoria do processo produtivo através da
implementacdo da metodologia 5S. Pretende-se criar postos de trabalho mais limpos,
organizados e eficientes e reduzir os desperdicios que representam custos para a empresa.

Numa fase inicial, fez-se um diagndstico onde se analisou o processo produtivo e
se identificaram varios aspetos a melhorar. Aqui foram realizadas auditorias, com recurso
a um checklist de forma a se diagnosticar o estado de melhoria continua presente na
empresa. Ap0s esta fase estipulou-se a ordem de intervencao dos varios postos de trabalho
de forma a prosseguir com a implementacdo do 5S e selecionou-se uma das seccfes da
empresa, de acordo com o ranking obtido através das auditorias, sendo impossivel alastrar
por toda a empresa devido a duracdo do estégio.

Apos a implementacdo foram feitas novas auditorias, com recurso a um checklist
exatamente igual ao usado na fase de diagndstico e os resultados obtidos foram
favoraveis, o que nos permite avaliar positivamente a implementacdo do 5S. Isto
correspondeu a varias melhorias obtidas, nomeadamente reducéo do tempo de producao,
reducdo do desperdicio, maior facilidade a encontrar as ferramentas necessarias, entre
outros. Verificou-se um grande desnivel entre estes postos de trabalho e os restantes onde
ndo foi possivel aplicar a metodologia devido a curta duracéo do estagio, sendo, portanto,
aconselhavel continuar com a implementacéo de forma a alastrar a toda a empresa e assim
todos “remarem” para o mesmo lado, ou seja, todos em conjunto lutarem em prol da

melhoria continua.
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ABSTRACT

The continued growth of the market forces companies to look for new solutions
in order to remain competitive and to meet the needs of today's society. In this context,
the 5S methodology proves to be a very positive solution in changing a company's habits,
promoting continuous improvement. The work presented was developed, in an industrial
context, at MOB Cozinhas — Grupo Visabeira, where the main objective was the
improvement of the production process through the implementation of the 5S
methodology. The aim was to create cleaner, more organized and efficient workstations
and reduce costly waste for the company. At an early stage, the production process was
analysed using a checklist to diagnose the state of continuous improvement present in the
company. After this phase, the order of intervention of the various jobs is stipulated in
order to proceed with the implementation of the 5S. Then, only some of the sections of
the company are selected, according to the ranking obtained through the audits, being
impossible to spread throughout the company due to the duration of the internship.

Finally, new audits were performed using a checklist, the same that used in the
diagnostic phase, and the results obtained were better, allowing us to positively evaluate
the 5S implementation. This corresponds to several improvements, such as reduced
production time, reduced waste, easier to find tools, and more. There is a large gap
between these workstations and the others where it was not possible to apply the
methodology due to the short duration of the internship, so it is advisable to continue with
the implementation in order to spread to the whole company and all together strive for

continuous improvement.

KEY WORDS

5S, Continuous Improvement, Lean Tools, Quality, Kaizen, PDCA Cycle, Brainstorming,
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1 . Introducéo

Neste capitulo, é feito o enquadramento deste trabalho e sdo apresentados os seus

objetivos bem como a estrutura do mesmo.

1.1 Enquadramento trabalho

Este trabalho foi realizado no &mbito da dissertacdo do mestrado de Engenharia
Mecanica e Gestdo Industrial, no ramo de Gestdo Industrial, da Escola Superior de Tecnologia
e Gestdo de Viseu, pertencente ao Instituto Politécnico de Viseu.

O estagio curricular foi desenvolvido em contexto industrial, na MOB Cozinhas —
Grupo Visabeira, desde 20 de novembro de 2018 até ao fim do més de maio de 2019, onde foi
implementada a metodologia 5S.

A escolha deste tema deve-se a necessidade demonstrada pela empresa na utilizacdo de
ferramentas de melhoria continua. Nesse sentido e em estreita colaboracdo com a direcdo da
empresa foi selecionada apenas uma seccao da empresa (composta por 7 areas de trabalho),
tendo em conta os resultados apresentados na auditoria realizada na primeira etapa do estagio.
Foram também selecionados estes postos porque se relacionam entre si na linha de producao e
apresentam condicGes para melhorar e sustentar essa melhoria. A situacdo ideal seria cobrir
todas as sec¢des da empresa, mas de acordo com o planeamento de implementacdo 5S apenas
é possivel implementar em sete postos de trabalho devido ao estagio ter a duracdo de apenas 6

meses, tornando impossivel alastrar a implementacdo a toda a empresa.

1.2 Objetivos de trabalho

O objetivo geral € a implementacdo do método 5S numa empresa do ramo mobiliario,
neste caso a “MOB Cozinhas”, de forma a promover a melhoria continua e aumentar tanto a
eficacia como a eficiéncia da empresa.

Os principais objetivos deste estagio séo:

« Avaliagdo das varias sec¢des da empresa de forma a selecionar alguma em especifico;

* Preparacdo/planeamento;
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* Implementagdo do 5S nas sec¢des escolhidas;

 Analise dos resultados obtidos;

* Sugestdes de melhoria futura para as restantes sec¢des onde nao se aplicou a melhoria
continua.

O objetivo especifico é atingir a pontuacdo de 80% na auditoria final, nos postos de
trabalho onde se aplicou a melhoria continua, sendo um valor quantificavel, mensuravel, e
definido no tempo de forma a ser possivel avaliar o desempenho ao longo do estagio e elevar a

organizacdo da empresa para um valor aceitavel tendo em conta a duracéo do trabalho.

1.3 Estrutura da dissertacao

Esta dissertacdo esta dividida em 8 capitulos.

No capitulo 1, Introducdo, é feito o enquadramento do trabalho, sdo abordados os
objetivos deste trabalho e é apresentada a estrutura desta dissertacao.

No capitulo 2, Revisao literéria, é dada uma explicacdo do Lean, tanto em termos do
conceito como da sua histéria. E apresentado também uma lista de ferramentas Lean e uma
breve explicacdo de cada uma. Para finalizar esta etapa é apresentado o 5S, explicando o seu
significado, como surgiu, qual a sua importancia para as empresas, entre outros aspetos.

No capitulo 3, A Empresa, é onde se apresenta a empresa, numa fase inicial a Visabeira,
como e quando surgiu, como se desenvolveu e uma lista de todas as empresas pertencentes a
esta holding. Finalmente é entdo apresentada a MOB Cozinhas, empresa na qual foi
efetivamente realizado o estagio. Historia, enquadramento e enumeragdo dos varios postos de
trabalho sdo os topicos abordados nesta etapa.

Capitulo 4, é o Caso de estudo, ou seja, é aqui que € apresentado todo o trabalho
desenvolvido na empresa, a sua preparacdo, planeamento, implementacdo e tudo o que se
encontra relacionado com o estagio em si.

No capitulo 5, encontram-se as conclusfes finais acerca do trabalho realizado na
empresa.

No capitulo 6, Referéncias, apresentam-se todas as fontes bibliograficas consultadas
para a elaboracdo deste relatorio.

Por fim, no ultimo capitulo € o Apéndice, onde se apresenta os documentos/ficheiros

produzidos no decorrer do estagio.
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2 . Revisao Literaria

Neste capitulo, vdo ser abordados alguns conceitos tedricos considerados necessarios
para 0 desenvolvimento e realizacdo desta tese, nomeadamente a metodologia 5S, que é uma
das ferramentas utilizadas pela filosofia Lean e que vai ser efetivamente aplicada neste estagio.

Para esta revisdo literaria foram consultadas diversas teses presentes no RCAAP,
Repositdrios Cientificos de Acesso Aberto de Portugal, bem como na biblioteca da Escola
Superior de Tecnologia e Gestdo de Viseu. As teses numa fase inicial eram 2741, sendo que
foram filtradas tendo em conta as semelhancas com o tema, 0 ano de criacdo e também a sua

relevancia.

2.1 Metodologia Lean
2.1.1 Historiado Lean

Em 1929, a economia mundial viveu um grande periodo de recessdo, apelidado de
Grande Depressdo onde o PIB mundial baixou muito (aproximadamente 15%) e a producao
industrial sofreu grandes quedas, levando a faléncia de inimeras empresas por todo 0 mundo.
Esta crise econdmica prolongou-se terminando com a 2% Guerra Mundial. Para contrariar 0s
efeitos da Grande Depressdao e da Guerra, Kiichiro Toyoda, Taiichi Ohno, e outros
colaboradores da Toyota, comecaram a pensar em novas formas de inovacdo capazes de
providenciar continuidade na fluidez dos processos e uma maior variedade na oferta de
produtos. (Peixe, 2012)

Durante as duas décadas seguintes, os dois engenheiros fundiram varios conceitos
retirados das religides e filosofias asiaticas com os melhores conceitos existentes de producéo
(maioritariamente americanos). O sistema unificado de alta produtividade e qualidade superior

desenvolvido tornou-se o Sistema de Produgéo Toyota (TPS).
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Principais diferencas entre a metodologia Lean e o método de producéo tipico na época:

Tabela 1 - Diferencgas entre producdo artesanal, em massa e producéo lean

Artesanal

“Em massa”

Lean Manufacturing

Producdo

Uma peca por vez

“Em massa” e padronizada

O cliente solicita

Volume de Produgdo

Baixo volume

Foco no volume de
producdo

Possibilita alta producdo sob
demanda

Ferramentas - - Maquinas caras e pouco i Lo
Simples e flexiveis . Maquinas flexiveis
flexiveis
Qualidade O que puder ser feito Bom e suficiente Melhoria continua

Cliente/Mercado

Produto definido pelo
cliente

Produto padrao para o
mercado

Alta variedade de produtos

Mao-de-obra

Altamente especializada

Pouco qualificados

Qualificado e multifuncional

Custo

Altissimo

Baixo

Mais baixo ainda

Fonte: (Gongalves, 2018)

Com este novo sistema e esta inovacdo, a Toyota conseguiu de forma eficiente e rapida
produzir veiculos com um nivel de qualidade elevado, de acordo com as ordens do cliente,
satisfazendo totalmente os seus requisitos. Esta nova abordagem foi uma completa revolugéo
no mundo empresarial, onde a tradicional producdo em massa dominava. (Garcia, 2014)

Durante os anos 60 e 70, o sistema ganhou presenca por todo o Japao, e a prova do seu
sucesso chegou aos Estados Unidos, principalmente sob a forma de exportacfes japonesas dos
setores automovel e de eletronica. Varios empresarios americanos comegaram a introduzir este
sistema nos Estados Unidos, e como o nome "Sistema de Producdo Toyota" estava identificado
com uma unica empresa, procurou-se encontrar um nome que ndo estivesse associado a
nenhuma marca, e acabaram por surgir varios nomes, tais como "Just-in-Time Production”,
“Continuous Flow Manufacturing", "World Class Manufacturing”, entre outros. Em 1990, o
termo "LEAN Manufacturing” acabou por ser aprovado por todos quando um consultor de
produtividade, de nome James Wormack, escreveu um livro que ficou famoso com o titulo "A
Maquina que Mudou 0 Mundo".

Atualmente e cada vez mais continua a mostrar-se um sistema capaz de gerar melhorias
significativas, tanto em termos de produtividade, como de qualidade, ndo apresentando

quaisquer sinais de desaceleracao.
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2.1.1.1 Conceito Lean

A palavra Lean tem como significado magro, enxuto, sem desperdicio. E, portanto, uma
metodologia Lean associada ao conceito empresarial corresponde a uma filosofia de eliminacéo
de todo o tipo de desperdicio (como recursos matérias, tempo, espaco, etc).

Lean significa criar mais valor para clientes com menos recursos. E uma filosofia de
gestdo que procura aumentar a produtividade e a qualidade diminuindo os desperdicios ao longo
de todo o processo. Eliminar o desperdicio ao longo de toda a linha de producéo permite utilizar
menos capital, menos esforco humano, ocupar menos espaco, e menos tempo para fabricar
produtos e servicos a custos bem menores e menos defeituosos, comparado com outras
empresas, pois estas sao capazes de responder as mudancas nas necessidades dos clientes com
maior flexibilidade e qualidade, menor custo e com tempos de producdo bem mais rapidos.
(Gomes, 2012)

2.1.1.2 0Os 5 Principios Basicos do Lean

Os cinco principios do Lean

PERFEICAO

MAXIMIZAR
'CL‘Z!.?':.FJ"T‘T Q O VALOR

30 GENercscio
ZOIN®

Figura 1 - Os 5 principios basicos do lean
Fonte: (Lean Construction, 2017)



Implementacé@o da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliario

Identificar os clientes e especificar o valor
Numa fase inicial devemos identificar qual o mercado que vamos atingir e especificar

qual o nosso valor a fornecer a esses clientes.

Identificar e mapear o fluxo de valor

Nesta etapa é onde se mapeia o fluxo de trabalho da empresa. Deve incluir todas as
pessoas e acOes que intervém na concecgéo e entrega do produto acabado ao cliente. A partir
daqui seré possivel identificar que partes agregam valor. Ou seja, também permite detetar que

etapas do processo ndo trazem valor ao produto.

Continuidade do Fluxo de trabalho

Apo0s de analisada a cadeia de valor deve-se garantir a fluidez de todo o processo de
producdo dos produtos. A conce¢do de um produto ou servico exige um trabalho em conjunto
de varias equipas. Imprevistos e problemas podem ocorrer a qualquer altura e ao dividir-se o
trabalho em partes mais pequenas e se visualizar o fluxo de trabalho é mais facil detetar esses

problemas bem como as suas causas e corrigir atempadamente.

Sistema de Puxar

Ter um fluxo de trabalho continuo é uma garantia de que se pode realizar as tarefas de
trabalho mais rapido e com menos esforco. Mas para tal, € importante adotar um sistema de
puxar. Neste sistema, as ordens de fabrico sédo feitas apenas quando existe procura por parte dos
clientes. Assim sO se usa 0s recursos apenas se houver efetivamente procura por ele, evitando

produzir em demasia e ficar com stocks obsoletos.

Melhoria Continua

Chegada a esta fase, e sendo isto um ciclo, deve-se repetir as etapas anteriores sabendo
que aparecerdo sempre problemas novos para se resolver.

Todos os colaboradores devem estar inteirados sobre este assunto, sO assim pode
acontecer uma melhoria continua sustentada.

Fonte : («Lean Construction», 2017)
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2.1.1.3 Lean adaptado aos servicos
Normalmente associa-se o lean apenas a industria, mas ndo é verdade. Lean aplica-se a
todo o tipo de negocios e areas pois ndo é um programa de reduzir custos, mas sim uma maneira
de pensar e agir em prol da organizacdo e da melhoria. Levitt nos anos 70, foi o primeiro a
adotar a filosofia Lean no setor dos servigos, altura onde a economia era dominada pela
indUstria. Ele reparou que o setor dos servicos era antiquado e ineficaz quando comparado com
as técnicas usadas na producdo industrial. De acordo com Levitt, se nos servigos fosse dada
mais importancia ao controlo de qualidade, melhoria continua e necessidades dos clientes, o
setor iria conseguir alcancar um grau de satisfacdo dos clientes bastante superior. A partir daqui
0 setor dos servicos foi sofrendo alteragdes ao longo do tempo, sendo que alguns autores
apelidaram de “re-industrializacao dos servigos”. (Tavares, 2014)
10 tipos de desperdicios verificados nos servicos:
e Defeitos — Inserir dados com erros, perder ficheiros.
e Duplicacdo — Reinsercdo de dados, reportar desnecessariamente.
¢ Inventério incorreto — Sem stocks, cpias desnecessarias, perdas de tempo;
e Falta de foco no cliente — Inimizade, ser grosseiro;
e Sobreproducdo — Registos de dificil compreensdo, processar papelada antes do
tempo;
e Comunicacdo ineficaz — Informagdes incorretas, fluxo de trabalho pouco claro;
e Movimento/Transporte — Mau layout, ma ergonomia;
e Trabalhadores inutilizados — excesso de burocracia, autoridade limitada,
ferramentas inadequadas;
e Variagdo — Falta de procedimentos, standardizagdo de tempos nao definida;
e Esperas/Atrasos — Esperas por aprovacoes, espera por fornecedores;
Retirado de:(Tavares, 2014)
Atualmente existem empresas em todos 0s setores e servicos a aplicar este método, tanto

na industria metaldrgica como na area da saude ou nos grupos de retalho.
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Na figura 2 e 3, podemos ver empresas e casos onde foi aplicado com sucesso a metodologia

Lean, pelo Instituto Kaizen Portugal:

A HONEYWELL superou o $&P 500 Index em 50% nos ultimos 10 anos, utilizando o Honeywe"
Honeywell Operating System (HOS) como um dos principais motores do seu negocio

A PORSCHE comegou a utilizar, no inicio dos anos 90, uma Lean Enterprise Strategy (End-to-End) como a base da
sua estratégia de turnaround e tornou-se a empresa de Automoveis mais rentavel a nivel mundial.

PORSCHE

A DANAHER cresceu de forma rentavel aproximadamente 20% tedos os anos nos Ultimos 20 anos, @

implementando o Kaizen sob o nome de DBS Danaher Business System desde 1988.
DANAHER

((5—1}) BOSCH Uma das maiores empresas da Europa. Tem investido fortemente no BPS - Bosch Production System desde 2000.
\" Tecnologiaparaavida Nos Ultimos 5 anos tem implementado o Lean Management nas Fungbes de Suporte com resultados impressionantes

A ZARA Tornou-se numa das marcas “high street” de maior sucesso a nivel mundial, produzindo cerca de 40% das
suas linhas na Europa.

Figura 2 - Exemplos de aplicacdo do lean em empresas conhecidas mundialmente
Fonte: (Kaizen Institute Portugal, 2019)

Newsletter 29

Projeto Kaizen na Olbo & Mehler gera cerca de 2 milhdes de euros de vendas adicionais
Kaizen Diario nas lojas EDP: Novas praticas e dindmicas em 41 equipas

Hospital Senhora da Oliveira em Guimaraes aposta no caminho da melhoria continua
Modelo Kaizen Change Management na Guerin Rent-a-Car

Melhoria da experiéncia do cliente nas lojas NOS

Newsletter 28

Kaizen Institute publica livro baseado em caso de sucesso Portugués

10 anos de Melhoria Continua na Sonae MC
Projeto Kaizen na CIN diminui em 50% o tempo de setup das linhas de enchimento

Unidade Local de Saude do Alto Minho desenvolve Projeto H-Lep (Health Lean Project) e verifica uma satisfagao global dos doentes superior a
90%

Figura 3 - Temas das Newsletter 28 e 29 do Instituto Kaizen
Fonte: (Kaizen Institute Portugal, 2019)
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2.1.2 Ferramentas Lean

2.1.2.1 PDCA

O Ciclo PDCA é uma ferramenta de gestdo de qualidade usada para aumentar a eficiéncia
e a eficacia das atividades de uma organizacdo. Tem como objetivo promover a melhoria
continua das etapas de processos por meio de um ciclo com 4 etapas: planear, dirigir, controlar
e agir. O objetivo é perceber melhor porque os problemas acontecem e como resolvé-los,

focando-se nas causas e consequéncias. As fases deste ciclo encontram-se na fig.4:

o Identificacdo do Problema

Conclusdo e
Padronizagdo o

o Anadlise do Fendomeno

o Analise do Processo

o Plano de Acdo

Execucdo do Plano de Acdo

Figura 4 - Fases do Ciclo PDCA
Fonte : (Coutinho, 2008)

Planear: Fase em que se realiza o planeamento, ou seja, séo definidos os objetivos, metas,
indicadores de desempenho e plano de acdo.

Dirigir: Etapa em que o planeamento é colocado em préatica devendo se seguir o que foi
estipulado na fase anterior

Controlar: Fase em que é preciso fazer um controlo de todas as atividades realizadas até
esta etapa e fazer uma comparacgéo entre o previsto e o que foi efetivamente realizado. Serve
também para verificar se o processo esta a seguir pelo rumo certo e se € necessario fazer alguns
ajustes no planeado.

Agir: Fase onde sdo realizadas as a¢Oes de correcdo das falhas encontradas. Apos esta

etapa repete-se o ciclo de forma a efetivar a melhoria continua.



Implementacéo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliario

Sempre que se identifica um problema e se resolve, o ciclo PDCA ganha um outro
nivel de qualidade, pois 0s problemas que antes serviam de obstaculos passam a ser vistos como
oportunidades de melhoria. Portanto, tanto a eficiéncia como a produtividade dos processos vao
aumentar e com isso é possivel reduzir os custos operacionais da empresa.

O PDCA garante também uma aprendizagem maior sobre a realizagdo das atividades,
ajudando no desenvolvimento tanto pessoal como profissional do grupo.

Outras vantagens do PDCA (Camargo, 2017):

e Promove o trabalho em equipa e resolucdo de problemas através do Brainstorming;

¢ Ajuda na tomada de decisao;

e Diagnostico dos processos, tratando das falhas e procurando por solugdes;

e Gestdo flexivel, clara e objetiva;

e Soluciona problemas com eficécia;

e Promove a melhoria continua, devido a ser um ciclo e haver sempre oportunidades de

melhoria.

2.1.2.2 DMAIC

Alguns autores afirmam que o DMAIC é uma evolugdo do PDCA. A ideia em si é
idéntica, mas no DMAIC a preparacdo é feita de forma mais detalhada por meio de um estudo
mais aprofundado daquele que é feito no PDCA, usando muitas vezes métodos estatisticos. O
DMAIC é a ferramenta base de varias metodologias, por permitir uma analise mais estruturada

e aprofundada no planeamento, como podemos ver na tabela 2.

Tabela 2 - Etapas do DMAIC Fonte: (Souza, 2009)

[N AV ——)

Definir Y Identificar fatores Selecionar amostras Definir implenta¢do Definir controle
Quantificar Y Planejar medigao Testar correlacdo Piloto Aferir resultados
Project Charter Coletar dados Analisar fatores Gerenciar fatores Transferir controle

Qualificar dados Selecionar causas

Definir melhorias

10
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2.1.3 Desperdicios

Desperdicio refere-se a tudo o0 que ndo acrescenta valor ao processo, mas tem custos
associados. Cerca de 95% do tempo nas organizacdes é despendido em atividades que sdo nédo
acrescentam valor aos produtos.

Existem uma série de técnicas e ferramentas diferentes para identificar os tipos de
desperdicios, por exemplo:

Os 7 desperdicios
Nesta técnica considera-se que existem 7 tipos de desperdicios, que sdo os seguintes:
Excesso de producdo - Os excessos de producdo podem levar a uma ocupacao
desnecessaria de recursos, consumo de materiais e recursos sem retorno financeiro, antecipacédo
de compras de pecas e materiais e, portanto, a um aumento dos stocks, entre outros. As causas

podem ser as seguintes:

e grandes lotes de producéo;

o rentabilizacdo de esforcos feitos em atividades que ndo acrescentam valor;

e antecipacédo da producao;

o efeito chicote, as organizagbes mais afastadas do cliente nos canais de
distribuicdo sdo as que sofrem mais este efeito. Efeito das previsGes da
procura.

e criacdo de stocks para compensar pegas com defeito, atrasos ou avarias.

Isto pode ser evitado se se optar por um fluxo continuo de trabalho e producéo em just-

in-time, postos de trabalho balanceados, nivelar a producéo, etc.
Esperas - Tempo perdido a espera tanto do material, como das ferramentas, etc.

Causas:

e fluxo obstruido;

e problemas de qualidade;

e problemas com atrasos e/ou entregas de fornecedores;
e oferta ndo sincronizada com a procura;

e grandes lotes de producéo.

11
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Pode-se resolver implementando um layout especifico para cada produto/servigo,
nivelando as operagGes, melhorando o planeamento e conseguir setups mais rapidos

(preparagéo da maquina).

Transportes e movimentacdes — Corresponde ao movimento de pessoas e materiais de
um ponto até outro. N&o se deve eliminar os transportes, mas sim reduzir as distancias de
transporte. Deve-se corrigir layouts, alterar o planeamento das operacdes e optar por sistemas

de transporte mais flexiveis.

Desperdicio do prdprio processo — um aumento nos defeitos dos produtos pode

significar que existem procedimentos incorretos no processo de producéo.

Como reduzir o desperdicio:
e esforcos de automatizacao;
e formagéo de colaboradores;

e substituicdo de processos por outros mais eficientes.

Stocks — os stocks significam a presenga de material por longos periodos de tempo a
maior parte ja obsoletos. Isto pode acontecer devido ao mau layout implementado, elevados
setups, atrasos nas encomendas, problemas de qualidade, postos de trabalho a trabalhar a

velocidades diferentes, etc.

Como reduzir os stocks:

e planeamento e controlo de operacdes;

e fluxo continuo e estavel dos processos de producéo;
e regulacdo do fluxo de operacGes;

e producdo puxada;

e melhoria na qualidade dos processos;

e rapidos setups.

Defeitos — erros humanos leva ao aparecimento de defeitos nos materiais, se ha defeitos
ha& mais controlos e mais stocks para compensar 0s materiais defeituosos. As causas podem ser

as seguintes:

e ser dada maior importancia a inspecdo do produto final e ndo aos
processos;
e auséncia de padrbes de autocontrolo e inspecéo;
12
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auséncia de padrdes nas operagdes de fabrico e montagem;
falhas e erros humanos;

transporte e movimentacao de materiais.

Formas para tentar reduzir o numero de pecas defeituosas:

implementacao de operacgdes padrao;

presenca de dispositivos de detecdo de erros;

garantir qualidade nos processos e nao apenas no produto final;
producdo em fluxo continuo;

eliminar as movimentacdes;

automatizar atividades.

Trabalho desnecessario — trabalho que ndo € necessario, que € lento, rapido ou

excessivo. Isto pode acontecer pela existéncia de operacdes de fabrico isoladas, pela

desmotivacdo das pessoas, layout inapropriado, falta de formacéo das pessoas, instabilidade nas

operacdes, etc.

Como evitar este trabalho desnecessario:

conseguir, gradualmente, um fluxo continuo de producdo/servico;
uniformizacédo das operacdes de trabalho;

apostar na formacéo dos colaboradores.

13
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2.2 Metodologia 5S

Este é a metodologia a implementar neste trabalho. Vamos aplicar algumas das
ferramentas apresentadas anteriormente para complementar o trabalho, mas o procedimento

principal vai ser o 5S.

2.2.1 Historia 5S

Fundado no Japdo, entre 1950 e 1960, o 5S provém de palavras que em japonés
comegam com S: Seiri, Seiton, Seisou, Seiketsu e Shitsuke, que nas tradugdes para a lingua
portuguesa foram interpretados como sensos, para que além de manter o nome original do
programa, reflitam uma ideia de mudanca comportamental e cultura. (Silva, 2018).

Nesta altura, o pais tentava reerguer-se da destruicdo sofrida na 22 Guerra Mundial e as
fabricas japonesas necessitavam urgentemente de uma reestruturagdo, limpeza e otimizagdo a
fim de possibilitar um ambiente de trabalho preparado para uma maior produtividade, com
precos e qualidade capazes de competir com a Europa e os Estados Unidos, foi entdo que
aplicaram este sistema nas proprias empresas que comecou logo a dar frutos.

E uma metodologia tdo eficiente que atualmente é usada por empresas em toda a parte
do mundo sendo que ainda hoje o nimero de empresas a aplicar este método aumenta de dia
para dia, ndo mostrando evidéncias da sua desaceleragéo.

2.2.2 Conceito

O modelo de organizacdo 5S torna as coisas mais simples de serem encontradas,
utilizadas e devolvidas para o lugar certo. O resultado € imediato, o tempo de trabalho util passa
a ser maior quando se sabe exatamente onde ir para conseguir o0 material necessario.

O 5S é importante para a relagdo dos colaboradores enquanto equipa, uma vez que,
ambientes limpos e organizados dependem da participac@o de todo o grupo para se manterem
desta forma. O trabalho em grupo permite a convivéncia entre pessoas, mas também otimiza o
trabalho individual de cada funcionéario. As consequéncias de todo estes processos levam a uma
melhoria dos resultados, colaboradores menos stressados e, portanto, mais saudaveis e

motivados. (Gomes, 2012).

14
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Seiri
(Utilizagao)

Seisou
(Limpeza)

Figura5 - O ciclo 5S
Fonte: (Rivera, 2018)

1°S Seiri — Utilizacéo

Seiri ndo é nada mais que um pequeno estudo do posto de trabalho, onde identificamos
cada material, ferramenta ou equipamentos utilizados quando trabalhamos. Nesse caso SO
mantemos 0 que nos agrega valor produtivo e que sdo diariamente utilizados, ao serem
identificados colocamo-los mais proximos ao local de realizacdo do trabalho, e 0s demais
podem ser descartados. O objetivo € eliminar ferramentas, dados, informacdes e todos os itens
desnecessarios ao desenvolver do trabalho em cada posto.

No entanto, por mais simples que a acdo de remover algo possa parecer, € habitual que
a maior parte dos colaboradores tenha dificuldade em distinguir o que é necessario do que ndo

é.

2°S Seiton— Arrumacao

Na arrumacdo, deve-se dispor a area de trabalho de forma a identificar o que se
necessita, devendo-se, por isso, identificar todos os equipamentos e mobiliario. Este senso diz-
nos que se deve ter todas as coisas identificadas para que possam ser encontradas mais
facilmente e serem utilizadas prontamente. Tudo deve estar proximo do local de utilizacéo e
cada objeto deve ter o seu local especifico e devidamente identificado. O objetivo é que cada
equipamento tenha um lugar proprio, definido e identificado. (Cunha, 2012)

Resumindo, a implementacao do segundo S envolve a defini¢do de um lugar para cada
coisa, identificando todo o material, ferramentas, matéria-prima, mobilidrio de forma a

organizar todo o posto de trabalho, utilizando um padréo de facil visualizagéo e criar habitos de
15
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organizacdo e manutencdo das implementacdes feitas até agora. [Este senso tem como
beneficios o desenvolver de hébitos de retornar ao lugar certo todos os artigos, melhorar o

processo de comunicacao/ interacdo e evitar perdas de tempo.

3°S Seisou — Limpeza

Como o proprio nome indica, este S tem como objetivo eliminar a sujidade e objetos
estranhos para manter limpo o ambiente que nos rodeia desde paredes, armarios, teto, gavetas,
estantes, piso, bem como manter dados e informacdes atualizados para garantir a correta tomada
de decisdes. O mais importante neste conceito ndo é o ato de limpar, mas o ato de "ndo sujar".
Isto significa que, além de limpar, é preciso identificar a fonte de sujidade e as respetivas causas,
de modo a podermos evitar que isto ocorra (Gomes, 2012).

O senso da limpeza compreende limpar a sujidade para que se tenha um ambiente limpo
e organizado, fazendo com que o colaborador possua satde e boa qualidade de vida no seu local
de trabalho. Cada pessoa deve cuidar e deixar sempre limpo e organizado o seu proprio espaco
de trabalho. Este processo também possibilita que os equipamentos tenham um tempo util de
uso maior, pois estdo a ser utilizados de forma correta, e depois que € manuseado devera ser
realizada a limpeza no equipamento.

Quando se elimina a sujidade no local de trabalho, demonstra-se uma boa impresséo do
local, que é um ambiente limpo e organizado, e em consequéncia, origina nos colaboradores e

nos clientes um sentimento de satisfacdo face ao ambiente lean da empresa.

4°S Seiketsu — Normalizacao

A normalizacdo é o processo de desenvolvimento e aplicacdo de normas técnicas, para
a solucdo ou prevencao de problemas, com a participacdo de todos os interessados. Ela é um
mecanismo que promove o desenvolvimento tecnolégico e a dispersdo da inovagédo tanto em
termos de equipamentos como em termos do préprio posto de trabalho em si. (Sebrae Nacional,
2016)

Nesta etapa definem-se e implementam-se as melhorias praticas resultantes dos 3S’s
anteriores devendo-se, por isso, evidenciar os métodos de trabalho através de procedimentos,
identificacOes e etiquetas. O objetivo da normalizacéo € a existéncia de instrucdes e planos de
trabalho, devendo, também, ocorrer a fixacdo de padrdes de cores, formas, iluminagédo e
ventilacdo. (Cunha, 2012)
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E um dos “S” mais dificeis de executar, pois implica que todos os colaboradores sintam
a necessidade de cumprir com o programa e identifiguem a importancia do mesmo no seu dia-
a-dia de trabalho. Este senso permite melhorar a qualidade de vida, aumentar os niveis de

satisfacdo, uniformizar as atividades e diminuir os acidentes.

5°S Shitsuke— Autodisciplina/Disciplina

Ter senso de autodisciplina significa desenvolver um autocontrolo, ter paciéncia, ser
persistente, respeitar o espaco e a vontade alheia. (Gomes, 2012)

Esta fase € de longe a mais dificil. Aqui o objetivo é tentar manter a aplica¢do dos sensos
anteriores. Para tal, é necessario que os colaboradores interiorizem bem a metodologia e que
continuem a aplica-la. Manter o que ja foi implementado ndo é uma tarefa facil. As pessoas tém
propensdo a voltar aos habitos antigos, caso ndo haja uma autodisciplina bem efetuada.

De uma forma mais resumida apresentam-se 0s 5 sensos na tabela 3:

Tabela 3 - Tabela resumo dos 5S

55 [Sensode. |
Definir o que é (til e o que nao é. Fazer uma separacao para
possiveis descartes e reorganizagao do espago para uma melhor
produtividade.

Ordenar cada objeto numa disposicao mais inteligente,
deixando o que é mais utilizado de forma mais facil de ser
encontrado.

_— Entender a causa da sujidade e evita-la sempre que possivel.

Cuidar do bem-estar, higiene e seguranca. Promover acoes que
estimulem uma facil comunicacao para entendimento e
resolucao de desafios.

_— Disciplinar as pessoas para continuar com os 45 anteriores.
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2.2.3 Importancia dos 5S

A metodologia 5S tem impacto em toda a empresa, portanto, quando devidamente
implementada é expectavel obter uma grande quantidade de beneficios em variadas areas,
desde a eficiéncia da linha de producdo até ao bem-estar dos colaboradores nos gabinetes.
Seguem-se alguns exemplos («Kaizen Institute Portugal», 2019b):

e Ganhos de eficiéncia;

e Reducdo da ocupacao excessiva;

e Otimizacéo de procedimentos;

e Ganho de tempo e reducao de esforco;
e Beme-estar do colaborador;

e Aumento da satisfagéo;

e Melhoria das relagGes interpessoais dentro e fora do trabalho;
e Preservar a salde fisica e mental;

e Reciclagem e utilizacdo inteligente;

e Reducdo de desperdicio;

e Incremento da seguranga;

e Ambiente mais agradavel visualmente;

e Entre outros.

Com tantos beneficios, é normal que o 5S tenha uma importancia enorme e visto que cada
vez mais as empresas enfrentam mercados mais exigentes estas devem estar sempre atualizadas
em relacdo as possiveis melhorias que possam ser feitas no dia-a-dia de uma organizacdo. Uma
das ferramentas mais importantes nesse aspeto é o programa 5S. Esta ferramenta destaca-se
pelo facto de servir como base para a implementagdo de um sistema de gestdo bem estruturado
e pode ser aplicado em qualquer tipo de organizacdo, tanto na industria como nos servicos.
(Paula, 2008)

A ideia da metodologia 5S torna as coisas mais simples de serem encontradas, utilizadas e
devolvidas para o seu lugar. O efeito é instantdneo e o tempo de trabalho passa a ser mais
lucrativo quando se sabe onde ir para obter o material necessario. (Dias, 2017)

A implementacg&o dos 5S pode vir a gerar grandes resultados nas empresas, como melhoria
de qualidade, organizacéo e otimizacdo. Trata-se de uma filosofia em que o comprometimento
e participacdo das equipas de trabalho sdo indispensaveis. Implementar os 5S ndo significa s6
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eliminar desperdicios e aumentar a produtividade, também significa adotar uma nova forma de

cultura a ser praticada no dia-a-dia da empresa. (Pires, 2014)

2.2.4 Problemas que podem levar ao fracasso na implementacéo dos 5S

Apesar de ser uma metodologia de facil compreensdo e aplicagdo convém ter em mente
que existem aspetos que podem levar a falhar na sua implementacdo, nomeadamente:
e Falta de um plano estratégico;
e Falta de um plano de manutencao do 5S;
e Incompreensdo dos conceitos;
e Achar que a metodologia 5S é estética;
e Supor que o 5S vai resolver os problemas todos;

e Ter demasiada pressa na sua execucao.

2.2.5 2S adicionais

Atualmente, muitas empresas ja ndo usam apenas 0s 5S, pois acham que € um pouco

incompleto e que se devia juntar mais dois S de forma a se complementar.

Seguranca
Este S chama & atencéo a seguranca de todas as outras etapas. E especialmente importante
em ambientes de producdo, laboratérios e em outros contextos em que equipamentos ou
substancias potencialmente perigosas podem estar envolvidos. Todas as alteracdes efetuadas
nos postos de trabalho devem ser analisadas de forma a evitar que estas possam levar os

colaboradores a correr riscos, tanto danos nos materiais como na propria pessoa.

Sustentabilidade
Como estamos a falar em melhoria continua, faz todo o sentido que os procedimentos
realizados durante a implementacdo promovam a sustentabilidade da mesma. S6 assim é
possivel atingir resultados a médio-longo prazo. S6 garantindo este S € que é possivel haver um
desenvolvimento. Ou seja, todas as acdes tém de ter uma ideia de continuidade, para além de

se obter resultados melhores no momento é preciso que estes possam ser consistentes.
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3. A Empresa
3.1 Visabeira

A Visabeira € uma holding multinacional e multissetorial com 35 anos de atividade com
a sua origem em Viseu, onde mantém a sede, nas areas das Telecomunicac6es e Construcdo,
fornecendo servicos de engenharia de redes, incluindo producédo, instalacdo, gestdo e
manutencdo. Apos tornar-se lider no mercado nacional, alargou a sua area de atuacéo a diversos
setores, iniciando paralelamente um processo de internacionaliza¢do. Atualmente esta presente
em 15 paises e comercializa os seus produtos e servicos para mais de 70.

A holding Grupo Visabeira SGPS, S.A. foi criada em virtude do sucesso nestas areas, e
também gracas a diversificacdo corporativa noutros segmentos, associada a uma estratégia de
expansao internacional, que ampliou exponencialmente o seu portefdlio de produtos e servicos.

Devido a dimensdo atingida, 0 Grupo Visabeira estruturou o seu universo de empresas em
cinco subholdings:

e A sub-holding Visabeira Global agrega companhias nos setores das
TelecomunicacBGes, Energia, Tecnologia e Construcdo, criando importantes
sinergias e otimizando a sua capacidade operacional, muitas vezes através de
atividades complementares;

e A sub-holding Visabeira Industria que agrega empresas relacionadas com a
transformacdo de matéria prima;

e Asub-holding Visabeira Turismo gue inclui hotéis, shoppings e a area do desporto;

e A sub-holding Visabeira Imobiliaria, que inclui parques desportivos, moradias,
agéncias imobiliarias;

e A Sub-holding Visabeira Participagdes engloba as restantes empresas do grupo.

A Visabeira € também parceira de varias empresas mundiais, como a Ericsson, a Huawei,
a Orange e a Deutsche Telekom, tanto pelas competéncias proprias ao longo das diversas
cadeias de valor, como pela capacidade de integracao de diferentes especialidades, constituindo
uma referéncia de competitividade, modernidade e inovacdo no mercado mundial. (Grupo
Visabeira, 2019)
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Na figura 6 podemos verificar que o grupo Visabeira esta presente em muitos paises e
que os seus produtos/servigos chegam a todos os lados do mundo.

)S map by amCharts

Figura 6 - A presenca do grupo Visabeira no mundo.
Fonte: (Grupo Visabeira, 2019b)

3.2 MOB

A MOB é uma das maiores e mais prestigiadas fabricantes portuguesas de mobiliario de
cozinha, estando presente em inumeros mercados internacionais. O seu estatuto deve-se ao rigor
no fabrico, aliado os mais elevados padrGes de qualidade, e a cuidadosa e variada selecdo de
materiais, associada a um design moderno que privilegia o espago e a ergonomia. (MOB
Cozinhas, 2019)

3.2.1 Histéria

Em 1988, o grupo Visabeira abriu uma pequena unidade fabril para producéo de cozinhas
domeésticas modelares, em Repeses, (Viseu) onde tudo comegou. Devido ao crescimento
verificado a empresa mudou-se para a zona industrial de Coimbrdes em 1992. A partir desse
ano a empresa continuou a crescer abrindo lojas e fabricas em muitas outras cidades/paises,
incluindo Lisboa, Porto, Luanda, Paris, Emirados Arabes Unidos, entre outros.

A empresa tem vindo a ser distinguida em varios prémios sendo exemplo o prémio “Projekta
2012” na categoria de “Melhor Participagao em Decoragao e Design de Interiores” ou os oito

prémios ja angariados de “Melhor Fabricante de Cozinhas Mobis”.
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3.2.2  Seccdes da empresa

A empresa encontra-se dividida em trés secgdes, estando um encarregado atribuido a cada
uma. A seccdo 1 corresponde a fase inicial do processo de producao, desde o armazém, onde
se recebe a matéria prima, até ao posto de controlo da qualidade. A secc¢do 2 vem em seguimento
da seccdo anterior, contendo as etapas de pintura, lacagem e lixagem. A Gltima sec¢éo coincide
com a restante linha de producéo até ao embalamento e expedig&o.

Seccdo 1 - Painéis
Armazém
Seccionadoras
Orladora Simples
Orladora Dupla
Esquadrejadora Altendorf
Furadora Morbidelli
Centro de trabalho IMA

Encavilhadora Koch

© © N o g K~ w D

Posto de controlo — Painéis

Seccdo 2 — Acabamentos
Carrossel de pintura
Posto de controlo — acabamentos
Robot de lacagem
Lixadora Heeseman

Cabine de pintura manual

I T o

Cabine de lixagem

Secgédo 3 — Ultimacao
Furadora OMAL
Furadora PBR
Seccéo de corte e montagem de aluminios
Linha de ultimagdo moveis normais
Linha de ultimagdo mdveis altos

Sem lotes e ocorréncias

N o a k~ w b oe

Posto de embalamento
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4.

4.1 Preparacao

Caso de estudo

411 Planeamento

Nome. Duracio Inicio

20-11-2018 8:00

6 Preparar matersd a afor

Preparar material para formacio

8 ElDiagnéstico 14-12-2018 8:00
9 Auditoria inical 12 das 14

0 Andlise dos resultados obtdos

1

SelecBo das seccdes a intervir
12 ElAfixar informacio
1 Expicagio sobre 55

Listagem por ordem de intervenglo dos PT

15 Identficacio dos locais em preparacio
1% Quadrojresumo das etapss
17 Atuskzacio do placar principal

119 nov 18 ke de:

Iz

A nov 18 [3dez18 |10 dez 18 17
shlobEEbkhbbEEbkibbEEbErbbEEDRER

2 18 |24 dez 18 |31 dez 18 jn 19 Jis
bEEbkhbbEEbEibbEEbikTbbEERE

14-01-2019 17:00

v
13-12-2018 17:00 v v

13-12-2018 17:00

08-01-2019 17:00

<4

31-12-2018 17:00

Figura 7 - 12 fase de planeamento

1

Esta fase envolve todo o trabalho de pesquisa e preparacdo com o intuito de implementar

0 5S da melhor forma, inclui a preparacdo do material, as auditorias iniciais e sua analise bem

como a sua afixacdo no chdo de fabrica de forma a toda a empresa estar informada sobre o que

se passard na empresa. Estas seguintes imagens encontram-se no apéndice no ponto 7-C, em

tamanho maior.

Esta fase € onde se passa a implementacdo propriamente dita, onde é possivel ver a lista

de todas as seccBes da empresa onde se vai implementar o 5S e a sua calendarizacdo. Dentro de

cada posto estad também planeado cada etapa, desde o registo fotografico, a formacao, aplicacao

de cada S e sua duracdo, entre outros.

® foeme Ouragio Tnicio Fim lian 2019 [fev 2019 |mar 2019 |abr 2019 |mai 2019 fjun zo19 [
1 EPlaneamento 40 dias 20-11-20188:00  14-01-2019 17:00 | [ee—
18 EImplementacio 87,125 dias 15-01-20198:00  16-05-2019 9:00 v
1 EIDobradicas PBR 9,75 dias 15-01-2019 8:00  28-01-2019 15:00
] EFuradora OMAL 6,875 dias 28-01-2019 15:00  06-02-2019 14:00
37 ElLinha ultimagso normal 11,375 dias 06-02-2019 14:00  21-02-2019 17:00
% [ Posto de embalamento 11 dias 22-02-20198:00  08-03-2019 17:00
55 ELinha ult. mévels altos 6,375 dias 11-03-2019 8:00  15-03-2019 11:00
64 ESeccio de corte e montagem de aluminios 11,625 dias 19-03-2019 11:00 03-04-2019 17:00
7 E15em lotes e ocorréncias 625 dias 04-04-2019 800 17-04-2019 14:00
82 @ Cabine de pintura 11 dias 17-04-2019 14:00 02-05-2019 14:00
91 ElCabine de lixagem 9,5 dias 02-05-2019 14:00  16-05-2019 9:00 p—
100 EControle 15 dias 16-05-20199:00  06-06-2019 9:00 »
103 B Acgio 14 dias 06-06-20199:00  26-06-2019 9:00 1

Figura 8 - Planeamento da fase de implementacgéo
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Esta fase inclui as auditorias finais de forma a controlar as vérias sec¢des e verificar se

continuam a praticar a melhoria continua, mas também para comparar com a situag&o inicial da

empresa.

Nome
1 EPlaneamento
18 EImplementacio
100 ElControlo

101 Auditoria final de estagio
102 Andlise de resuitados
103 Acgio

Duracio Inicio

10 dias 20-11-2018 8:00

87,125 dias 15-01-2019 8:00
15 dias 16-05-2019 9:00

12 dias|16-05-2019.9:00
3 cias 03-06-2019 9:00

14 dias 06-06-2019 9:00

- [ian 2015 Fev 2019 rar 2015
14-01-2019 17:00 f—
16-05-2019 9:00 12 L
06-06-2019 9:00 18
03-06-2019 9:00
06-06-2019 9:00 101
26-06-2019 9:00 100

Figura 9 - 32 Fase, o controlo

Esta ¢ a fase final coincidente com a apresentacdo dos resultados, a escrita do relatorio/

tese de final de estagio e a divulgacdo de varias sugestdes de melhoria futura das 7 sec¢des bem

como das outras onde n&o serd implementado o 5S durante o estagio.

Nome
1 BPlaneamento
18 BImplementacio
100 EControlo

103 BlAccdo

104 Apresantacho de resutade
105 Sugesties de mehoria

106 Relatdrio final

Duragdo Tnicio

Jias 20-11-2018 8:00

87,125 dias 15-01-2019 8:00
5d

15 dias 16-05-2019 9:00
14 dias 06-06-2019 9:00
2 dias 06-06-2019 9:00
4 diss 10-06-2019 9:00
8 dias 14-06-2019 9:00

Jmai 2019 Juun 2019
s Tos Tz o B7 Jos Tio Tz Be

14-01-2019 17:00

Fim lian 2019 Fev 2019 Imar 2019 Jabr 2019
)bz Tis Br Bs e T Tie Bs Jos T Tie Bs Jou Toe Tis |
—

16-05-2019 9:00 12 L,
06-06-2019 9:00 18

26-06-2019 5:00 100
10-06-2019 9:00 102
14-06-2019 9:00 104
25-06-2019 9:00 105

Figura 10 - Ultima fase do planeamento
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4.1.2 Diagnostico

Nesta fase e de forma a obter uma ideia sobre o estado geral da empresa foi realizada uma

auditoria por toda a empresa utilizando um checklist. Este serve também para fazer um estudo

sobre o conhecimento e pré-disposicdo dos colaboradores para a melhoria continua. De seguida

encontra-se um exemplar do checklist usado na auditoria inicial (Fig.11):

| Auditoria Inicial

Dara

Andiror

Seccio

Poghuar 3o

Senso
Seiri

Deescricio

010

Obszervacdes

Existem apenas os itens necessarios ao rabalho.

Existe material de oufra seccfo.

s materiais estio identificados.

Existe apenas informacio relafiva ao trabalho

Preocupo-me por dar ideias para orgamzar melhor.

O aceszo a itens utlizados estd desobstriido.

"Separar o vtil do il

Seiton

A drea esta arrumada.

Todos os materiais estio no seu Sfio.

Arrumo diariamente o meu PT.

A disposicio dos materiais esta por ordem de utilizacio.

Existem obyjectos espalhados na drea de trabalho.

Existe um local para o material ndo conforme.

"Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar”

Seison

Area de trabalho esta lmpa.

Equipamentos / Ferramentas estio limpos.

Evito criar desp erdicios.

Existem rofinas/ checklists de imp eza/ manutencio.

Foram desenvolvidas agdes para eliminar fontes de sujidade.

Miaterial de limpeza estd disponivel noPT.

"Limpar olocal de trabalho e venficar se € possivel melhorar”

Seiketsu

Plano de limpeza e mamatenc o visivel.

Equipamentos arrumados em locais pré-defimdos.

Utilizo todos os equipamentos de protecdo individual.

Cumpro todas as normas das IT.

Instrugdes de trabalho para funcionamento dos equip.

ErgonomiadoPT.

"Garantir que nio se faz o que sempre fou feito”

Shitsuke

Promove a melhoria continua.

As limpezas sdo feitas por imciafiva propria.

Sou persistente e paciente em tudo o que faco.

Sugestio de melhoria.

Acredito que a empresa se preocupa com a melhoria contimia

Os colaboradores conhecem o 35.

"Ter em atencio e manutencio dos outros 5

Total

Desempenho total

Analise 55

=] ] o] ]

Figura 11 - Exemplar do checklist utilizado no diagnostico

inicial
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4.1.3 Resultados e selecédo das seccoes

Na seccdo 1, ndo se verificou grandes oscilagcdes entre os varios postos de trabalho,
destacando-se a encavilhadora Koch e a CNC de forma positiva e 0 posto com a maquina

Morbidelli de forma negativa. Podemos verificar isto no seguinte grafico 1:

100%
90% Seccao 1 - Painéis
80%

70%

60%
50%
40%
30%
20%
10%
0
&

Gréfico 1 - Resultados da seccdo dos painéis

X

No gréafico 2 encontra-se apresentado os resultados da seccdo 2 onde se verifica um
desnivel entre os postos de trabalho, sendo que um dos fatores se deve a heterogeneidade dos

postos de trabalho nesta secgéo.
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Seccdo 2 - Acabamentos
100%
90%
80%
70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%
0

Carrossel de  Cabine de lixagem Robot de pintura Lixadora Cabine Pintura  Posto Controlo
pintura Heeseman Manual Acabamentos

X

Gréfico 2 - Resultados da sec¢do dos acabamentos

Por fim, sobra a sec¢do 3. Recorrendo ao grafico seguinte podemos encontrar por um
lado, o posto com melhor pontuacdo de todos — Linha de ultimagdo dos mdveis altos, e por
outro lado, vérios dos piores postos de trabalho da empresa.

Seccdo 3 - Ultimacao
100%
90%
80%

70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Furadora OMAL Linha ultimagdo  Linha ult. Aluminios Sem lotes e Posto

normal Moveis altos ocorréncias embalamento
manual

Gréfico 3 - Resultados da sec¢do de ultimagéo dos produtos
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Se fizermos uma anélise as trés secc¢bes tendo em conta os 5S obtemos 0s seguintes
resultados:

Tabela 4 - Tabela resumo da avaliagédo das sec¢des por senso

Paineis | Acabamentos | Ultimacéo | Total

% % % %

Seiri 0,73 0,69 0,66 0,69
Seiton | 0,72 0,74 0,68 0,71
Seison | 0,69 0,55 0,60 0,62
Seiketsu [ 0,57 0,61 0,48 0,55
Shitsuke [ 0,58 0,57 0,52 0,56

Daqui é possivel perceber que 0s aspetos com menor pontuacdo da empresa sdo em
termos de normalizacdo bem como de orientacdo para a melhoria continua. O senso de limpeza

— Seison - também se encontra com uma pontuacédo abaixo do expectavel.
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Classificacdo de todos os postos de trabalho ordenados por pontuagdo de forma a

conhecer qual o seu posicionamento dentro da empresa bem como de cada secgéo.

Tabela 5 - Resultados das sec¢des ordenadas por pontuacao

Posicédo Pontuagédo % Posto de trabalho Seccéo
232 0,77 Linha de ultimacdo mdveis altos 3
2 224 0,75 Encavilhadora Koch 1
3 222 0,74 Carrossel de pintura 2
4 216 0,72 Centro de trabalho IMA 1
5 210 0,70 Posto de controlo - Acabamentos 2
6 204 0,68 Orladora dupla 1
7 202 0,67 Orladora simples 1
8 199 0,66 Lixadora Heeseman 2
9 196 0,65 Esquadrejadora Altendorf 1
10 189 0,63 Robot de lacagem 2
11 184 0,61 Secc¢do de corte e montagem de aluminios 3
12 184 0,61 Linha de ultimag&o normal 3
13 181 0,60 Furadora Morbidelli 1
14 179 0,60 Posto de controlo - painéis 1
15 179 0,60 Seccionadora 1
16 171 0,57 Furadora OMAL 2
17 171 0,57 Furadora PBR 2
18 160 0,53 Sem lotes e ocorréncias 3
19 160 0,53 Cabine de pintura manual 2
20 158 0,53 Cabine de lixagem 2
21 136 0,45 Posto de embalamento 3
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Nesta tabela é possivel verificar que a sec¢do da ultimacdo é a que contém a maior parte
dos postos de trabalho com menor pontuacdo sendo que a seccdo dos painéis pelo contrério
engloba os postos melhor classificados na sua maioria.

De forma a facilitar a analise foi feito um estudo por sec¢do com o objetivo de se descobrir
a que contém menor pontuacgdo. De destacar que a secgdo pior classificada contém o posto de

trabalho melhor classificado de todos.

Comparacao das 3 secgles

100%
90%
80%
70%

o o 03% 50%

40%

30%

20% ElSeccdoPaineis E}Seccdoacabamento) Seccdo-ultimacdo
10%

0%

Gréfico 4 - Comparacao entre as 3 seccles

De modo a serem escolhidos os postos de trabalho a intervir e em estreita colabora¢do com
a direcdo da empresa, foram selecionados 7 postos de trabalho, correspondendo a seccéo pior
classificada na auditoria realizada, a seccdo da ultimacéo. Para tal foram tidos em conta também
aspetos como a relacdo dos postos de trabalho entre si, a existéncia de condi¢bes para melhorar
e sustentar essa melhoria bem como a abertura e disponibilidade dos colaboradores para aceitar

e cumprir este desafio.
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Os 7 postos de trabalho selecionados bem como as datas de intervencdo sdo as seguintes:

Tabela 6 - Postos de trabalhos selecionados por ordem cronoldgica

Dobradicas PBR 9.75 dias 15-01-2019 28-01-2019
Furadora OMAL 6.875dias  28-01-2019 06-02-2019
Linha ultimacdo normal 11.375dias  06-02-2019 21-02-2019
Posto de embalamento 11 dias 22-02-2019 08-03-2019
Linha ultimacdo moveis altos 6.375dias  11-03-2019 19-03-2019
Seccdo de corte e montagem de aluminios 11.625 dias  19-03-2019 03-04-2019
Sem lotes e ocorréncias 9.625dias  04-04-2019 17-04-2019

A situacdo ideal seria cobrir todas as seccGes da empresa, mas de acordo com o
planeamento de implementacdo 5S, apenas € possivel implementar em sete postos de trabalho
devido ao estagio ser apenas de 6 meses, tornando impossivel alastrar a implementacéo a toda
a empresa. De qualquer das formas, o planeamento foi realizado para toda a empresa deixando
assim um guido para servir como base que permite uma continuidade do trabalho comecado

neste estagio.
4.2 Implementagdo

4.2.1 Formacao

No inicio da implementacdo em cada posto de trabalho foi dada uma explicacdo sobre o
5S, através de uma apresentacdo que se encontra presente no Apéndice deste trabalho bem como
sobre quais os procedimentos a realizar. De forma a ser mais interativo e se assimilar melhor
os conceitos do 5S, foi realizado em paralelo um jogo intitulado “JOGO 5S”, o qual foi criado
exclusivamente para esta formacdo. No apéndice (7-G) encontra-se um exemplar com 0s
procedimentos deste jogo bem como o registo dos tempos e as observacdes tiradas no primeiro
posto de trabalho, a furadora PBR. Nos restantes postos de trabalho funcionou de forma

semelhante.
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4.2.2 Brainstorming

O Brainstorming foi criado por volta dos anos 40 tendo sido aprimorado ao longo do
tempo de forma a cumprir as necessidades das empresas. Esta técnica tem como objetivo criar
ideias, procurar solu¢des inovadoras e estimular melhorias através de uma reunido em que cada
membro expressa a sua opinido e todos em conjunto véo retirando opg¢des até um consenso
final. Estes grupos devem ter no méximo 10 colaboradores para uma comunicagdo mais facil e
eficiente sem dispersoes.

N&o existe uma técnica de Brainstorming ideal para chegar ao consenso final pois
depende da empresa, dos colaboradores em si e até mesmo do problema a resolver, sendo que
este método deve ser aprimorado ao longo do tempo.

O Brainstorming deve ter as seguintes caracteristicas:

e Quantidade: € mais provavel arranjar uma solucdo, quando existem mais ideias para o

mesmo problema;
« Tangivel: as ideias sugeridas precisam de ser possiveis de aplicar na pratica;
o Liberdade: as ideias ndo devem ser criticadas durante um brainstorming;

o Flexivel: como a procura é por novas abordagens ao problema, quanto mais criativo

melhor;

e Combinacdo: as ideias podem ser aperfeicoadas ou mesmo combinadas entre elas,
dando origem a novas solugdes. (Rocha, 2017)

Em todos os postos de trabalho e depois de identificados os varios aspetos a melhorar em
cada um, foi realizado um Brainstorming incluindo os colaboradores desse posto, o encarregado
da seccéo e o diretor industrial de forma a ser possivel reunir e selecionar a melhor proposta
para solucionar os problemas anteriormente identificados. Em alguns postos este Brainstorming
contou também com representantes do departamento de manutencéo devido a serem necessarios

conhecimentos nesta area.
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4.2.3 Gestao Visual

A gestdo visual consiste na apresentagdo/visualizagéo de certas informaces, sendo estes
problemas, ideias, objetivos, de forma a promover o rendimento da organizacdo. Fornecer
informacdes certas as pessoas certas, no tempo certo € uma das variaveis que promovem o
aumento de rendimento da organizagéo. (Costa, 2019)

A gestdo visual € muito utilizada na industria, e atualmente até tem vindo a ser usada
noutras areas onde normalmente ndo era muito utilizada.

As informagGes podem ser apresentadas em painéis, quadros, placas, etiquetas ou por
cbdigo de cores, 0 que permite eliminar todo o tempo que se perde a procurar a informacao que
se precisa.

De forma a todos os colaboradores saberem 0 que se estava a passar ha empresa e de
forma a uma maior organizagéo foi criado um placar que foi colocado numa zona central do
gemba onde estavam identificados os 7 postos de trabalho.

Exemplo da apresentacao do placar no dia 12 de margo de 2019, fig.12:

Figura 12 - Quadro resumo presente no chdo de fabrica

e 1- Resultado inicial: Aqui encontram-se os resultados da auditoria inicial e a data em
que foi realizada.
e 2- Aspetos a melhorar: Nesta coluna anotam-se o0s problemas detetados e que precisam

de uma solucéo sendo no maximo registado 4 problemas de cada vez.
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e 3- Propostas: Ideias para resolver os problemas identificados.

e 4 - Em execucgdo: Propostas que foram aceites e que se encontram em andamento.

e 5-Conseguido: Lista de todas as alterac6es ja realizadas, incluindo problemas anteriores

jaresolvidos.

e 6- Resultado final: Pontuacéo obtida na auditoria final de forma a verificar a influéncia

das alteracdes.

e 7- Conquistas: Beneficios obtidos provenientes de todas as alteracGes realizadas.

e 8- Lista por ordem de intervencdo dos 9 postos de trabalho e data de inicio e término de

cada intervencéo.

e 9- Explicacdo do conceito 5S e identificacdo dos 7 Desperdicios.

Os documentos do ponto 9 encontram-se presentes no apéndice no ponto 7-D.

Em cada posto a medida que se ia aplicando a melhoria continua eram afixados 3 papéis,
um tinha como objetivo alertar todos os colaboradores que aquele posto de trabalho estava em
implementacdo dos 5S’s, outro no qual era registado etapa a etapa a sua aplicacdo (quadro
laranja e azul) e, por ultimo, um que permanecia no posto de trabalho, mesmo apds a
implementacdo com o intuito de dar continuidade a melhoria continua promovendo uma
avaliacdo diaria dos colaboradores ao seu posto de trabalho de acordo com o quinto S —
autodisciplina. No Apéndice, ponto 7-E e 7-F, encontra-se um exemplar de cada.

Figura 13 - Cartazes afixados nos postos de trabalho em
implementacdo do 5S
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4.2.4 Postos de trabalho

Passando a implementacdo, apresenta-se na tabela 7 um resumo muito simples dos postos

de trabalho onde se vai intervir:

Tabela 7 - Postos de trabalho da sec¢do da ultimagéo

Posto de . x ~ Ne,
trabalho Designacdo Secgdo Colaboradores
1 Furadora PBR Ultimagéo 1 UG d‘rfls p_ortas
dos moveis
2 Furadora OMAL Ultimag&o 1 Furagéq das
prateleiras
. L Montagem dos
3 HIITE UG Ultimacao 3 mdveis de tamanho
normal
normal
4 Posto de Ultimagéio 3 Embalamer}to do
embalamento produto final
5 ultiml;:lmé?c;3l r(rj%veis Ultimacao 2 LAIREE 123
¢ ¢ moveis altos
altos
Secgéo Seccéo de corte e
6 montagem Ultimagdo 1 montagem de
aluminios aluminios
Producéo e
7 S IP tes e Ultimagdo 1 montagem de
ocorréncias PR,
maveis isolados
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4.2.5 Posto de trabalho 1 — Furadora PBR

Apresentacédo do Posto

Figura 14 - Fotografia da furadora PBR

Este posto é onde se fura e aplica as dobradigas nas portas de todos os moveis. Em
algumas situaces, aplicam-se aqui 0s puxadores nas portas. Neste local trabalha diariamente 1
colaborador. E constituido por duas maquinas que furam e aplicam as dobradicas.

Auditoria inicial — 57%

Pelos resultados obtidos na auditoria inicial percebeu-se que a limpeza do posto de
trabalho bem como a organizacdo do mesmo sdo os pontos fracos. Ferramentas e materias
misturados sem identificacdo e alguns destes obsoletos. Existe acumulacéo de restos de madeira
pela &rea de trabalho e ndo estdo previstas solugdes para evitar esse acumulamento. O
colaborador deste posto ndo tem conhecimentos sobre melhoria continua, mas demonstrou

vontade em aprender e aplicar. Os resultados estdo presentes no grafico 5:
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Gréfico 5 - Resultados da auditoria no posto de trabalho 1

Moveis de apoio com materiais obsoletos;

Problemas/ hipéteses de melhoria identificados
[}

Figura 15 - MOveis com materiais obsoletos
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e Furadoras com ma aspiracao;

Figura 17 - Furadora PBR com restos de madeira  Figura 16 - A mesma furadora,
mas por outro angulo

e Auséncia de pistola de ar 0 que ndo permite uma limpeza eficiente;
e Tubo de aspiracdo da furadora pequena danificado e a libertar lixo para as zonas

envolventes;

Figura 18 - Tubo de aspiracdo da furadora menor

40



Implementagdo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliério

Mesa de trabalho ndo esta adaptada para este posto de trabalho a nivel de ergonomia;
Cobertura da mesa de trabalho danificada podendo causar danos tanto no material como
no operador (presenca de agrafos);

Sistema Kanban inutilizado;

Falta de puxadores em todos os méveis do posto;

Pedais de acionamento de ambas as furadoras soltos e com excesso de cabo, 0 que exige
cuidados do operador na sua movimentacao;

Aplicacdo dos puxadores nas portas de forma ndo ergondmica e com alta taxa de
defeitos;

Stock de dobradicas de modelos antigos;

lluminacdo deficiente;

Ma organizacdo do stock de dobradicas;

Puxadores Jay e Puxadores Tecno misturados;

Documentos em cima da bancada desorganizados e com sujidade proveniente das

furadoras, fig.19:

Figura 19 - Bancada com a documentacéo espalhada
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e Bancada da furadora pequena apoiada sobre uma barra e com demasiadas folgas, fig.20:

Figura 20 - Parte inferior da furadora menor

Alterac0es efetuadas

v' Limpeza;

Bancada da furadora limpa, reorganizada e aperfei¢oada;

v
v" llhargas para impedir a entrada de restos de madeira nos armarios;
v

Elevacdo da bancada de trabalho e nova cobertura na bancada de trabalho aproveitada

de material obsoleto (imagem seguinte);

Antes

Agrafos salientes que podem causar danos

tanto ao colaborador como aos produtos.

Aplicacéo de
uma cobertura
nova e
elevacdo da
bancada (com
material

reaproveitado).

Depois

O colaborador consegue trabalhar
com maior seguranga e numa

posicdo ergondmica.

v" Remocdo do sistema de controlo de stock inutilizado;
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v Aplicacgdo dos puxadores nos moveis de trabalho e respetiva identificagdo, fig.21:

Figura 21 - Moveis identificados

D N N NN

Pistola para soprar os restos de madeira;

da porta (forrado e com cavilha);

Remocdo do material inGtil dos armérios e organizacdo dos mesmos;

Organizacdo da documentacdo em caixas proprias e selecdo dos seus locais de arquivo;

Feito um apoio para portas com opcao de ajustar o mesmo de acordo com as dimensdes

E necessario colocar as pegas no
chdo e debrugar-se sobre elas para
aplicar o puxador e a cola.

Construcéo de um
apoio para portas,
ajustavel e
forrado para ndo
danificar as pegas.

O colaborador consegue ajustar a altura

a que se encontra a pega e assim colar o
puxador numa posicdo ergondémica e
sem danificar a peca.
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v Reposicionamento dos pedais de acionamento de forma a evitar tropecdes;
v Construida peca em aluminio revestida em borracha (fig.22), para aumentar a eficiéncia

da aspiracdo;

Figura 22 - Peca em aluminio

v Alteracdo da iluminacéo (realizada pela equipa de manutencéo);

v Nova barra de apoio para suporte da forca exercida pela furadora contra o movel,

v" Remocdo do stock de dobradicas obsoletas;

v' Construcdo de caixote, para recolha de lixo, com porta para a entrada do tubo de
aspiragédo
Depois para

poupar
tempo e

esforgo;

Maquina com aspiracao
deficiente e com os restos
de material espalhados
pelo local de trabalho.

Anulacdo da maioria dos restos de
materiais libertos pela maquina e maior
facilidade na limpeza da mesma.
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4.25.1 Auditoria Final - 84%
Feitas as alteracOes, segue-se nova auditoria (Grafico 6) para analisar o impacto das

mesmas.

Pontuagdo
OFRNWPARUIONOWLO

Utilizo todos os...

Equipamentos /...
Cumpro todas as normas...

Evito criar desperdicios.

Existem objectos...
Existem rotinas/checklists...

Existe um local para o...

Area de trabalho estd limpa. I
Os colaboradores...

Ergonomia do PT.
Promove a melhoria...

As limpezas sdo feitas por...
Sou persistente e paciente.. I

Os materiais estdo...

Foram desenvolvidas...
Plano de limpeza e...
Equipamentos arrumados...

Material de limpeza esta...

A drea estd arrumada. I
Arrumo didriamente o...

Existem apenas os itens
Existe material de outra...
Existe apenas informagao...
Preocupo-me por dar...
O acesso a itens utilizados...
Todos os materiais estdo...

InstrugGes de trabalho... |

Sugestdo de melhoria.

Acredito que a empresa se...

A disposi¢do dos materiais...

Seison Seiketsu Shitsuke

wn
o
=
o
>

Seiri

Gréfico 6 - Resultados da auditoria final realizada no posto de trabalho 1

Podemos ver que os resultados foram bastante positivos, subindo a média para 84%.
Destaca-se o facto de 0 3 senso, limpeza, estar um pouco abaixo dos restantes, isto deve-se ao
facto de ndo ter sido possivel resolver as causas da sujidade, ou seja, a aspiracdo da furadora

PBR continua a trabalhar de forma deficiente.

4.2.5.2 Sugestdes de melhoria futura
e Resolver a questdo relacionada com a criacdo de desperdicio material e deficiente
aspiracao presentes na furadora de maior dimenséo (furadora PBR);
e Criacdo de um plano de limpeza e de manutencdo para as ferramentas utilizadas neste
posto de trabalho.
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4.2.6 Posto de trabalho 2 — Furadora OMAL

Apresentacédo do Posto

Figura 23 - Furadora OMAL

Este posto de trabalho é onde se situa a furadora OMAL. Esta furadora fura as prateleiras
e coloca pecas especificas que servem para posteriormente encaixar no movel. Neste posto
encontra-se um colaborador diariamente, e em dias de maior necessidade um outro colaborador

permanece neste local a prestar auxilio.
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Auditoria inicial — 57%
Como primeira etapa procedeu-se a auditoria inicial para identificar quais os aspetos que

devem ser estudados e aprimorados. Segue-se 0s resultados obtidos no grafico 7:
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Gréfico 7 - Resultados da auditoria inicial a furadora OMAL

Neste grafico podemos verificar que excepto o0 4° senso, Seiketsu (normalizacéo),
todos o0s restantes encontram-se com baixa pontuacgdo, e isto verifica-se principalmente pela
falta de limpeza que se encontra no qual, devido a existéncia de material obsoleto que foi
acumulando sujidade ao longo dos tempos. Existem varios objetos presentes neste local ndo

relacionados com o trabalho desempenhado neste posto de trabalho.

Problemas/ hipéteses de melhoria
e Moveis de apoio sem identificacdo;
e Informacéo da furadora em fita cola;
e Zona de stocks sem identificacdo dos materiais;
e Auséncia de zona para material ndo conforme;
e Material em “Faia” obsoleto e a servir de obstaculo quando é necessario ir buscar outro
tipo de material;

e Estante com material obsoleto;
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e Material “especial” distante do posto de trabalho;

¢ Necessidade de identificacdo de algumas funcdes da furadora.

Alterac0es efetuadas
v Limpeza;
v' Identificacdo e organizacdo dos méveis de apoio;
v'Identificacdo e fixacdo de informacdes da furadora;
v Identificacdo de toda a zona de stock por ordem de tamanho, sendo apresentado um

exemplo na figura 24:

2019-1-31 15:30

Figura 24 - Identificacdo dos tamanhos das prateleiras

v" ldentificacdo da zona de material conforme;

v" Criacdo de uma zona para material ndo conforme.
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v" Remogdo de material “Faia” obsoleto, com fotografia do mesmo na figura 25:

Figura 26 - Zona de stock de prateleiras Figura 25 - Material “Faia”
considerado obsoleto removido.

v Reposicionamento do “Branco Antracite”, porque sendo este um dos materiais mais
usados, colocou-se no local mais proximo da furadora;
v/ Aproveitamento do espaco vago para armazenamento de material especial que se

encontrava longe do posto de trabalho.

Auditoria Final — 89%

Terminadas as alteracGes voltou-se a realizar a auditoria e obteve-se um resultado
bastante positivo de 89%. Pouco mais existe para melhorar neste posto de trabalho, sendo
apenas aconselhavel um estudo acerca da utilizacdo do material presente em stock, pois existe

muito material parado neste posto. Os resultados encontram-se presentes no gréafico 8:
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Grafico 8 - Resultados da auditoria final a furadora OMAL

Sugestdes de melhoria futura

do posto

7

arios proximos

Estudo da utilidade dos materiais presentes em stock nos armé

bem como a necessidade de existéncia dos mesmos;

Criacdo de um plano de limpeza e de manutencdo para as ferramentas utilizadas neste

posto de trabalho.
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4.2.7 Posto de trabalho 3 — Linha de ultimagdo normal

Apresentacédo do Posto
Este posto de trabalho é maior que os anteriores, tanto em termos de colaboradores presentes
no posto como em area. Este ndo se refere apenas a uma maquina, mas sim a um conjunto de
procedimentos.
Neste posto realizam-se dois tipos de trabalho, numa fase inicial os méveis sdo montados,
neste caso as ilhargas, costas, fundos e tetos. Numa fase posterior séo montadas as gavetas e/ou
gavetBes e colocados na linha. Aqui existe também uma colaboradora que faz a limpeza dos

mesmaos.

2019-2=6, 11:22

Figura 27 - Linha de ultimac&o normal
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Q01-2-6 11:23

Figura 28 - Linha de ultimacdo normal

Auditoria inicial -61%
Nesta auditoria obtivemos um valor de 61% e isto deve-se principalmente aos ultimos
2 sensos, normalizacdo e autodisciplina, pois verificou-se que todos os méveis de apoio
ndo estavam identificados e organizados, que existiam muitos materiais em stock que ja
estavam em desuso e que ndo existia ainda um espirito de melhoria continua presente nos

colaboradores, como se pode verificar no grafico 9:
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Gréafico 9 - Resultados da auditoria inicial a linha de ultimacdo normal

Estrutura/méaquina obsoleta;
Armaérios obsoletos;

Sistema Kanban desatualizado;
Stock de corredicas antigas;

Problemas/ hip6teses de melhoria
.
.
.
.

Layout ndo otimizado com muito tempo de transporte;

Prumos e réguas desorganizados e ndo identificados;

do inuti

a til;
Réguas das gavetas e fundos desorganizados e com identificacdo errada;

Parede suja e com informag
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Alterac0es efetuadas

v Estudo acerca do layout e alteracdo do mesmo, figura 29 e 30, onde se destaca claramente

a reducdo das movimentagdes tanto em quantidade como em distancia percorrida, 0 que

leva a varias vantagens como por exemplo menor tempo de producdo, maior rapidez a

recolher as ferramentas necessarias, entre outros:

‘ Stock réguas e fundos o Movel | Bancada apoio | FUradera |Stock Furadora | Stock F’”—””U‘5|
Furadora Apoio P obsoleta |Fundos Architech | Laterais
Grass
Bancada| 7
MIFS 0
Bancada apoio
Mével Recolha
apoio Lixo
Figura 29 — Antigo layout
Stock réguas e fundos | | | Furadora LD | Bancada apoio Furadora B?;éaﬁa Prumos ;pcjio
Architech Grass
Recolha Lixo

Figura 30 — Novo layout

A furadora Grass apesar de ndo ser usada, permaneceu no posto de trabalho pois ird comecar

a funcionar a curto prazo de forma continua.

LE significa lateral esquerda e LD lateral direita, correspondem ao “stock laterais” no

Layout Antigo e sdo aplicadas na furadora Architech, portanto, juntou-se a mesma, colocando

cada uma do seu lado de forma a ndo ser necessario a deslocacdo do colaborador e assim reduzir

0s tempos de movimentagao/transporte.

Os varios armarios e bancadas de apoio libertos apos esta remodelacéo foram retirados do

local e a maior parte foi aproveitada para outros postos de trabalho onde existia necessidade

dos mesmos.
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v Limpeza;

v Organizacéo e identificacdo do armario das réguas e prumos;

v ldentificacdo dos botbes de acionamento do tapete;

v ldentificacdo e reorganizacdo dos moveis, incluidos moéveis de apoio, méveis com
documentacao e moveis com ferramentas;

v" Remocéo de todos os materiais em desuso;

Figura 31 - Material obsoleto

v Organizacdo e identificacdo dos armarios das réguas de gavetdo, gaveta e fundos;

v' Remocdo de maquinas em desuso e moveis libertos apds a otimizagdo do posto;

Figura 32 - Moveis obsoletos
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Figura 33 - Equipamento obsoleto

v’ Retirada de todos os documentos colocados nas paredes e sua organizagdo ou arquivo;

<

Atualizagdo dos documentos informativos sobre as medidas das gavetas;

v" Resolvido o problema de o botdo de acionamento do tapete estar mal posicionado,
levando a que o colaborador se dobre varias vezes durante o dia para o acionar, tendo
sido trocado por um pedal elétrico;

v Atualizacdo do sistema kanban;

v Compra de botGes de emergéncia, que se encontravam em falta, e sua aplicagao.

Auditoria Final

Apos as alteracdes efetuadas os resultados subiram para 83%, sendo que 0 4° senso se
destaca pela negativa. Isto deve-se ao facto de ndo existirem nem planos de limpeza nem de
manutencgdo presentes no posto bem como pelo facto de existirem ainda materiais com muito

pouco Uso, mas que permaneceram no local.
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Gréfico 10 - Resultados da auditoria final a linha de ultimacao normal
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4.2.8 Posto de trabalho 4 — Posto de embalamento

Apresentacédo do Posto
Neste posto de trabalho, fig.34, aplicam-se as portas nos armarios e alguns acessorios
(fig.34). Completos os mdveis, estes passam pelo controlo de qualidade, sdo embalados e

seguem para a expedicdo, fig.35:

20]9=2=26 10:08

Figura 34 — Local para colocacdo de portas e acessorios

v

2019-2-26 10:09

Figura 35 - Embaladora
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Auditoria inicial — 45%

Este posto de trabalho foi 0 que teve a nota mais baixa, 45%. Isto deve-se a muitos aspetos
como por exemplo o lixo produzido pela embaladora, as maquinas que furam algumas portas
libertam muito desperdicio pela area de trabalho, existéncia de moveis antigos esquecidos no
meio da linha de producdo, identificagdo errada dos materiais e muitos deles em desuso, entre
outros. Portanto é facil de verificar no grafico 11, que o senso da limpeza e da normalizacéo

estdo bastante da média em termos de pontuacéo.
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Gréfico 11 - Resultados da auditoria inicial realizada ao posto de embalamento

Problemas/ hip6teses de melhoria
e Lixo nos sacos de esferovite proveniente das montagens;
e Tapete relativamente baixo;
e Cobertura danificada;
e Plastico espalhado pelo chao;
¢ lluminacdo obsoleta que serve como obstaculo para moveis de alturas maiores;
e Kanban desatualizado;
e Furadoras a espalhar serrim pelas zonas envolventes;
e Bancada com material obsoleto;
e Botbes de acionamento da embaladora sem identificacéo;
e Modveis ndo identificados;
e Bancada de embalamento dos aluminios com cobertura danificada, material obsoleto e

zonas envolventes desarrumadas e com material a obstruir a passagem.
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Alterac0es efetuadas
v Limpeza;
v" Atualizacdo do Quadro Kanban;
v" Remocdo de material obsoleto do armario principal (na figura 36 podemos ver algum

do material obsoleto recolhido):

2019227 1D

Figura 36 - Material obsoleto removido

v Organizacéo e limpeza da bancada de apoio;
v" Identificacdo e arrumacdo do material no armario principal, fig.37:

T IY]
Regoa 15,4067 |

Figura 37 - Identificacdo dos materiais

v' Aproveitamento de duas caixas obsoletas para armazenamento e organizacdo de
diversas ferramentas noutro posto de trabalho;

v'Identificacdo dos moveis de apoio;
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v' Aplicacdo de tapetes para melhor conforto dos colaboradores feitos de material
considerado “lixo”;

v" Aplicacdo de um sistema de aspiracdo para as furadoras usando tubagens obsoletas,
aspirador industrial quase sempre parado e construcdo de uma peca para facilitar a
aspiracao;

v Construcdo de duas pegas em plastico transparente de protecdo para as furadoras;

v' Afixacdo de fotografia plastificada do armario com identificacdo do local de cada
material de forma a facilitar a procura do mesmo;

v Criacdo de etiquetas magnéticas com a funcdo de alertar que as portas dos moéveis sao
“tic tac”.

Auditoria Final — 71%

Feitas as alterac6es, os resultados subiram até aos 71%, valor que ja era esperado pois,
houveram varias situa¢fes que ndo se conseguiram resolver e estdo discriminadas nas sugestdes
para melhoria futura. Estdo maioritariamente relacionadas com o lixo produzido neste posto de
trabalho que néo foi possivel reduzir, e portanto, o segundo e terceiro senso a aparecerem com

baixa pontuacéo, como se verifica no grafico 12.
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Gréfico 12 - Resultados da auditoria final ao posto de embalamento
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Sugestdes de melhoria futura
e Sistema de aviso por campainha para quando se embala mdveis altos;
e Estudo sobre como evitar o desperdicio do plastico;
e Aperfeicoamento do sistema de aspiracdo das maquinas de furar;
e Criacdo de um plano de limpeza e de manutencdo para as ferramentas utilizadas neste

posto de trabalho;
4.2.9 Posto de trabalho 5 — Linha de ultimacao moveis altos

Apresentacédo do Posto

Este posto de trabalho é semelhante ao posto de ultima¢do normal sendo que a Unica
diferenca € que aqui € onde passam 0s mdveis. Colocam-se os acessérios e fazem-se 0s retoques
finais (fig.38).

g1 e

2019-3-14 10:44

Figura 38 - Linha de ultimacdo de moveis altos
Auditoria inicial — 77%
Sendo este 0 posto com a melhor classificacéo, 77%, e sendo composto apenas pelo tapete
rolante e 2 moveis para arrumo de material, ndo existem muitos aspetos a melhorar. Real¢a-se
0 4 senso devido & inexisténcia de identificagdo dos materiais e ferramentas utilizados neste

posto.
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Gréfico 13 - Resultados da auditoria inicial a linha de ultimacgdo de mdveis altos

Problemas/ hip6teses de melhoria

e Organizacéo e limpeza dos moveis de apoio.

4.29.1 Alteragdes efetuadas

v Limpeza;

v Formagdo e registo fotogréfico;
v Organizagdo dos moveis de apoio;
v

Remocéo de todo o material em desuso presente no posto;

Auditoria Final — 87%
Este posto obteve um resultado bastante satisfatorio sendo que apenas salta a vista o 4°
senso, devido principalmente, a auséncia de planos de limpeza e manutencdo no posto de

trabalho, situacdo que € transversal a toda a empresa.
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Sugestdes de melhoria futura

Criacdo de um plano de limpeza e de manutencdo para as ferramentas utilizadas neste

posto de trabalho.
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4.2.10 Posto de trabalho 6 — Secc¢éo de corte e montagem de aluminios

Apresentacédo do Posto
Este posto de trabalho, como o proprio nome indica, é onde se cortam e montam 0s

aluminios (fig.39). Todos os tipos de trabalho que contenham este tipo de material passam por
este posto de trabalho.

Figura 39 - Secgéo de corte e montagem de aluminios

Auditoria inicial — 61%

Este posto de trabalho obteve uma pontuacdo de 61%, destacando-se a limpeza e a
normalizacdo negativamente. Como existem maquinas de corte e de furar neste posto, existem
restos de material espalhados pela area de trabalho. Néo existe identificacdo dos armarios nem
caixas de ferramentas. Segue-se os resultados no gréfico 14:
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Gréafico 14 - Resultados da auditoria inicial a sec¢do dos aluminios

Os colaboradores...

Como previsto, 0 3° e 4° senso s&o 0s que obtiveram pior pontuacdo. Neste posto verifica-

se a existéncia de pouco material obsoleto bem como inutil ao trabalho aqui desempenhado , 0

que se reflete na pontuacéo do primeiro senso.

Alterac0es efetuadas
v Limpeza;

v" Remogdo do material inatil (sucata e moveis libertos devido a limpeza e organizacao

realizada);

oy

2010=4-1-09:36

Figura 40 - MGveis removidos Figura 41 - Material obsoleto
presente nas gavetas

v Construcéo de caixote de recolha de restos de aluminio;

v Aplicacdo de portas nos méveis das bancadas;

v" Aplicacdo de divisorias nas gavetas de forma a melhorar a organizacao;
v" Remocédo de documentacdo obsoleta;
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Figura 42 - Caixote para receber Figura 43 - Entrada para o caixote

0s restos de aluminio

Bancadas das 2 furadoras arranjadas com aplicacao de portas feitas a partir de material

de aproveitamento, sendo apresentado no esquema seguinte o antes e depois das

mesmas:

Depois

Antes

2019-3-21 18:12

Ma apresentacdo do posto de trabalho com . x
Te : Bancadas limpas, boa apresentacéo,
bancadas danificadas, gavetas com lixo e restos de .
o aperfeicoadas.
aluminio espalhados.
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Auditoria Final — 79%

Concluidas as alteraces, os resultados na auditoria final foram de 79% e encontram-se

apresentados no grafico 15, onde se verifica boa pontuacdo na autodisciplina e melhoria

limpeza.

~

, @ 0rganizacéo e a

bons resultados no segundo e terceiro senso

tédo

~

Inua, mas nao

s

cont

Isto deve-se principalmente ao facto de as maquinas libertarem restos de material pela area de

trabalho, entre outros.
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Gréfico 15 - Resultados da auditoria final realizada a secc¢éo dos aluminios
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4.2.11 Posto de trabalho 7 — Sem lotes e ocorréncias

Apresentacédo do Posto

Este posto de trabalho funciona de forma independente do resto da sec¢do. Aqui trata-se
dos “Sem lotes” (encomendas de apenas um movel em especifico € ndo de uma cozinha
completa) ou de “Ocorréncias” (algum movel que precise de ser alterado ou feito de novo
devido a algum problema verificado no ato da montagem na casa do cliente). O seu aspeto

visual é o que se encontra na figura 44.

Figura 44 - Sem lotes e ocorréncias

Auditoria inicial

Na auditoria inicial os resultados foram de 53%, destacando-se claramente o primeiro
senso, da utilizacdo, porque existe muito material neste posto de trabalho que ndo é necessario
a funcdo desempenhada aqui, e o quarto senso, normalizacdo, pois ndao havia identificacdo de
qualquer ferramenta ou material.
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Gréfico 16 - Resultados da auditoria inicial realizada ao sem lotes e ocorréncias

Problemas/ hipoteses de melhoria
¢ Informacdo afixada inutil;
e Moveis de apoio sem puxador;
e Material obsoleto;
e Bancada de apoio danificada e sem a dimenséo ideal;
e Excesso de mdveis de apoio;
e Carrinho de material de aproveitamento a servir como obstaculo e falta de zona de

paragem do carrinho com material Gtil;

Alterac0es efetuadas
v' Limpeza;
v Remocdo de informagcdo afixada indtil;

v" Remogdo de toda a “sucata” existente sem utilidade;

. 2019-2-1110:27

Figura 45 - Material removido deste posto de trabalho
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v" Remodelacdo de movel para a zona de saida de material na maquina;
v" Construcdo de nova bancada de apoio para montagem de mdveis, encontrando-se no

esquema seguinte o antes e depois da bancada:

Antes

Nova bancada construida com material
Bancada de montagem de moveis danificada e | obsoleto, ajustada a altura do tapete rolante e
com mau aspeto. com gavetas para que 0s materiais necessarios
se encontrem mais proximos.

v" Remogdao de moveis obsoletos, encontrando-se alguns exemplos na figura 46:

["\...\& ] "’

Figura 46 - Moveis removidos

v Aplicacdo de puxadores nas portas;

v Aperfeicoamento do movel pessoal;

71



Implementagdo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliério

v Delineacdo de zona para colocar o carrinho com material para montar, como se pode

ver na figura 47:

Figura 47 - Local para carrinho com material

v" Colocacdo de painel em cortica para colocacdo dos apontamentos necessarios ao

trabalho e construcdo de mdvel para organizacdo da documentacao.

Figura 48 - Zona da documentagéo
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Aspeto final do posto

Este posto de trabalho em termos visuais teve uma enorme transformacéo, como se pode

verificar na figura 49 e 50.

2019-5-16 1448

Figura 50 - Posto de trabalho antes dos 5S Figura 49 - Posto de trabalho depois dos 5S

Destaca-se principalmente a nova bancada de apoio (mais funcional e com melhor aspecto) bem
como a nova zona para o carrinho do material (maior organizagdo e mais ergonémico). Alguns
moveis foram removidos devido a sua ndo utilizacdo e a parede encontra-se mais limpa,

organizada e com melhor apresentagéo.

73



Implementagdo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliério

Auditoria Final — 82%

Este posto de trabalho teve como resultado na auditoria final o valor de 82%, o que realca

0 impacto das alteracdes efetuadas. Os resultados podem-se verificar no grafico 17:
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Gréfico 17 - Resultados da auditoria final realizada ao sem lotes e ocorréncias

bteve-se

uma alta pontuacéo, sendo que pouco existe que possa ser melhorado nestes aspetos. Em termos

40 e organizagio o

~

Findas as alteracOes verificamos que em termos de utilizag

de normalizagdo e seguranca estd a um bom nivel mas um pouco abaixo dos restantes

paramentos.
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4.2.12 Geral

Neste tOpico encontram-se Vérias alteracfes que ndo correspondem a apenas s6 um posto

de trabalho, mas sim a varios.

- Calendério uniforme para vérios postos de trabalho;

Figura 51 Calendério antigo Figura 52 - Calendario novo

Alguns colaboradores usavam o seu proprio calendario mas por ndo existir um local
préprio para 0 mesmo e muitos deles estarem degradados e a dar mau aspeto foi decidido criar
um calendarip uniforme e plastificado para todos os colaboradores sendo assim mais resistente

e mais agradavel a vista.

- Tapetes para maior conforto;

,

Figura 53 - Tapete no posto de qualidade dos painéis

Principalmente no inverno, o chao da fabrica é bastante frio, o que causa desconforto a

quem trabalha no gemba e que principalmente ndo se desloque muitas vezes. Para contrariar

75



Implementacéo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliario

esta situacéo foi entdo decidido aproveitar material que iria para o lixo para criar uns tapetes a
serem distribuidos por varios postos de trabalho de forma a proteger os colaborados do frio.

- Identificacdo de todos os caixotes do lixo de acordo com a legislacdo em vigor;

Figura 54 - Caixote do lixo identificado

- Identificacdo dos disjuntores do quadro da iluminag&o;

Figura 55 - Quadro da iluminagao
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- Construcéo, através de material reaproveitado, de bases para permitir a passagem das

pessoas entre as linhas e stock de mdveis em espera;

Figura 56 - Espago entre linhas de produgéo

A base desta zona encontrava-se bastante degradada, existindo mesmo painéis partidos
ou com buracos, que para além de dificultar a movimentac&do das pessoas pode também originar
algum acidente. De forma a resolver esta situacdo de forma permanente, foram construidas
umas bases mais resistentes e com maior area de apoio para 0s painéis, como se apresenta na

figura 57.

Figura 57 - Bases construidas através de material reaproveitado
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O aspeto final, apresentado na figura 58, para além de mais agradavel visualmente é
também mais seguro.

Figura 58 - Estrado finalizado

4.2.13 Trabalhos realizados nao previstos no planeamento inicial

Atualizacéo do sistema Kanban

Através de um ficheiro em excel, é possivel verificar-se a quantidade de cartdes kanban
atribuidos a cada posto de trabalho em si. Este ficheiro encontrava-se desatualizado e foi
necessario verificar a existéncia de cada um destes cartdes por todos os postos de trabalho,
retirar cartdes associados a materiais em desuso como também adicionar cartdes para novos

materiais. Um exemplo de parte do ficheiro no dia 08/03/2019:
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Kanban desactivado [l
Renovar Cartdes [

08/03/2018
A-oradorsbupla
Letra Produto codigo AP Quantidade na produgio _ Cartdes Verdes Cartd, CARTOES
A1 ORLAPVC CINZA 1200/6213HG 20°1.2MM 100169751 5 ORLAS 2 2 1 s X Nomeerrado
A2 | ORLAPVC BRANCA 41110 20°0.40MM 100179143 5 cAIXAS 1 1 1 3 v
A3 ORLAPVC CINZA 4217 (708) 20°0.4MM 100174454 5 0RLAS 1 1 1 3 v
A4 ORLA PVC BRANCO U980 5T2 23*0.8MM 100174404 5 ORLAS 2 2 1 5 X -
AS | ORLAPVC BRANCA 41110 20°0.40mm 100179143 3 0RLAS 1 1 1 3 X
A6 ORLAPVC CINZA 4217 (708) 20°0.4MM 100174454 5 0RLAS 1 1 1 3 v
A7 | ORLAPVC BRANCO USBO 5T2 23°0.8MM 100174404 5 ORLAS 2 2 1 s X -
AB  ORLAPVC CINZA 4217 (708) 20°0.4MM 100174454 2 0RLAS 1 ° 1 2 v
A9 ORLAPVC CREME 164 1.2MM 100227626 2 ORLAS 1 ) 1 2 v
A10 COLAPOLIURETANO RK 219/7  18KG 100322772 2 ORLAS 1 o 1 2 v
| ALl COLAPOLURETANORK21S/7 23k6  doosmyro aeAwa
A30 ORLAPVC CREME 164 100227627 2 ORLAS 1 ) 2 v
EEwEE -

Letra Produto Codigo SAP Quantidade na produgio  Cartdes Verdes Cartdes AmarelosCartdes Vermelhos  CARTOES
B1 COLA POLIURETANO RK 219/7  23KG 100322770 3 Baldes 1 o o 1 v
B2 ORLA 3D BRANCA BICOLOR BRILHO 2371 100174354 30rlas 1 o 1 2 v
B3 ORLA BRANCA ALTO BRILHO 2371MM 100181658 30rlas 1 o 1 2 v
B4 ORLA PVC BRANCO USB0 572 23°0.8MM 100174404 30rlas 1 o 1 2 X |Deixar deexistic
B5 ORLA MAGNOLIA ALTO BRILHO 23*1MM 100174413 20rlas 1 o 1 2 v
B6  ORLA 3D MAGNOLIA BI BRILHO 23¥1MM DOLKEN 100261913 20rlas 1 o 1 2 v
| ToTALCARTOEs 11
Conemihedora
Letra Produto Codigo SAP Quantidade na produgio  Cartdes Verdes Cartd rtG CARTOES
€1 CAVILHA FAIA 8430 (dividido em 2 caixas) 100170113 1CAIXA 1 [} 2 v
€2 COLABRANCA EXPRESS DKN ( BIDON =20 KG 100174628 1POTE o [} 1 1 v
3
Letra Produto Codigo SAP Quantidade na produgio  Cartdes Verdes Cartd: losCartd: CARTGES
D1 SUPORTE PRAT. FLIPER 2574 21 514 CINZA 100175093 3 CAIXAS 1 1 1 3 v

Figura 59 - Printscreen de parte do ficheiro de registo do sistema Kanban
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Sala de amostras

A sala das amostras € um local onde se encontram armazenadas varias amostras do
material de que séo feitos 0os moveis. Existem varios tipos de material e dentro de cada tipo

existem dezenas de materiais diferentes.

Figura 60 - Sala de amostras

Alteracdes efetuadas:
Inventario de todas as amostras;
Remocdo de amostras antigas sem uso;
Organizacao de todas as amostras por tipo;
Identificacdo das amostras;

Identificacdo dos tipos de amostra;

NN N N N RN

Arrumacéo e limpeza do local.

Figura 62 - Identificagdo do material Figura 61 - Identificacdo da prateleira
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Manutencao

A manutencdo também ndo constava do planeamento inicial, mas dado que a
implementacao correu a bom ritmo foi possivel dedicar algum tempo a manutencao, incluindo
a oficina e o gabinete onde se encontra o responsavel de manutencéo e seu colaborador.

Como néo constava do planeamento ndo foram feitos diagnosticos inicias e finais, mas a
implementacao funcionou no mesmo formato que os outros postos de trabalho.

Um dos problemas que se destaca é o facto de ndo haver muita limpeza nem organizacao

como se pode verificar nas imagens seguintes:

Figura 64 — Parte traseira da manutencao
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De forma a se organizar melhor as correias (neste local estdo armazenadas todas as
correias necessarias para todos os tipos de maquinas da empresa), resolveu-se aproveitar um

painel sem uso util para se organizar melhor as mesmas, como se pode ver na imagem seguinte:

Figura 65 - Painel das correias

Junto a bancada de um dos colaboradores existe muito material desorganizado, sendo a
maior parte considerado “lixo”, como se pode ver na figura 48. Material antigo, cheio de po e

sujidade bem como documentacéao obsoleta:

ZONo-4£29 1198

Figura 66 - Desorganizacgdo presente na manutencao
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Depois de limpo, organizado e arrumado chegou-se a concluséo que o préprio armario
ndo € necessario, visto que a maioria do material presente nele ndo era importante. Com isto
libertamos espaco para guardar algumas ferramentas, como por exemplo 2 furadoras. No final

este local ficou limpo e organizado conforme se pode ver na figura 64:

2019-5-31 16:31

Figura 67 — Visao final deste local

Muitos dos colaboradores quando precisam de algum tipo de disco para a sua maguina
tém de ir a manutencdo. Para evitar que todas as pessoas entrem e saiam da manutengdo
livremente e para se organizar melhor os discos, criou-se um movel em que cada porta
corresponde a uma maquina e apenas o responsavel da manutencdo e o funcionario da respetiva
maquina tém a chave de acesso.
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Figura 68 - Movel para discos de corte

Todos os méveis foram limpos e organizados tal como toda a area de trabalho. No final

obteve-se mais espaco livre, mais limpo e mais organizado, como se verifica na figura 69 e 70.

2019-5-31 16:30

Figura 69 - M6veis organizados e limpos  Figura 70 - Zona de entrada ha manutencao
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4.3 Conclusdes

Finalizada a implementacdo do 5S nos varios postos de trabalho da MOB e verificando
os resultados, podemos verificar que o objetivo foi alcancado. Na fase de diagnostico inicial
obteve-se um valor de 58,7% nos 7 postos de trabalho selecionados e a apos esta fase
selecionou-se um objetivo de atingir os 80% no final do estagio o que se verificou. Tendo em
conta ainda todos os outros locais e postos de trabalho por onde se passou considero que foi
uma atividade bastante positiva. Podemos ver mais detalhadamente na tabela 8:

Tabela 8 - Resumo da implementacao
Posto de trabalho Diagnéstico Diagndstico Melhorias
inicial (%) final (%0)

Mais limpo;
Mais organizado;
Melhor postura de trabalho;

Furadora PBR 57 84 e  Trabalho realizado de forma mais
rapida;
e Menor propagacdo do lixo pela area
de trabalho;
e Mais limpo;
e  Mais organizado;
Furadora OMAL 57 89 e  Prateleiras mais usadas mais proximas
do posto;
e Layout otimizado;
e Mais limpo;
e  Mais organizado;
e Layout otimizado;
Linha de ultimacéo 61 83 e  Maior facilidade em encontrar o
normal material que se precisa;

e  Reducdo dos tempos de transporte
dos materiais bem como para ir buscar as
ferramentas necessarias;

. Mais limpo;

e  Mais organizado;

Posto de 45 71 e Maior facilidade em encontrar o
embalamento material que se precisa;
e Menor propagacdo do lixo pela area
de trabalho;
Linha de moveis 77 87 e  Miais limpo;
altos e  Mais organizado;
Seccdo de corte e * Ma!s Ilmpo_, )
montagem de 61 79 e  Mais organlzadol _ ,
aluminios e  Menor propagacéo do lixo pela area
de trabalho;
e Mais limpo;
e  Mais organizado;
Sem IPte§ e 53 82 e Layout otimizado;
ocorréncias e  Ergonomia;
e  Maior rapidez a encontrar as

ferramentas que procura;
Média 58.71 82.14
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4.4  Propostas para futuros trabalhos

e Aplicacdo de tapetes nos restantes postos de trabalho para melhor conforto dos
colaboradores;

e Limpeza e organizacdo das zonas de tintas, pedras, residuos diluentes, residuos
elétricos, residuos plasticos e a zona de sucata;

e Organizacao do armazém;

e Organizacdo e “agilizagao” do processo de encomenda e or¢gamentagéo;

e Limpeza e organizagdo de varios locais com moveis e eletrodomésticos obsoletos;

e Estudo de uma solugéo para o posto de embalamento, mais especificamente o caso do
plastico espalhado pelo chéo.

e Aplicacdo de uma rampa a cobrir uma calha que é um obstadculo ao movimento dos
colaboradores e pode provocar acidentes (linha de ultimag&o normal);

e Construcdo de um mecanismo de aviso da saida de ilhargas altas do posto de
embalamento para a expedicéo;

e Resolver a questdo relacionada com a criacdo de desperdicio material e deficiente
aspiracdo presentes na furadora de maior dimenséo (furadora PBR).
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5. Conclusodes

Este trabalho tinha como objetivo a implementagdo da metodologia 5S numa empresa
de mobiliario. Dessa forma, o estagio comegou pela assimilacdo de conceitos e preparacao de
todo o material necessario para a correta implementacdo. Entretanto convem destacar que em
alguns postos de trabalho notou-se falta de interesse de alguns colaboradores sobre a melhoria
continua e houve postos de trabalho demasiado ocupados para permitir uma implementacéao
coerente com o planeado em termos de intervalos de tempo devido a prazos de entrega
apertados, ou seja, os colaboradores da seccao ndo podiam parar as suas atividades, o que fez
atrasar a implementacao dos 5S no seu posto em especifico. De qualquer das formas os prazos
foram cumpridos e na generalidade a implementacao foi bem aceite. Destaco também a forma
acolhedora e amigavel como todos me receberam na empresa.

Este trabalho em termos pessoais foi importante pois foi possivel aplicar os
conhecimentos adquiridos ao longo do mestrado em ambiente industrial.

Para trabalho futuro seria importante continuar a implementacdo da metodologia 5S ao
resto da empresa, nos postos de trabalho onde ndo foi possivel implementar bem como nos
gabinetes, para assim toda a gente ficar dentro do assunto e “remarem” para o mesmo lado, ou

seja, todos em conjunto lutarem em prol da melhoria continua.
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7. Apéndice

Apéndice A - Grupo Visabeira

A subholding Visabeira Global agrega companhias nos ambitos das Telecomunicagdes,
Energia, Tecnologia e Construcéo, criando importantes sinergias e otimizando a sua capacidade
operacional, muitas vezes através de atividades complementares.

e Telecomunicacgdes: engenharia de redes fixas e moveis e operagdes de TV por cabo
e fibra otica.
o Viatel;
o PDT,
o Televisa;
o Comatel;
o Constructel,
o Gatel,
o TVCABO Mocambique;
o TVCABO Angola.
e Energia: producdo, distribuicdo e servicos.
o Visabeira;
o Eletrotec;
o Hidroafrica;
o Constructel Energie;
o Selfenergy.
e Tecnologia: desenvolvimento, integracdo e informacdo e gestdo de sistemas de
comunicagéo.
o Real Life Technologies;
o Aeroprotechnik.
e Construcdo: desenvolvimento de projeto, construcdo, reabilitacdo e manutencao de
edificios e infraestruturas.
o Edivisa;
o Visacasa;

o Sogitel,
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o Visaconstroi.
A sub-holding Visabeira Industria que agrega empresas relacionadas com a
transformacéo de matéria prima.
e Biocombustiveis e energia térmica:
o Pinewells;
o Ambitermo;
o Celmoque.
e Ceramica e cristalaria:
o Cerutil;
o Vista Alegre;
o Bordallo Pinheiro;
o Riastone.
e Recursos naturais:
o Granbeira;
o Agrovisa,;
o Alamo.
e Cozinhas:
o MOB.
A sub-holding Visabeira Turismo que inclui hotéis, shoppings e a area do desporto:
e Hotelaria Portugal:
o Montebelo Aguieira Lake Resort & SPA,;
o Montebelo Viseu Congress Hotel;
o Montebelo Vista Alegre ilhavo Hotel;
o Parador Casa da insua;
o Hotel Palacio dos Melos;
o Hotel Principe Perfeito.
e Hotelaria Mogambique:
o Montebelo Girassol Maputo Hotel;
o Montebelo Indy Maputo Congress Hotel;
o Montebelo Gorongosa Lodge & Safari;
o Nampula Hotel by Montebelo;
o Lichinga Hotel by Montebelo;

o Songo Hotel by Montebelo.
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e Restauragéo:
o Zambeze Restaurante;
o Forno da Mimi & Rodizio Real;
o Cervejaria Antartida;
o Rodizio do Gelo.
e Entretenimento e Lazer:
o Palacio do Gelo Shopping;
o Bar do Gelo Viseu;
o Mundicor.
e Desporto e Bem-estar:
o Montebelo Golfe;
o ForLife.
A Sub-holding Visabeira Imobiliaria:
¢ Residencial e Comércio:
o Moradias Aguieira;
o Quinta do Bosque;
o Quinta da Alagoa;
o Forum Residence;
o Villatrium;
o Moradias Vilabeira;
o Pateo Vera Cruz,
o Parque Desportivo de Aveiro.
e Gestdo e Servicos:
o VisaHouse;
o Imovisa;
o Edificio Nampula.
A Sub-holding Visabeira Participacdes engloba as restantes empresas do grupo:
e (Gestdo e Servicos:
o Visabeira Pro;
o Visabeira Angola;
o Visabeira Mogambique;
o Fundacdo Visabeira — Os Infantinhos.

e Trading:
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o Benetronica;
o Mercury;
o Autovisa;
o Visauto.
e Saude:

o Visabeira Saude.
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Apéndice B - Apresentacdo dos resultados da auditoria inicial & geréncia

AUDITORIA INICIAL

Recolha e anilise de dados acerca das virias secgbes

ESTRUTURA

+ Objetivo

- Questiondrio
- Resultados
= Secciio |

« Seccio 2

« Seccio 3

* Geral

- Condlusio

OBJETIVO

« Avaliar as virias seccoes da empresa de forma a identificar as que necessitam
uma intervencio em termos de melhoria continua.
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metodologia 55.
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SECCIONADORAS -60%

[
PR

¥

ORLADORA SIMPLES - 67%

O ot e .

ORLADORA DUPLA - 68%

22

ESQUADREJADORA ALTENDORF

-65%

24

SECCIONADORAS

Problemas identificados:
Elevado desperdicio;
Layout nio otimizado;

Obstdculos no acesso aos materiais.

ORLADORA SIMPLES

Problemas identificados:
Orlas em desuso;
Novas orlas sem identificacio;
Placar com micas vazias;
Layout nao maximizado;
Orlas chegam sem identificagio;
Mistura de pegas na chegada;
ete.

ORLADORA DUPLA

Problemas identificados:
-Organizagio e etiquetagem das orlas;
-Arrumagio;

-Alguns  problemas mecdnicos da
orladora;

-Informagées do equipamento afixados
no mesmo escritos 3 mao;

-ldentificacio do local para nio
conformes inexistente;

-Muito stock 4 saida.

ESQUADREJADORA

Problemas identificados:
Muito lixo e desperdicio;

Estrutura de superte dos painéis
danificada e nd3o consegue suportar
painéis grandes.
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27

29

31

Implementacéo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliario

FURADORA MORBIDELLI -60%

CENTRO DETRABALHO IMA - 72%

Bancada IMA.

ENCAVILHADORA KOCH -75%

POSTO DE CONTROLO — PAINEIS -60%

26

28

30

32

FURADORA MORBIDELLI

Problemas identificados:
-Muito serrim no chio
-Alguma papelada a mais

-Teclado ilegivel.

CENTRO DETRABALHO IMA

Problemas identificados:

ENCAVILHADORA KOCH

Problemas identificados:
Fita cola para identificacio;

Material niao conforme fica acumulado numa
das linhas e sem identificacdo;

Falta de identificagdo do local para vassoura e
pa;
Chuva em virios locais;

Agua acumulada em zona de passagem.

POSTO DE CONTROLO
PAINEIS

Problemas identificados:
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SECGAO 2 - ACABAMENTOS

Carrossel de pintura;
Robot de lacagems
Lixadora heeseman;
Cabine de lixagem;
Cabine de pintura manual;

Posto de controlo — Acabamentos.

33

CARROSSEL DE PINTURA

Problemas identificados:
- Falta material de limpeza;
- Batas danificadas;

- Desorganizagio dos virios baldes de
tinta.

35

ROBOT DE LACAGEM

Problemas identificados:
Material obsoleto;
Transporte de pesos;

Baldes de tinta amontoados.

37

LIXADORA HEESEMAN

Problemas identificados:

- Buraco na estrutura;

CARROSSEL DE PINTURA -74%

[orep——
P

34
ROBOT DE LACAGEM -63%
bk i
Pi H
Pid i
o !
36
LIXADORA HEESEMAN -66%
Hl
i
§
38

CABINE DE LIXAGEM -53%
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CABINE DE LIXAGEM CABINE DE PINTURA MANUAL -53%

Problemas identificados:

Excesso de pé no ar e chio;
M4 aspiragio;
Limpadas em risco de queda;

Ergonomia.

41 42

CABINE DE PINTURA MANUAL POSTO DE CONTROLO
ACABAMENTOS -70%

Problemas identificados:
- Excesso de po;

M4 aspiragio;

Layout nio otimizado.

[Frep——
[

43 44

POSTO DE CONTROLO

ACABAMENTOS SECCAO 3 - ULTIMACAO

Problemas identificados:

-Painel de exemplos necessitar de manutengio; Furadora PBR;
Furadora OMAL;

- Identificagio de armirio;
Seccio de corte e montagem de aluminios;

- Material de recolha 55;
Linha de ultimacio normal;

- Placar da qualidade sem uso.
Linha de ultimacio méveis altos;
Sem lotes & ocorréncias;

Posto de embalamento manual.

45 46

FURADORA OMAL -57% FURADORA OMAL

Problemas identificados:

-Checklists de manutencio e limpezas ausentes;

“Informacio desnecessdria;

-Identificacio do espago de nio conforme
inexistente;

-Falta de identificagdo;

s mares mts

-Falta uma p3;

[op———

Transporte das prateleiras (muito tempo de

transporte). S

H
¥

47 48
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FURADORA PBR - 57%

SECCAO DE CORTE E MONTAGEM DE
ALUMINIOS -61%

LINHA DE ULTIMAGAO NORMAL -61%

LINHA DE ULTIMAGAO MOVEIS ALTOS
77%

50

52

54

56

FURADORA PBR

Problemas identificados:
Limpeza;
Restos de madeira;
Tubos com fita cola;
Tubo roto na zona com fita cola na maquina menor;
Prateleiras com materiais obsoletos;

Prateleiras sem ilhargas, onde os objetos caiem e o lixo
entra;

Falta pistola no “ar”;
Miquina menor, cai o lixo diretamente para o chio;

Acumulacio de serrim corta a ligacio da maquina a qual
deixa de funcionar.

=>

SECCAO DE CORTE E MONTAGEM DE
ALUMINIOS

Problemas identificados:
- Mobilia e gavetas identificados 4 mao;
- Barril de restos no centro;

- Necessita de vassoura e pd.

LINHA DE ULTIMAGAO NORMAL

Problemas identificados:
- Plastico espalhado pelo chio;
- Materiais desnecessarios;
- Falta identificar materiais;

- Falta identificar o local para material nio-
conforme;

- InstrugGes de trabalho ndo visivel;

- Botdo de acionamento demasiado baixo.

LINHA DE ULTIMAGAO MOVEIS ALTOS

Problemas identificados:
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SEM LOTES E OCORRENCIAS -53%

o

[ p—

58

POSTO DE EMBALAMENTO MANUAL -
45%

CONCLUSAO A 10/12/2018

Posto melhor : Linha de ultimacio moveis altos (77%)
bals manual (45%)

Seccio melhor classificada: Seccao | - 65%

Posto pior Posto de

Seccio pior classificada: Seccio 3 — 59%

SEM LOTES E OCORRENCIAS

Problemas identificados:

Falta identificacio de materiais e
mobilia;
Carro  de  aprovisionamento  /
obsoleto;

Muito  material  obsoleto  nos
armdrios.

POSTO DE EMBALAMENTO MANUAL

Problemas identificados:

~Garrafa de cerveja, vidros e madeira nos sacos
de esferovite;

~Falta um local para vassoura e pa;
“Tapete a um nivel baixo;

-Falta de respeito entre funciondrios;
—Preocupagio com a cobertura;

Plistico espalhado pelo cho.
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Apéndice C - Printscreens do planeamento feito na fase inicial:

(- -V T R RN

D

/Bl Planeamento

v

L LR LEERLELERLELEKRER R

ElPreparacdo
ApresentacSo e assimilacio de processos
Recolha visual de dados
Planeamento do 55
Preparar o material a afixar
Preparar o material para formacdo
[ Diagndstico
Auditoria inicial
Anglise dos resultados obtidos
Selecdo das secgoes a intervir
E Afixar informacao
Explicacao sobre o 55

Listagem por ordem de intervengdo dos PT

Identificacdo dos locais em implementacdo
Quadro/Resumo das etapas
Atualizagdo do placar princpal 55

Duragdo

Inicio

40 dias 20-11-2018 8:00
17 dias 20-11-2018 8:00
5 dias 20-11-2018 8:00
2 dias 27-11-2018 8:00
6 dias 29-11-2018 8:00
2 dias|07-12-2018 8:00
2 dias|11-12-2018 8:00
19 dias 13-12-2018 8:00
12 dias|13-12-2018 8:00
3 dias|31-12-2018 8:00
4 dias 03-01-2019 8:00

4 dias 09-01-2019 8:00

Fim

14-01-2019 17:00
12-12-2018 17:00
26-11-2018 17:00
28-11-2018 17:00
06-12-2018 17:00
10-12-2018 17:00
12-12-2018 17:00
08-01-2019 17:00
28-12-2018 17:00
02-01-2019 17:00
08-01-2019 17:00
14-01-2019 17:00

1 dia 09-01-2019 8:00
0,25 dias|10-01-2019 8:00
0,5 dias 10-01-2019 10:00
0,25 dias 10-01-2019 15:00
2 dias 11-01-2019 8:00

09-01-2019 17:00
10-01-2019 10:00
10-01-2019 15:00
10-01-2019 17:00
14-01-2019 17:00

Gréfico 19 — Fase de planeamento

Y19 nov 18 26 nov 18 |3 dez 18 10 dez 18 |17 dez 18 [24 dez 15 [31 dez 18 7 jan 19 1
shloloEEblEhblosEbshlolbEERlshloloEEbisilohbEEbEhloloEEbstloloEEDlsTloloE EDIs
L, .
v

82
83
84
85
86
87
88

® Nome
/Bl Controlo

¢  Auditoria final de estagio

o  Andlise de resultados

W ElAcgdo

@  Apresentacdo de resultados
E Sugestdes de melhoria

o  Relatdrio final

Duracao Inicio
15 dias 17-04-2019 14:00
12 dias|17-04-2019 14:00
3 dias 03-05-2019 14:00
14 dias 08-05-2019 14:00
2 dias 08-05-2019 14:00
4 dias 10-05-2019 14:00
8 dias 16-05-2019 14:00

Fim
08-05-2019 14:00
03-05-2019 14:00
08-05-2019 14:00
28-05-2019 14:00
10-05-2019 14:00
16-05-2019 14:00
28-05-2019 14:00

Gréfico 18- Fase de controlo e accéo

22 abr 19

Tlolklsb

|15 abr 19
EEbkhlojlkls b
.

29 abr 19 |6 mai 19 [13 mai 19 [20 mai 19 |27 mai 19 |3jun 19
TlolhEEbEThblEEbli bbbz ohEERpENlolEE Rz lok
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P

" JEP—

19

21

23

24

25

27

B8

31
32
33

35

37

&8 8

41
42
43

45

47

& &
LRLECERLEERLECEELELERRERERELRTRs e RER

51

D

/& Implementacio

v

= Dobradicas PBR
Registo fotogréfico
Formagdo 55
Aplicacdo do 1°S
Aplicacdo do 295
Aplicacdo do 3%
Aplicacio do 4°5
Aplicacdo do 5°5
Registo fotografico
[= Furadora OMAL
Registo fotogréfico
Formagdo 55
Aplicacdo do 195
Aplicacdio do 2°5
Aplicacdo do 3%
AplicacBo do 495
Aplicacdo do 5%
Registo fotogréfico
[ELinha ultimacdo normal
Registo fotogréfico
Formagdo 55
Aplicacdo do 1%
Aplicac3o do 2°5
Aplicac3o do 395
Aplicac3o do 4°5
Aplicacio do 5%
Registo fotogréfico
EPosto de embalamento
Registo fotogréfico
Formagao 55
Aplicacdo do 195
Aplicac3o do 295
Aplicacdo do 3%

Duracao Inicio

66,625 dias 15-01-2019 8:00
9,75 dias 15-01-2019 8:00
0,125 dias 15-01-2019 8:00
0,125 dias 15-01-2019 9:00

1dia 15-01-2019 10:00

2 dias|16-01-2019 10:00

3,25 dias 18-01-2019 10:00

2 dias 23-01-2019 12:00

1dia 25-01-2019 12:00

0,25 dias 28-01-2019 12:00

6,875 dias 28-01-2019 15:00

0,25 dias 28-01-2019 15:00
0,25 dias 29-01-2019 8:00

1dia 29-01-2019 10:00

1,5 dias 30-01-2019 10:00

1,5 dias 31-01-2019 15:00

1dia 04-02-2019 10:00

1dia 05-02-2019 10:00

0,375 dias 06-02-2019 10:00

11,375 dias 06-02-2019 14:00

0,375 dias 06-02-2019 14:00
0,5 dias 07-02-2019 8:00

1dia|07-02-2015 12:00

3 dias 08-02-2019 12:00

1dia 13-02-2019 12:00

3 dias|14-02-2019 12:00

2 dias | 19-02-2019 12:00

0,5 dias 21-02-2019 12:00

11 dias 22-02-2019 8:00

0,375 dias 22-02-2019 8:00

0,375 dias 22-02-2019 11:00

1,5 dias 22-02-2019 15:00

3 dias 26-02-2019 10:00

2,5 dias|01-03-2019 10:00

Fim

17-04-2019 14:00
28-01-2019 15:00
15-01-2019 9:00
15-01-2019 10:00
16-01-2019 10:00
18-01-2019 10:00
23-01-2019 13:00
25-01-2019 13:00
28-01-2019 13:00
28-01-2019 15:00
06-02-2019 14:00
28-01-2019 17:00
29-01-2019 10:00
30-01-2019 10:00
31-01-2019 15:00
04-02-2019 10:00
05-02-2019 10:00
06-02-2019 10:00
06-02-2019 14:00
21-02-2019 17:00
06-02-2019 17:00
07-02-2019 13:00
08-02-2019 13:00
13-02-2019 13:00
14-02-2019 13:00
19-02-2019 13:00
21-02-2019 13:00
21-02-2019 17:00
08-03-2019 17:00
22-02-2019 11:00
22-02-2019 15:00
26-02-2019 10:00
01-03-2019 10:00
05-03-2019 15:00

4 fev 19

114 jan 19 l21 jan 19 |28 jan 19
'_|‘T_|0Iolslslols Ilr_lololslslols I'fa_lololslsb

shlolEED

11 fev 19 |18 fev 19 |25 fev 19
ThkhEEblshbloEEblshlokEE D

4 mar 19 1
Tlollkls o

Gréfico 20 - Fase de implementacédo
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Apéndice D - Documentos presentes no placar informativo:

Parte 1
PT Duragio

ES Dobradigas PBR 9.75 dias
2] Furadora OMAL 6.875 dias
[E&d Linha ultimag3o normal 11.375 dias
Ea Posto de embalamento 11 dias
E3 Linha ultimag3o moveis altos 6.375 dias
n Secg3o de corte e montagem de aluminios  11.625 dias
Ed Sem lotes e ocorréncias 9.625 dias

Inicio

15-01-2019
28-01-2019
06-02-2019
22-02-2019
11-03-2019

19-03-2019
04-04-2015

Lista por ordem da intervengido de melhoria continua atualizada

Fim

28-01-2019
06-02-2019
21-02-2018
08-03-2019
19-03-2019
03-04-2019

17-04-2019

A ordem dos postos de trabalho e respetiva duragdo pode sofrer alteragdes durante o

desenrolar da implementacdo da metodologia 55.

Melhoria continua

105



Implementacéo da metodologia 5S numa empresa do ramo mobiliario

. METODOLOGIA 5S

.\}\\1.3 GO0

“"%

. Seiri - SEGREGAR
Separar o util do inutil, o necessario do desnecessario.
“E util?” &

*  Seiton -» ORGANIZAR =
Um lugar para cada Coisa, cada coisa no seu lugar. L&;

“E facil encontrar?” ©

§
E.“iég

+  Seiso < LIMPAR
Limpar area de trabalho e equipamentos. Saflde
Desenvolver estratégias para reduzir fontes de sujidade e melhorar a limpeza.
+  Seiketsu & NORMALIZAR
Desenvolver standard e checklist para arrumagdo e limpeza.
“Qual standard?”
«  Shitsuke & MANTER
Autodisciplina para limpeza e arrumac3o. Sistemas de auditoria para comparagdo das
areas da fabrica.

“Respeitar o standard!”

MELHORIA CONTINUA

. 7 DESPERDICIOS

See g8
(%e\: ,.--.%&.

ESPERA
STOCK

MOVIMENTACAO

?ﬂx
=B

Pd \-‘-‘-‘.‘....._. ¥)ig
A —h
e :_1’& PROCESSOS
; W INADEQUADOS
RS/
TRANSPORTE DEFEITOS MELHORIA CONTINUA
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Apéndice E -Documentos afixados em cada posto de trabalho:

Senso [ Etapa

Seiri - Drganlzag}o

Seisnnl.lrrpeu

Tabela para visualizagio do estado de implementagio do 55

Equipamentos

Documentos

Materiais

Melhoria continua

525 - Disciplina - Sem Lotes e Ocorréncias

12S - Triagem 29S - Arrumacdo 32 .- Limpeza 42 - Normalizacdo
“Limpar o local de tabalho e
“Um lugar para cada coisa e “Garantirqueniose fazo
“Separar o util do inutil" e T wverificar se é possivel e e
28Feira |I.nul
32Feira |Md|ll|
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Apéndice F - Documento para registo dos resultados semanais

X NAOD

vsm

595 - Disciplina - Sem Lotes e Ocorréncias

195 - Triagem

295 - Arrumagao

32 - Limpeza

42 - Normalizagao

Total

“Separar o util do inutd™

“Um lugar para cada coisa e
cada isa no seu lugar”

“limpar o local de tabalho e

werficar se é possivel
melhorar”

“Garantir que nio se faz o
que sempre foi feito”

SEM 2

SEM 4

SEM 7

SEM 13

SEM 14

SEM 17

SEM 21

SEM 27

SEM 31
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Apéndice G - Formacdo Inicial

PowerPoint da apresentacdo do 5S na formacéo

1°S Seiri - Organizacao/Utilizacao

« Nesta fase a preocupacio estd basicamente relacionada com a
remocao de desperdicio ou 0 ndo acrescentar itens desnecessarios
a0 posto de trabalho. Remover o desperdico € o prindpic basico
do programa e ac remové-lo, a separacio ajuda-nos a ariar um
local de trabalho sem desordem, onde qualquer problema que
possa swrgir, possa ser imediatamente identificado e resolvido,
fazendo com que 3as pessoas se sintam menos stressadas e que
sintam que tém um maior controlo da situacio.

1°S Seiri - Organizacao/Utilizacao

= Manter 30 0 necessario;

- Utit vs Indtit;

= Facilitar o transporte interno;
+ Maior organizacio.

2°S - Seiton - Ordenacao/Arrumacao

Cads coma tem seu inko & excheivo kgar Cads coes apxs 0 wo, deve estar em

s hger. Todo deve estar sempre disporved. e praximo do local de wso.

* Defini onde o= colocam os materiss;

* Marter tdo no seu g

* Ordenar de forma funcional;

« Todos o5 materias devern tey um nome;
= Aralioe de stocks.
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3°S Seiso - Limpeza/Conservacao

= Quando se chega a esta fase, tem-se ja garantido um ambiente
organizado e mais agradivel. No entanto € necessirio assegurar
que 3 seccio mantém-se sempre limpa e saudavel.

« Esta € a Unica fase que se pode iniciar antes de concluir a fase
anterior, pois 3 medida que se vai colocando o material nas novas
areas, convem limpar a zona antes de ser colocado.

» Mas a fase da limpeza € mais do que manter tudo limpo, também
envolve fazer a manutencao dos equipamentos e verificar se se
encontra em condicoes de ser utilizado.

4°S Seiketsu - Satde/Normalizacao

<E a etapa onde s3o criadas regras de higiene e seguranca,
sobretudo em areas comuns. Este senso valoriza a melhoria
continua da qualidade, prevenindo possiveis acidentes e prezando
pela saide e bem-estar do funciondrio.

3°S Seiso - Limpeza/Conservagcao

= Ambiente limpo;

« Antes e depois do trabalho retirar o “lixo™;

« Identificar e eliminar as origens da sujidade;
= Inspecionar a impeza.

4°S Seiketsu - Saude/Normalizacao

Estar atento ao bem-estar proprio e coletivo
» Padronizacio de atividades;

« Methorar a qualidade de vida;

« Aumentar os niveis de satisfacdo;

= Promover o respeito mutuo;

Desenvolver condioes de trabalho que impecam o recuo dos 3
primeiros sensos
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5°S Shitsuke - Autodisciplina Vantagens

- 5§ mais dificil de atingir; = Bem-estar do colaborador;
= Manter uma atitude de esforco continuo por parteds todes; - Aumento da satisfacao;
- Disciplina: E9% = - Otimizacao de procadimentos,
AT : o : 7 - « Ganho de tempo e reducio de esforgo;
= Continuidade, aperfeicoamento e consolidacio dos S's anteriores; . | & ) - Aprimeramento de habilidades;
= Motivacao para aprender novas tarefas e evoluir em conhecimento; = Methora dos relacionamentos pessoaisdentroe fora do trabalho;
- Recidagem e utilizacio intelizente
= Reducio de desperdicio;
= Reducio de gastos com salde;
= Aumento da seguranca;
= Ambiente mais agradavel visudmente.

Mcancar uma qualidade de “museu” em todes os espagosda organizagio.

Resumo
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Procedimentos do “Jogo 5S”

Jogo 5S

Furadora PBR — Posto de trabalho 1

Pecas: Retangulos em papel plastificado com a numeracdo de 1 a 31 e outros com

simbolos aleatérios

1.

© © N o

Numa primeira fase deve-se pedir ao colaborador que escolha uma sequéncia de cinco
nameros a sua escolha devendo se cronometrar de forma a ser possivel comparar 0s
tempos ao longo do jogo. (36.7 Segundos)

Nesta etapa faz se uma apresentacdo sobre o 1°S, explicando em que consiste e
separando as pecas Uteis das inlteis, ou seja, retirar as pecas com simbolos das restantes.
Pede-se ao colaborador que volte a fazer a mesma sequéncia de nimeros e regista-se o
tempo do exercicio. (25.9 Segundos)

Apresenta-se 0 2°S, explicando em gue consiste e organizam-se as pe¢as em colunas de
0-10, 11-20 e 21-30.

Volta-se a pedir ao colaborador que faga a mesma sequéncia sendo cronometrado 0 novo
tempo de exercicio. (16.5segundos)

Explica-se o conceito do 3°S e viram-se todos 0s numeros para cima.

O colaborador volta a fazer a sequéncia e regista-se o tempo de exercicio. (9.3 segundos)
Apresenta-se 0 4°S e colocam-se todos os papéis na tabela ja pré-definida.

Volta-se a fazer a sequéncia uma ultima vez e conclui-se que os tempos foram
melhorando ao longo dos S servindo como base para a explicacdo do ultimo S. (5.2
segundos)

Sempre que se volta a fazer a sequéncia deve-se baralhar os papéis de forma a ficarem

distribuidos aleatoriamente.

Observagdes:

O colaborador mostrou interesse pelo método e assimilou os varios conceitos de forma

atenta e com pré-disposicao para tal. Verificou e compreendeu o conceito bem como a reducgéo

de tempos de cada etapa do “jogo” ¢ a sua “ligagdo” com o seu posto de trabalho. Mostrou-se

empenhado e disponivel para comecar desde logo a aplicar a metodologia.
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Apéndice H - Lista de alteragdes efetuadas por més

Més de Janeiro:

Furadora PBR

- Formacéo;

- Limpeza;

- llhargas para impedir a sujidade nos armarios;

- Medicdes de tarefas de valor acrescentado e ndo acrescentado;

- Remogédo Apontamentos em fita cola;

- Elevagéo da bancada de trabalho;

- Nova cobertura na bancada de trabalho;

- Remocdo do sistema de stock inutilizado;

- Aplicacéo dos puxadores nos moveis;

- Identificacdo da mobilia;

- Remocdo do material inatil dos armarios e organizacao;

- Organizacdo da documentacdo e selecdo dos seus locais de arquivo;
- Apoio para portas (Forrado e com cavilha);

- Reposicionamento dos pedais de acionamento;

- Peca para aumentar a eficiéncia da aspiracao;

- Alteracdo da iluminacéo (realizada pela manutenc¢éo);

- Bancada da furadora limpa, reorganizada e aperfeicoada;

- Nova barra de apoio para suporte da forca exercida pela furadora contra o armério;
- Remocéo do stock de dobradicas obsoletas.

Furadora OMAL

- Identificacdo das mobilias;

- Organizacéo das mobilias;

- Identificacdo e fixagdo de informacdes da furadora;

- Identificacdo de toda a zona de stock por ordem de tamanho;
- Identificacdo da zona de material conforme;

- Criacdo de uma zona para material ndo conforme.
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Meés de Fevereiro

Furadora PBR

Aprimoramento da peca em aluminio para aumento da eficiéncia da aspiracao.

Furadora OMAL
Remocao de material “Faia” obsoleto;
Reposicionamento do “Branco Antracite”;
Aproveitamento do espaco vago para armazenamento de material especial que se

encontrava longe do posto de trabalho.

Linha de ultimag¢édo normal
Limpeza;
Organizacao e identificacdo do armario das réguas e prumos;
Identificacdo dos botdes de acionamento da troca de linha;
Identificacdo e reorganizacdo dos mdveis, incluidos moveis de apoio, mdveis com
documentacao e mdveis com ferramentas;
Otimizacéo do layout referente ao armario dos prumos e méveis envolventes;
Organizacao e identificacdo dos armarios das réguas de gavetdo, de gaveta e fundos;
Remocéo de maquinas em desuso e maveis libertos ap6s a otimizacdo do posto;
Otimizacdo do layout restante;

Retirada de todos os documentos colocados nas paredes e sua organizagdo ou arquivo.

Posto de embalamento
Limpeza;
Atualizagéo do quadro Sistema Kanban;
Remocdo de material obsoleto do armério principal;
Organizacéo e limpeza da bancada de apoio;
Identificacdo e arrumac&o do material no armério principal;
Aproveitamento de duas “estruturas/caixas” para armazenamento e organizacdo de
diversas ferramentas usadas na bancada de embalamento dos aluminios;

Identificacdo dos moveis de apoio.
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Més de Marco

Furadora PBR

Finalizacdo do caixote de recolha de serrim;
Arranjo de pistola de ar e ponteira para facilitar a limpeza do local,

Colocacéo dos amortecedores na porta.

Linha de ultimacéo normal

Adaptacao de pedal elétrico para substituir botdo de acionamento demasiado baixo;
Atualizacdo e plastificacdo dos documentos informativos das medidas das gavetas;

Compra e aplicacdo de botdo de emergéncia em falta.

Posto de embalamento

Aplicacdo de um sistema de aspiracdo para as furadoras usando tubagens obsoletas,
aspirador industrial inutilizado e construcdo de uma peca para facilitar a aspiracdo a
partir de material obsoleto;

Construcédo de duas pecas em plastico transparente de prote¢do para as furadoras;
Afixacdo de fotografia plastificada do arméario com identificacdo do local de cada

material de forma a facilitar a procura do mesmo.

Linha de moveis altos

Arrumacdo e limpeza;

Atualizacdo quadro Kanban.

Seccao de corte e montagem de aluminios

Formacao e registo fotografico;

Limpeza das janelas, paredes e moveis;

Remocdo do material inatil (sucata e moveis libertos devido a limpeza realizada);
Bancada das 2 furadoras arranjadas com aplicacdo de portas feitas a partir de material

de aproveitamento;

Geral

Identificagdo de todos os caixotes do lixo de acordo com a legislacdo em vigor;
Corte e aplicacao de tapetes em varios postos de trabalho (embalamento de aluminios,
embaladora, limpeza de moveis e posto de qualidade dos painéis);
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e ldentificacdo dos disjuntores do quadro da iluminagéo;

e Atualizacdo do ficheiro Kanban com inventario dos cartfes existentes;

¢ Inicio da organizacao e arrumacdo da sala de amostras.
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Meés de Abril

Linha de ultimacédo normal
e Criacdo de etiquetas magneticas com a funcao de alertar que as portas dos méveis sdo

tic tac.

Seccdo de corte e montagem de Aluminios
e Construcdo de caixote de recolha de restos de aluminio;
e Aplicacdo de portas nos moveis das bancadas;
e Aplicacgdo de divisorias nas gavetas de forma a melhorar a organizacao;
¢ Remocdo de documentacao obsoleta;

e Limpeza.

Sem lotes e ocorréncias
e Formacéo;
e Registo fotografico;
e Remocdo de informacéo afixada indtil;
e Remocao de toda a “sucata” existente sem utilidade;
e Remodelacdo de mdvel para a zona de saida de material na maquina;
e Construcdo de nova bancada de apoio para montagem de mdveis;
e Remocdo de mdveis obsoletos;
e Aplicagdo de puxadores nas portas;

e Limpeza.

Manutencao

Registo fotogréafico;

Formacao;

Listagem de aspetos a melhorar;

Limpeza geral.

Geral

Organizacao das amostras e remogdo de material obsoleto;

Identificacdo de todas as amostras;

Inventério de todas as amostras e criacdo de sistema de controlo;

Inicio da construgéo das pecas para base do estrado.
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Més de Maio
Manutencao
e Construcdo de painel para armazenamento e organizacdo das correias por tamanhos.
e Organizacdo dos varios moveis de ferramentas e outros materiais por ordem de
utilizagéo;
¢ Delimitacdo no ch&o das zonas ocupadas por furadoras fixas e outros equipamentos;

e Remogéo de material obsoleto.

Sala de amostras
e Remocdo de amostras antigas sem uso;
e Inventério de todas as amostras;
e Organizacdo de todas as amostras por tipo;
e Identificacdo das amostras;
e ldentificacdo dos tipos de amostra;

e Arrumacdo e limpeza do local.
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