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Concecao e implementacao de solucdes de melhoria ao processo produtivo e elaboracao

de instrucdes de trabalho numa indistria de equipamentos de refrigeracao.

RESuUMO

A presente dissertacdo enquadra-se no mestrado em Engenharia e Gestdo da Qualidade e o estagio
curricular decorreu nas instalacdes da empresa José Julio Jordao Lda. Ao longo dos anos, a empresa
fabricou novos produtos de forma a melhorar a sua produtividade e a sua qualidade para satisfazer os
requisitos dos seus clientes bem como posicionar-se no mercado. De modo a concretizar os objetivos
descritos, surgiu o projeto que consiste na concecdo e implementacdo de solucdes de melhoria ao
processo produtivo e elaboracao de instrucdes de trabalho, tendo como objetivos especificos: analisar a
causa raiz de problemas do processo produtivo aplicando ferramentas da qualidade e descrever as acdes
através do ciclo PDCA, promover solucdes de melhoria de forma a evitar/minimizar as néo
conformidades, sensibilizar os operadores, através da realizacdo de formacdes, procurando reduzir os
erros nos postos de trabalho, a implementacado de melhoria ao processo de, pelo menos, 50% das nao
conformidades verificadas e analisadas, a implementacao de instrucdes de trabalho em, pelo menos, 6
postos de trabalho (1 linha de montagem) e a diminuicdo do desperdicio causado pelas reclamacdes
internas, quer sejam de materiais como recursos associados. Para auxiliar a concretizacdo dos objetivos
mencionados, a empresa adotou algumas ferramentas da filosofia Lean Manufacturing, tais como, o
Kaizen, o ciclo PDCA e a ferramenta 5'S. Também se aplicaram algumas ferramentas basicas da
qualidade como o diagrama de Pareto, o diagrama de /shikawae a folha de verificacdo. Estas ferramentas
utilizaram-se na identificacdo e implementacao de oportunidades de melhoria ao processo produtivo. As
oportunidades de melhoria identificadas sdo a implementacdo de testes de funcionamento aos
componentes (ventiladores e grupos compressores), a implementacao da ferramenta 5'S na area de
montagem de ventiladores, a implementacdo de controlo em curso nas linhas de montagem e a
elaboracao de instrucdes de trabalho para as respetivas linhas. Apos a implementacdo destas acoes de
melhoria analisaram-se os resultados obtidos e verificou-se que o nimero de ndao conformidades diminuiu

e que estas acdes promoveram o conhecimento dos colaboradores e favorecerem o trabalho em equipa.

PALAVRAS-CHAVE

Ciclo PDCA, ferramenta 5'S, instrucdes operatorias.



Design and implementation of improvement solutions to the production process and

elaboration of work instructions in a refrigeration equipment industry.

ABSTRACT

This dissertation is part of the Master’s degree in Engineering and Quality Management and the curricular
stage took place at the premises of the company José Julio Jorddo Lda. Over the years, the company
manufactured new products in order to improve their productivity and quality to satisfy the requirements
of its customers as well as positioning itself in the market. In order to achieve the described goals, came
up the project that consists on the design and implementation of improvement solutions to the production
process and elaboration of work instructions, having as specific targets: analysis of the root cause of
production process problems by applying quality tools and describe the actions through the PDCA cycle.,
promote improvement solutions in order to avoid/minimize non conformities, sensitize operators through
training actions, seeking to reduce errors in the workstations, implementation of improvement to the
process in at least 50% of the verified and analyzed non conformities, implementation of work instructions
in at least 6 working stations (1 assembly line) and the reduction of waste caused by internal complaints,
whether of materials or associated resources. To help on the achievement of the mentioned goals, the
company adopted some tools of the Lean Manufacturing philosophy, such as the Aaizen, the PDCA cycle
and the 5'S tool. Some basic quality tools as the Pareto and /shikawa diagrams and the check sheet were
also put in place. These tools were used to identify and implement opportunities to improve the production
process. The identified improvement opportunities are the implementation of functional tests to the
components (fans and compressor groups), the implementation of the 5'S tool in the fans assembly area,
the implementation of control in progress in the assembly lines and the elaboration of work instructions
for the respective lines. After the implementation of these actions of improvement, the results obtained
were analyzed and it was found that the number of non-conformities has decreased and that these actions

had promoted the knowledge of the employees and strengthened the teamwork.
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PDCA cycle, 5'S tool, operations instructions.
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1. INTRODUCAO

A presente dissertacado, encontra-se enquadrada no Mestrado em Engenharia e Gestdo da Qualidade,
realizada no ambito da unidade curricular “Dissertacdo em Engenharia e Gestdo da Qualidade”, decorreu
de outubro de 2021 a junho de 2022 na empresa José Julio Jorddo Lda, localizada no pavilhdo E1 no

Parque Industrial de Ponte, Guimaraes.

O estagio decorrera nas instalacdes da empresa, nomeadamente, no Departamento da Producao e sera
acompanhado o processo produtivo no “chao de fabrica”, de forma a analisar os aspetos criticos do

processo e implementar solucées de melhoria aos mesmos.

Neste capitulo é realizado um enquadramento ao tema da dissertacao, sdao descritos os objetivos e é

apresentada a metodologia.

1.1 Enquadramento e Motivacao

A José Julio Jordao Lda. € uma empresa de producéo de equipamentos de refrigeracdo desde a industria
alimentar a industria hoteleira. Ao longo dos anos, a empresa procedeu a concecao de novos produtos
e para otimizar a sua produtividade bem como melhorar a qualidade dos seus produtos e posicionar-se
de acordo com as exigéncias do mercado, adotou a filosofia Lean Manutacturing. Esta filosofia € um

ponto de partida para o caminho da exceléncia operacional (Powell & Strandhagen, 2012).

A exceléncia operacional é definida como um “processo de qualidade de praticas destinado a aumentar
a eficacia organizacional, a flexibilidade do trabalho, a posicdo competitiva e a participacdo dos
colaboradores em cada departamento da organizacdo para trabalharem em conjunto através da
compreensao de todas as atividades, trabalhando na eliminacao de erros e na melhoria do processo de

modo a alcancar a exceléncia” (Al Shobaki, 2017).

A filosofia Lean Manufacturing assenta nos principios da criacao de valor para o produto com foco no
cliente, na eliminacdo de desperdicios (muda), na melhoria da produtividade e da qualidade dos
produtos. O Aaizen, também conhecido como melhoria continua, € uma metodologia aliada a filosofia
Lean Manufacturing. Esta melhoria continua é avaliada através de pequenas melhorias que vao
ocorrendo ao longo do processo produtivo e nao possui custos associados a sua implementacao. Para a
pratica desta metodologia é necessario que todos os colaboradores da empresa tenham conhecimento

e estejam envolvidos, desde a gestao de topo aos operadores, para realizar acdes de formacao de forma

Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade 1



1. INTRODUCAO

a estabelecer as medidas corretivas necessarias para a resolucdo dos problemas encontrados

(Abdulmouti, 2018).

Neste sentido, face a variedade de novos produtos, a Jordao pretende melhorar a qualidade dos mesmos
e satisfazer os seus clientes e, assim, surge o projeto de concecdo e implementacdo de solucdes de

melhoria ao processo produtivo e elaboracao de instrucées de trabalho.

1.2 Objetivos

A realizacao da dissertacao em contexto empresarial € fundamental para a aquisicao de conhecimentos
no mundo do trabalho e para aplicar conteudos lecionados no mestrado em Engenharia e Gestao da

Qualidade.

O principal objetivo deste projeto consiste na concecédo e implementacao de solucdes de melhoria ao
processo produtivo e elaboracao de instrucdes de trabalho, como por exemplo, a aplicacao do sistema

de rastreabilidade do produto e instrucdes de operacao tendo como objetivos especificos:

e Analisar a causa raiz de problemas do processo produtivo aplicando ferramentas da qualidade
- o diagrama de Pareto, o diagrama de /shikawa e a folha de verificacao (checklist) e descrever as
acoes através do ciclo PDCA;

e Promover solucdes de melhoria de forma a evitar/minimizar as ndo conformidades;

* Sensibilizar os operadores, através da realizacdo de formacdes, procurando reduzir os erros nos
postos de trabalho;

* Implementacdo de melhoria ao processo de, pelo menos, 50% das ndo conformidades
verificadas e analisadas;

* Implementacédo de instrucdes de trabalho em, pelo menos, 6 postos de trabalho (1 linha de
montagem);

* Diminuicao do desperdicio causado pelas reclamacdes internas, quer sejam de materiais como

recursos associados.

1.3 Metodologia

A metodologia utilizada para a elaboracéo da dissertacao é a Investigacao-Acao (Action Research), em
que os colaboradores participam na investigacdo através da identificacdo dos problemas. Os

colaboradores identificam o problema, propdem acdes e monitorizam as mesmas (Adelman, 1993).
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Esta metodologia ¢ um ciclo que engloba 5 fases: diagndstico (identificacdo do problema, recolha e
analise de dados), planeamento de acdes (elaboracdo de um plano de acdes para resolucdo do
problema), implementacao de acdes (execucdo do plano de acdes elaborado na fase anterior), avaliacdo
(recolha e analise dos resultados obtidos) e, por ultimo, especificacao da aprendizagem (identificacdo de
propostas de melhoria para o problema e se este nao for resolvido, reinicia-se o ciclo) (Susman & Evered,

1978).

A metodologia encontra-se representada na Figura 1.
- Caracterizacéo
Fundamentacéo W
Tedrica daif]'it“iaf“

Na etapa da fundamentacdo teorica foi efetuada uma pesquisa relacionada com a filosofia Lean

Figura 1 - Etapas da metodologia.

Manufacturing e as suas ferramentas. Na segunda etapa realizou-se uma caracterizacado da situacéo
inicial da empresa através da analise e recolha de dados e de seguida procedeu-se a identificacdo de
oportunidades de melhoria. O processo produtivo foi acompanhado no “chao de fabrica” e analisaram-
se 0s pontos criticos de forma a identificar oportunidades de melhoria aos mesmos. Para proceder a
priorizacao e implementacao das acdes de melhoria serdo realizadas reunides, semanalmente, com o
Departamento da Producao, o Departamento de Ambiente e Controlo de Qualidade e o Departamento de
Solucdes Tecnologicas para se proceder a elaboracao de um conjunto de acoes. Nesta etapa elaboraram-
se instrucdes operatorias, foram tiradas fotografias antes e depois da aplicacao das respetivas acoes de
forma a avaliar, na seguinte etapa, se estas tiveram ou nao impacto no processo produtivo. De seguida,
sera efetuada uma avaliacdo e analise das melhorias obtidas e uma atualizacdo das respetivas acdes
que serao descritas através do ciclo PDCA bem como propor novas sugestdes de melhoria ao processo
produtivo. Estas acdes de melhoria passam pela implementacdo de testes de funcionamento aos
componentes em alguns setores de atividade, a implementacao da ferramenta 5'S num setor, a
implementacao de controlo em curso nas linhas de montagem e, por ultimo, a elaboracédo de instrucdes
de trabalho para as respetivas linhas. Para o registo e analise dos dados utilizaram-se algumas
ferramentas Lean, como o Aaizen, o ciclo PDCA e a ferramenta 5'S, aplicaram-se algumas ferramentas
basicas da qualidade como o diagrama de Pareto, o diagrama de /shikawa e a folha de verificacao

(checkiish.

Na ultima etapa fez-se uma analise do impacto das melhorias implementadas e quais as perspetivas

futuras.
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1.4 Estrutura da Dissertacao

No primeiro capitulo é efetuado o0 enquadramento ao tema da dissertacao, sao apresentados os objetivos

e € descrita a metodologia utilizada.

No segundo capitulo ¢ realizada a fundamentacao tedrica em que sao abordados os principais topicos

que sustentam o tema da dissertacao.

No capitulo seguinte é efetuada a apresentacéo da empresa, 0 seu processo produtivo e 0s seus clientes
bem como a politica de gestdo. De seguida, no quarto capitulo, é caracterizada a situacao inicial da

empresa.

No capitulo subsequente sao identificadas as oportunidades de melhoria ao processo produtivo €, de
seguida, no capitulo seguinte, é efetuada a implementacdo das mesmas. Posteriormente, no penultimo

capitulo, é realizada uma avaliacao das acdes implementadas no capitulo anterior.

No final, indicam-se as conclusdes das acdes implementadas e as propostas de trabalho futuro.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo apresenta-se a revisao de literatura, em que sdo expostos alguns dos temas abordados
durante as unidades curriculares lecionadas no mestrado bem como os principais topicos acerca do

tema atinente.

2.1 Lean Manufacturing

O Lean Manufacturing € uma filosofia que pretende “produzir mais com menos” (Hayes, 1994). Para
isso, utiliza o minimo possivel de recursos, tais como, a mao de obra, o espaco de trabalho, as
ferramentas e o tempo de concecéo de novos produtos. Assim, os objetivos desta filosofia sao eliminar
os defeitos, reduzir o inventario e produzir uma enorme variedade de produtos (Krafcik, 1988). Esta
variedade de produtos é fabricada a custos reduzidos e a uma qualidade elevada (citado por Bhamu &
Sangwan, 2014). Os produtos sao entregues ao cliente o mais rapido possivel, isto &, no tempo estipulado

pelo mesmo (Bhamu & Sangwan, 2014).

2.1.1 Tipos de Desperdicio

O termo “desperdicio”, em japonés “muda’, define-se como “qualquer atividade humana que consome

recursos, mas nao cria valor”(Jones, 2003).

Taiichi Ohno identificou 7 tipos de desperdicio: transporte, inventario (WIP), movimento, esperas, super-

processamento, super-producao e defeitos (Jones, 2003).

e Transporte: transportar matérias-primas ou produtos acabados de um local para o outro
(Stewart, 2011);

e Inventario (WIP): sfockou componentes em excesso que nNao SA0 Necessarios para o0 processo
(Stewart, 2011);

e Movimento: movimentacao de colaboradores durante o seu trabalho para procurar
ferramentas/componentes (Liker, 2004);

e Esperas: os colaboradores estao a espera de que uma maquina prepare o produto ou o produto
passe para a proxima etapa, falta de material ou avaria de uma maquina (Liker, 2004);

e Super-processamento: trabalho que ¢ efetuado em excesso em relagdo ao trabalho

necessario para acrescentar valor ao produto (Stewart, 2011);
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e Super-producao: produzir equipamentos que nao sao pedidos, isto €, qualquer produto
acabado em excesso em relacdo ao que é planeado (Stewart, 2011);
o Defeitos: producdo de pecas defeituosas. Retrabalho, sucata, substituicdo de pecas (Liker,

2004).

2.1.2 Principios Lean

A metodologia Lean pretende combater o “muda”, através da criacdo de valor para o produto, da
execucao das tarefas necessarias sem interrupcdes para o seu fabrico, a realizacao das tarefas apenas
quando sao solicitadas pelo cliente e fornecer aquilo que os clientes desejam. Assim, os principios da
metodologia Lean sao o valor, a cadeia de valor, o fluxo, a producdo puxada e a procura pela perfeicao

(Jones, 2003).

Valor: ¢ definido pelo cliente pois este apenas esta disposto a pagar um preco especifico por um bem
especifico (produto/servico) que atenda aos seus requisitos. Assim, para a definicdo de valor para os
bens especificos sdo necessarios recursos especificos com precos especificos e eliminar os desperdicios

(tarefas que ndo acrescentam valor a um bem especifico) (Jones, 2003).

Cadeia de valor: ¢ o conjunto de acdes necessarias para a producdo de um bem especifico. Através
da analise da cadeia de valor verifica-se a ocorréncia de trés tipos de acdes: 1 — acdes que criam valor
para 0 bem especifico; 2 — acdes que nao criam valor, mas sao necessarias para a producao; 3 - acdes

gue nao criam valor e nao sdo necessarias para a producao (Jones, 2003).

Fluxo: depois de eliminar as acdes que nao criam valor e sao desnecessarias para a producao, torna-
se fundamental que as etapas de criacdo de valor sigam um fluxo continuo sem desperdicios

(movimentacdes, transportes, esperas, etc) (Jones, 2003).

Producao puxada: depois das etapas anteriores, é necessario produzir exatamente o que o cliente

deseja e quando pretende, isto &, a producao é “puxada” pelo cliente (Jones, 2003).

Procura pela Perfeicao: o ultimo principio Leantem como objetivo procurar a melhoria continua, de

modo a oferecer um bem especifico o mais proximo possivel do que o cliente deseja (Jones, 2003).

2.2 Ferramentas Lean

As ferramentas “Lear’’ auxiliam as organizacdes a adotar a filosofia no seu processo produtivo. No

presente trabalho, sera elaborado o Aaizen, o ciclo PDCA e a ferramenta 5'S.
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2.2.1 Kaizen
O termo japonés “KAaizen’” significa “melhoria continua” (Abdulmouti, 2018).

De acordo com Imai (1986), Aaizen é um processo de melhoria continua aplicado no local de trabalho

gue envolve todos os colaboradores da empresa desde a gestdo de topo até aos trabalhadores.

O Aaizen pode ser aplicado através da identificacdo de problemas no chao de fabrica, propondo solucdes
para 0s mesmos através de pequenas etapas (Singh & Singh, 2009). As melhorias implementadas nao
requerem custos nem técnicas sofisticadas ou equipamentos caros (Abdulmouti, 2015). Assim, as
atividades Aaizen requerem a participacdo de todos os colaboradores para identificar as oportunidades
de melhoria na empresa de forma a tomar acdes corretivas adequadas para a melhoria continua (Aurel

et al., 2015).

Os objetivos do Aaizen sdo a melhoria continua para a organizacao, a reducao e otimizacao de custos a
fim de economizar mao de obra, espaco, equipamento e material, a formacado e educacao continua para
0s colaboradores da organizacao e o seu envolvimento nas atividades Aaizern bem como o0 aumento da

produtividade dos colaboradores (Abdulmouti, 2015).

As atividades Aaizen podem aumentar a produtividade da empresa e, assim, melhorar o desempenho
da organizacao face ao mercado atual (Shan et al., 2016). Os principais beneficios do Aaizen sdo os
resultados imediatos obtidos das melhorias implementadas, reducao de desperdicios, diminuicdo de
custos, melhoria da qualidade dos produtos e servicos, cumprimento dos prazos de entrega, melhoria
das condicoes de trabalho, motivacdo e envolvimento dos colaboradores na melhoria continua da

organizacao (Aurel et al., 2015).

O sucesso do Aaizen nas empresas deve-se ao facto de envolver todos os colaboradores no esforco de

melhoria continua para alcancar pequenas mudancas no processo produtivo (Alvarez-Garcia et al., 2018).

2.2.2 Principios Aaizen

e Gemba Kaizem E uma expressao japonesa que significa “mudar o Gemba para melhor”. Uma
equipa de colaboradores reune-se para criar e implementar melhorias no processo num espaco
de tempo limitado (aproximadamente, 5 dias) (Kaizen Institute, 2008).

e Desenvolvimento das Pessoas: E importante o envolvimento de todos os funcionarios, desde
a gestdo de topo aos operadores, nas atividades de melhoria da organizacdo (Kaizen Institute,

2008).
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e Normas Visuais: E fundamental definir e organizar um plano para desempenhar uma
determinada tarefa. Se uma tarefa nao se encontra normalizada & provavel que possua
desperdicios e variabilidade associados pois existem diversos trabalhadores, cada um com
formas diferentes de realizar a tarefa (Kaizen Institute, 2008).

e Processo e Resultados: O processo deve ser bem estruturado para que sejam obtidos
resultados adequados (Kaizen Institute, 2008).

e Qualidade em primeiro lugar: A qualidade é muito importante para as praticas Aaizen
(Kaizen Institute, 2008).

e Eliminacao de “Muda’™ O Kaizenvisa a eliminacao de “muada’, permitindo que a organizacao
se situe no mercado e que os seus produtos possuam uma qualidade de exceléncia (Kaizen
Institute, 2008).

e Abordagem Pull Flow. A diminuicao das esperas por falta de materiais permite eliminar o
“muda’. O termo “Pull’ significa “puxado”, isto &, o fluxo de material deve ser puxado e iniciado

guando o cliente pretende (Kaizen Institute, 2008).

2.3 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA, representado na Figura 2, ¢ um modelo de gestao de processos e melhoria continua de
facil aplicacao e pode ser uma ferramenta de auxilio na realizacao e gestao de atividades de forma mais
organizada e eficaz. Assim, este ciclo fornece uma orientacao para a gestao de atividades e processos e

pode ser aplicado em qualquer organizacao (José de Caldas et al., 2020).

O ciclo PDCA possui 4 etapas, sendo a primeira etapa — “Plan” (P), a segunda etapa — “Do” (D), a

terceira etapa — “Check” (C) e a quarta etapa — “Act” (A) (José de Caldas et al., 2020).

“Plan” Estabelecimento dos objetivos e elaboracdo de um plano de acdo que permitira atingir esses
objetivos. Assim, é fundamental identificar o problema, proceder a analise das suas causas e criar
solucdes através do desenvolvimento de acdes corretivas. Durante esta etapa, pode ser realizado
brainstorming e podem ser utilizadas ferramentas, como o diagrama de Pareto, de forma a auxiliar a

criacao das acdes (Jagusiak-Kocik, 2017).

“Po™ O plano de acoes desenvolvido na etapa anterior € implementado na organizacao. Este plano ira
permitir eliminar as causas do problema de forma a evitar recorréncias. Nesta etapa, podem ser
utilizadas ferramentas como o mapeamento de processo ou a folha de verificacao (checklish (Jagusiak-

Kocik, 2017).
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“Check’ \Verificar se as acdes implementadas na etapa “Do” geraram resultados apropriados no
processo produtivo. E efetuada uma comparacéo da situacao inicial com os resultados obtidos. Podem
ser utilizadas ferramentas auxiliares como folhas e graficos de controlo. Se as solucdes forem adequadas

segue-se para a Ultima etapa do ciclo, caso contrario, inicia-se novamente o ciclo (Jagusiak-Kocik, 2017).

“Act’™ Nesta etapa, sdo aplicadas as acdes verificadas na terceira etapa (Qiao & Xiao, 2011). Procede-
se a elaboracdo de um plano de monitorizacdo das acdes (Weinstein & Vasovski, 2004). Os problemas
verificados na etapa anterior devem ser os objetivos a atingir no ciclo PDCA seguinte. Assim, esta etapa
¢ essencial para que a organizacao inicie um novo ciclo de melhoria continua (Qiao & Xiao, 2011). Pode

ser utilizado, 0 mapeamento de processo, como ferramenta auxiliar (Weinstein & Vasovski, 2004).

As organizacdes devem sensibilizar os colaboradores para propor sugestdes de melhoria ao processo.
No final do ciclo, deve-se analisar se as mesmas sugestdes apresentam beneficios para a empresa. O
ciclo deve ser repetido, de forma a manter a melhoria continua, pois, caso contrario, a organizacao pode

parar o ciclo (Al-Hyari et al., 2019).

Figura 2 - Ciclo PDCA.

2.4 Ferramenta 5’S

A ferramenta 5'S que se encontra representada na Figura 3 é uma das ferramentas Lean Manufacturing
fundamental para a melhoria continua de uma organizacdo (Ono & Bodek, 1988). Takasi Osada e Hirano
desenvolveram a ferramenta 5’S que, em japonés, significa “Sor?’ - separar, “Set in Order’ - organizar,
“Shine" - limpar, “ Standardize” - normalizar e “Sustairi’ - manter. Algumas organizacoes tém dificuldade
em implementar a ferramenta 5'S, pois acreditam que apenas é um processo de limpeza (Hirano, 1995).

Segundo Patten (2006) os 5'S sdo muito mais do que uma limpeza. O 5'S é uma ferramenta que
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pretende alcancar a limpeza e a normalizacao da organizacao no local de trabalho de modo a agradar
todos os colaboradores. Segundo Parrie (2007), et al. existem fatores essenciais como o comprimento
da gestao, o envolvimento dos colaboradores, a educacao, a motivacdo para a melhoria e a realizacdo
de formacdes desempenham um papel fundamental para que a ferramenta 5'S seja implementada com
sucesso numa organizacdo. Segundo Osada (1991) é importante para uma organizacdo implementar o
5'S para maximizar a eficiéncia e eficacia do local de trabalho. O mesmo autor refere que esta ferramenta
pode trazer melhorias nas organizacdes como a reducao do desperdicio, o tempo de paragem nao

planeado, o inventario bem como a melhoria na producéo e na qualidade.

4 N\

STANDARDIZE SUSTAIN SET IN ORDER

~ "4

SHINE

Figura 3 - Ferramenta 5'S.

SORT - SEPARAR

O primeiro “S” corresponde a primeira etapa - “SEPARAR". Nesta etapa aplica-se o principio Just-/n-
Time (JIT), que significa, “possuir apenas o que é necessario, nas quantidades necessarias e quando é
necessario” (Hirano, 1996). Esta etapa consiste em separar todos os materiais existentes no posto de
trabalho que nao sdo necessarios para a producdo. Também se procede a etiquetagem de estantes
através de uma codificacado de etiquetas (verde, amarela e vermelha). A etiqueta verde corresponde ao
material que & necessario, isto &, o material que ¢ utilizado diariamente, a etiqueta amarela corresponde
ao material que é utilizado ocasionalmente, isto &, material que & utilizado semanalmente/mensalmente

e por ultimo, a etiqueta vermelha que corresponde aos itens desnecessarios.
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SET IN ORDER - ORGANIZAR

A etapa Set in Order, significa “ORGANIZAR" e corresponde a segunda etapa da metodologia. Esta etapa
pode ser implementada em simultaneo com a etapa anterior. Nesta etapa € necessario alocar os
materiais por categorias (matéria-prima, material em curso, produto acabado, materiais excedentes,
ferramentas) e por frequéncia de uso (os materiais mais utilizados devem estar em locais proximos do
espaco de trabalho do operador e o oposto com os materiais menos utilizados) (Hirano, 1996). No final
desta separacéo por categorias, procede-se a identificacdo dos respetivos materiais através de placas
ilustrativas e etiquetas. Os operadores do posto de trabalho devem decidir os locais mais adequados

para a colocacao dos respetivos materiais de modo que estes se encontrem acessiveis.

Nesta etapa aplica-se a estratégia “ painting’em que sdo pintadas marcacdes no chdo ou utilizam-se fitas
plasticas coloridas que identificam os corredores e as areas de trabalho tais como os locais de matéria-

prima, produto acabado, materiais excedentes e equipamento de seguranca (Hirano, 1996).

SHINE - LIMPAR

Esta etapa consiste em limpar o posto de trabalho, isto €, manter o local de trabalho limpo e arrumado.
Esta etapa consiste em manter todas as condicoes de limpeza necessarias no posto de trabalho, desde
as ferramentas e as bancadas limpas, as estantes arrumadas e os espacos de trabalho desimpedidos

(Hirano, 1996).

STANDARDIZE - NORMALIZAR

Nesta etapa verifica-se a manutencéo dos 3 “S” anteriores (Hirano, 1996). Procede-se a verificacdo dos
documentos existentes no posto de trabalho, isto €, se 0s mesmos se encontram organizados e
atualizados. Também se verifica se as ferramentas estdo limpas e nao precisam de manutencao, se as

estantes estao organizadas e se o posto de trabalho se encontra limpo e arrumado.

SUSTAIN - MANTER
Nesta etapa verifica-se se foram efetuadas as auditorias dos “S” implementados, se os operadores
continuam informados acerca do programa 5'S e se propde oportunidades de melhoria ao posto de

trabalho.

2.5 As 7 ferramentas basicas da qualidade

As ferramentas da qualidade auxiliam na detecao de problemas e das suas causas, no desenvolvimento
de acles para minimizar/evitar estes problemas bem como na sua monitorizacdo de modo a obter

melhorias no processo produtivo da organizacao (Adigneri et al., 2022). Segundo (Pozzuto De Souza
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Coelho et al., 2016) as sete ferramentas basicas da qualidade sdo: o fluxograma, o diagrama de /shikawa,
o histograma, o diagrama de Pareto, o grafico de controlo, o digrama de dispersdo e a folha de

verificacao.

Diagrama de /shikawa

O digrama de /shikawa é também conhecido como "Diagrama de Causa e Efeito", "Diagrama Espinha-
de-peixe" ou "Diagrama 6M", é um grafico que permite organizar e analisar as causas de um problema
prioritario (Marcelino & Neto, 2017). Este diagrama é denominado diagrama 6M pois é dividido em 6
causas possiveis: matéria-prima, mao de obra, método, maquina, medicdo e meio ambiente. No
diagrama coloca-se o problema a ser analisado (cabeca do peixe) e as possiveis causas (espinhas do
peixe). Para auxiliar a construcdo do diagrama pode utilizar-se a técnica de brainstorming (Correa &
Bazante de Oliveira, 2017). O brainstorming é conhecido como um conjunto de ideias elaboradas sobre
um determinado tema, num curto intervalo de tempo, que sdo identificadas durante uma reunido de
uma equipa de trabalho (Ferreira Muniz et al., 2016). A técnica de brainstorming possui 2 fases: fase
criativa — os participantes da reunido apresentam as suas ideias; fase critica — os participantes explicam
e defendem as suas ideias e permanecem as ideias mais bem justificadas. De seguida, sdo escolhidas
as melhores ideias. A sessao de brainstorminginicia quando o coordenador faz a exposicao e debate do

tema em analise e define o objetivo a ser atingido a partir das ideias expostas pelo grupo (Abreu, 1991).

Diagrama de Pareto

O Diagrama de Pareto & um grafico de barras verticais com uma curva das percentagens acumuladas
dos problemas (Carvalho, 2012). Esta curva ficou conhecida como a curva de Pareto (Pozzuto De Souza
Coelho et al., 2016). Os problemas sao ordenados de acordo com a sua frequéncia, do mais frequente
para o menos frequente (Carvalho, 2012). Assim, é possivel identificar o problema mais importante bem
como definir a prioridade de cada um (Silva & Souza Junior, 2022). Este diagrama é conhecido como o

diagrama 80/20 pois 80% dos problemas resultam de 20% das causas (Peinado; Graeml, 2007).

Folha de Verificacao
A folha de verificacao, também conhecida como checklist, € uma ferramenta simples que permite registar

e analisar as atividades ao longo de um processo (Araujo De Oliveira & Duarte, 2020).

Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade 12



3. AEMPRESA I

3. A EMPRESA

A José Julio Jordao Lda, representada na Figura 4, foi fundada em 1982 com 21 colaboradores. A
organizacao estrutural da empresa encontra-se dividida em diferentes direcdes constituidas por varios
departamentos. Esta organizacdo esta ilustrada no Apéndice 2 - Organograma da empresa. E uma
empresa produtora de equipamentos de refrigeracdo para diversos setores de alimentacao, tais como,
cafés, padarias, charcutarias, peixarias, restaurantes, hotéis e industria hoteleira em geral. Em 1983,
realizou a sua primeira exportacao para o mercado da Holanda e em 2007 venceu o troféu de exportacdo
da camara de comércio e industria luso-francesa. Em 2017, distinguiu-se pelo indice de exceléncia como
a melhor das empresas do setor industrial em Portugal. Atualmente, a empresa é certificada pelas

normas 1SO 9001:2015 e ISO 14001:2015 e possui 211 colaboradores.

0 seu proposito ¢ criar produtos que concedam as condicdes necessarias a exposicdo e conservacao de
alimentos, atendendo as especificacdes do produto, bem como verificar a conformidade do produto final
e cumprir com os requisitos do cliente. Deste modo, os seus produtos sao reconhecidos com uma

qualidade de exceléncia.

Figura 4 - José Julio Jordao Lda.
Adaptado de (Jordao, 2022)

A empresa possui 4 unidades. Na unidade 1 e 2, representada na Figura 5, encontram-se os setores da
maquinacao, injecao, preparacdo de subconjuntos (ventiladores, gambiarras, quadros elétricos), as
linhas de montagem, a pds-montagem, a limpeza e embalamento, o engradamento e os acessorios. Os

departamentos administrativos estao distribuidos pelas 3 unidades.
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Figura 5 - Layout da unidade 1 e 2 da empresa.
Adaptado de documentacéo interna da empresa

I

Na unidade 3, ilustrada na Figura 6, encontram-se os setores da soldadura, serralharia, marcenaria,

pintura liquida e pintura eletrostatica.

[

1 Soldadura
2 Serralharia

| | 3 Marcenaria

f Ll"l'\',i

4 Pintura liquida

5 Pintura eletrostatica

= | 6 Departamentos administrativos

IL‘/II T

junt

Figura 6 - Layout da unidade 3 da empresa.
Adaptado de documentacéo interna da empresa

Na unidade 4, exposta na Figura 7, encontra-se 0 armazém de matéria-prima e produto acabado.
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Figura 7 - Layout da unidade 4 da empresa.
Adaptado de documentacao interna da empresa
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3.1 Produtos e Clientes

A empresa produz diversos equipamentos de refrigeracdo como vitrinas, murais, balces, armarios,
bancadas, ilhas, semimurais e solucdes inteligentes (Click & Collect e United Buy Bye). Nas figuras

(Figura 8, Figura 9, Figura 10, e Figura 11) encontram-se representados alguns produtos fabricados na

empresa.

Figura 8 - Mural Futuro 2. Figura 9 - Vitrina Crystal.

Figura 10 - Click & Collect. Figura 11 - Bancada NVEXTA5.
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A Jordao possui diversos clientes como IKEA, Go Natural, Godiva, GALP, El Corte Inglés, Delifrance,
Danone, Costa Coffee, Continente, /‘Eleven, Appetite, BP, Casino, C/ty’ super, Vitacress, Starbucks,

Repsol, Jerdnimo Martins, OLA, Lendtre, Intermarché que se encontram representados na Figura 12.
@ gonatural Qaalp  ECoiejngess
i ©
) DANONE
Délifr{,me ‘ CONTINENTE
dppotitt {:} casine  citysuper  \JIE==S

Intermazche

Figura 12 - Clientes da empresa.
Adaptado de (Jordao, 2022)

3.2 Processo Produtivo

O primeiro setor € a maquinacédo onde a matéria-prima (chapa) é cortada e quinada de acordo com as
caracteristicas pretendidas (comprimento, largura, espessura) para o produto. De seguida, a chapa ¢
transportada para o setor de Soldadura TIG (7ungsten Inert Gas) onde é efetuada a soldadura de forma
a dar estrutura e estabilidade as mesmas ou é transportada para o setor de pintura liquida ou pintura

eletrostatica.

O setor seguinte é a injecdo em que sdo injetados polimeros (poliuretano) na chapa de forma a dar uma
maior rigidez ao produto e conferir isolamento térmico bem como evitar condensacdes e perdas de calor.
Os produtos injetados podem seguir 3 destinos: montagem de compressores e evaporadores, setor dos
subconjuntos elétricos e linhas de montagem. De seguida, encontra-se o setor dos subconjuntos elétricos
que procedem a montagem de quadros elétricos, gambiarras e ventiladores que vao abastecer as linhas
de montagem. Por ultimo, encontra-se o setor de compressores e evaporadores que também abastecem
as linhas de montagem. Existem duas linhas de montagem cada uma com seis postos de trabalho,
rodeadas pelos setores referidos anteriormente, e também uma terceira linha de montagem apenas para

produtos mais complexos e que requerem mais tempo de trabalho.

No final das operacdes do ultimo posto de trabalho de cada linha de montagem, os equipamentos
individuais sao transportados para uma cabine onde sao efetuados testes elétricos e de funcionamento
e, posteriormente, seguem para a pés-montagem. Os equipamentos que sdo para acoplar seguem

diretamente para a pds-montagem para se proceder a realizacao de testes elétricos e de funcionamento
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e posterior acoplamento. Os novos equipamentos desenvolvidos sdo enviados para o laboratério para a
realizacdo de testes de funcionamento termodinamicos (testes de temperatura, consumo energético e

condensacao).

O ultimo setor ¢ a pds-montagem onde sdo efetuados os acabamentos dos equipamentos e procede-se
a verificacdo da conformidade de cada equipamento bem como a verificacdo do cumprimento dos
requisitos do cliente. Apds esta verificacao, sao tiradas fotografias aos respetivos equipamentos para
enviar ao cliente. De seguida, todos os equipamentos seguem para engradamento, isto &, cada produto

¢ envolvido com plastico e é colocada uma grade (estrutura de protecdo em madeira).

Na unidade 3, encontra-se a serralharia que inclui os setores de soldadura MIG (Metal Inert Gas) e o
setor de fabrico e corte de perfis de aluminio e plastico. Segue-se a marcenaria onde se encontram o0s
setores de corte e furacdo de tubo e o setor de pintura liquida. Neste Ultimo setor, as pecas sao pintadas
e enviadas para a pos-montagem. Por Ultimo, encontra-se o setor mais recente da empresa, a pintura

eletrostatica.

Os produtos podem ter dois destinos finais, seguindo diretamente para o cliente/revendedor ou para o

armazém.

Em apéndice encontra-se o fluxograma do processo produtivo da empresa (Apéndice 1 — Fluxograma do

processo produtivo da empresa).

3.3 Politica de Gestao

Misséo

“Criar, Fabricar e Comercializar Solucoes para a Conservacao e Exposicao Alimentar”.

Visao

“Ser reconhecida mundialmente como especialista em Produtos e Servicos para o canal Horeca € o
Alimentar, aliando Tecnologia e Design”.

Valores

e QOrientacéo para o Cliente;
¢ Inovacéo e Criatividade;

e Etica.
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“A Jorddo tem em consideracdo a sustentabilidade ambiental que, por conseguinte, levou a adocao de
praticas relativas ao meio ambiente, a responsabilidade social bem como ao bem-estar das pessoas de
forma a garantir a melhoria continua do desempenho ambiental. Assim, é fundamental que cada

colaborador da Jordao:

¢ Contribua ativamente para o cumprimento e melhoria do sistema de gestao;

Contribua com ideias e sugestdes para a melhoria dos produtos e servicos;

Utilize corretamente os equipamentos e ferramentas;

¢ Cumpra as instrucdes operatdrias;

e Faca bem a primeira;

¢ Previna a ocorréncia de acidentes ambientais, de trabalho e de danos para a saude;
¢ Reduza a producao de residuos;

¢ Minimize o consumo de energia e dos diversos materiais.”
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4. CARACTERIZACAO DA FASE INICIAL

A empresa encontra-se numa fase de expansdo e criacdo de novos produtos proporcionando a
necessidade de controlar bem como minimizar/evitar a ocorréncia de nao conformidades internas

(GIM’s) e externas (BRD’s).

As nao conformidades externas nao vao ser analisadas pois existem em menor numero nao permitindo
uma avaliacado detalhada. Assim, apenas vao ser analisadas as ndo conformidades internas que existem

em maior numero.

Uma das ndo conformidades internas detetadas foi a existéncia de ventiladores e grupos compressores
nao conformes que apenas eram detetados quando ja estavam na linha de montagem. Na Figura 13
encontram-se as ndo conformidades registadas no ano 2021 no setor da producdo, no setor de
subconjuntos elétricos — montagem de ventiladores e no setor de subconjuntos termodindmicos -

montagem de grupos compressores.

N3ao Conformidades registadas no ano 2021

2000
1800
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800
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0 N
Subconjuntos Elétricos - Subco.nJAunFos
- Termodinamicos -
Produgdo Montagem de
. Montagem de Grupos
Ventiladores
Compressores
W BRDS 188 5 3
B GIMS 1736 24 17

Figura 13 - Nao Conformidades registadas no ano 2021.

De modo a analisar os GIM’s existentes nos setores em estudo no ano 2021, recolheram-se as nao
conformidades internas registadas e procedeu-se a elaboracdo de dois graficos que se encontram

representados nas figuras seguintes (Figura 14 e Figura 15).
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GIM'S 2021 - Subconjuntos Elétricos (Montagem de Ventiladores)
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Figura 14 - GIM'S 2021: Subconjuntos Elétricos (Montagem de Ventiladores).

GIM'S 2021 - Subconjuntos Termodindmicos (Montagem de Grupos Compressores)
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M Defeitos
Figura 15 - GIM'S 2021: Subconjuntos Termodinamicos (Montagem de Grupos Compressores).

Pela analise dos graficos de nao conformidades internas de ambos os setores verifica-se que a maior

percentagem de ndo conformidades internas ¢ atribuida ao defeito “funcionamento”.

De modo a analisar as causas da percentagem elevada de nao conformidades relativas a este defeito

procedeu-se a elaboracdo de um diagrama de /shikawa que se encontra representado na Figura 16.
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Matéria-prima Método
e nao conforme (danificada, e montagem incorreta
avariada)
Funcionamento
incorreto
e falta de formacao o falta de limpeza

e falta de atencéo

Mao de obra Meio ambiente

Figura 16 - Diagrama de /shikawa do defeito "funcionamento.

Pela analise das causas do problema e apds a observacao no chao de fabrica do setor dos subconjuntos
elétricos, na montagem de ventiladores e na montagem de grupos compressores verificou-se que havia
falta de formacao por parte dos colaboradores pois possuiam algumas dificuldades na montagem dos
componentes. Estes componentes, nomeadamente, os ventiladores (Figura 17), eram transportados do
armazém para o setor e, por vezes, o colaborador detetava que o0s mesmos estavam
avariados/danificados. Para além da falta de limpeza, nomeadamente, na area de montagem de
ventiladores, também existia falta de arrumacao e organizacdo o que provocava uma acumulacao de
material e, consequente, falta de espaco para colocacao de material necessario para a montagem dos
mesmos. De modo a calcular o espaco essencial para colocacao do respetivo material foi necessario
averiguar as quantidades de materiais necessarias para a producéo. Na Figura 18, encontra-se o carrinho

com o abastecimento semanal para o setor de subconjuntos elétricos (montagem de ventiladores).

O software utilizado pela empresa é o MNavision sendo que este nao se encontra otimizado as
necessidades da empresa. Todas as semanas o planeamento corre 0 MRP (explosdo de materiais de
cada mdvel) com uma visibilidade de necessidades a 15 dias e gera todas as necessidades de producao
e compras. Essas listas de necessidades sdo entdo convertidas em ordens de producao e pedidos ao
armazém. As listas de necessidades de material geradas informam as quantidades necessarias para
toda a semana de producéo, por isso 0 armazém separa as mesmas por semana. Com este método, é
necessario a existéncia de um grande espaco na producao para armazenar as necessidades da semana,

quer de material de compra, quer de semiacabados de producao. Tendo em conta que os ventiladores

Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade 21



Ed B

4. CARACTERIZACAQ DA FASE INICIAL i~

tém especial destaque devido as suas dimensdes (porte médio/grande) e quantidades movimentadas

por semana é necessario um espaco grande.

Figura 17 - Ventilador.

T T— —

Figura 18 - Abastecimento semanal para o setor de subconjuntos elétricos - montagem de ventiladores.
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Figura 19 - Espaco ocupado pelos ventiladores no posto de trabalho.

Devido a atrasos em alguns setores da producéao, verifica-se uma quantidade de material acumulado no
espaco reservado para alocar o mesmo provocando uma falta de espaco e consequente desorganizacéo
na producdo. Na Figura 19 encontra-se representado o espaco ocupado pelos ventiladores no posto de

trabalho.

Depois da identificacdo destas nado conformidades no setor de subconjuntos elétricos (montagem de
ventiladores) e no setor de montagem de grupos compressores, analisaram-se as restantes nao
conformidades da producéo e foi elaborado um gréafico para se perceber em que setor da producao se
verificava o maior nimero de nao conformidades. Através da analise da Figura 20, verificou-se que o

maior numero de ndo conformidades registava-se nas linhas de montagem.

N3do Conformidades registadas nos setores da produgio no ano 2021

500
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300
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200
150
100

EBRD'S EGIM'S

Figura 20 - Nao Conformidades registadas nos setores da producao no ano 2021.
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De modo a diminuir o numero de ndo conformidades, nomeadamente, as ndo conformidades internas
pois existem em maior nimero, sugeriu-se efetuar o controlo em curso nas linhas de montagem, isto &,
controlo nas duas linhas de montagem (linha 1 e linha 2) e em cada posto de trabalho (6 postos de

trabalho em cada linha).

Ao longo do controlo em curso, os colaboradores de cada posto de trabalho possuiam no seu terminal
um desenho do equipamento e uma lista dos componentes necessarios a sua montagem. Durante o
acompanhamento da montagem de alguns equipamentos e da analise dos seus desenhos constatou-se
que alguns componentes ndo estavam identificados/descritos corretamente ou faltavam componentes
no desenho. Assim, para combater este problema, sugeriu-se a elaboracao de instrucées de trabalho por
posto, sendo que em cada posto de trabalho apareceria no terminal um desenho do equipamento com

0S componentes necessarios a sua montagem.
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5. IDENTIFICACAO DE OPORTUNIDADES DE MELHORIA

Neste capitulo sdo apresentadas quatro oportunidades de melhoria ao processo produtivo desde a
implementacao de testes de funcionamento, da ferramenta 5’S, do controlo em curso e da elaboracéo

de instrucdes de trabalho. Estas oportunidades de melhoria foram descritas através do ciclo PDCA.

5.10M 1 - Implementacao de testes de funcionamento aos ventiladores e aos

grupos compressores

Face a situacdo inicial, nomeadamente, as dificuldades sentidas pelos colaboradores, realizaram-se
diversas formacdes que auxiliaram os colaboradores na montagem dos respetivos componentes e
efetuaram-se os seus registos de modo a eliminar uma das causas do funcionamento incorreto — a falta
de formacdo da méao de obra. O documento de registo encontra-se no Anexo 1 — Registo da formacéo no
setor dos subconjuntos elétricos (montagem de ventiladores). Para atuar nas outras causas do
funcionamento incorreto, nomeadamente, a existéncia de matéria-prima nao conforme e a montagem
incorreta dos componentes, surgiu a necessidade de implementar testes de funcionamento no setor dos
subconjuntos elétricos - montagem de ventiladores e no setor dos grupos compressores para que estes
sejam testados no posto de trabalho e seja garantido o seu correto funcionamento e a sua correta
montagem antes de serem transportados para as linhas de montagem. Estas acdes encontram-se
descritas através do ciclo PDCA nas tabelas seguintes (Tabela 1 - Ciclo PDCA para a implementacéo de
teste de funcionamento aos ventiladores. e Tabela 2 - Ciclo PDCA para a implementacéo de teste de

funcionamento aos grupos compressores.).

Teste de funcionamento aos ventiladores

Tabela 1 - Ciclo PDCA para a implementacéo de teste de funcionamento aos ventiladores.

1. Formacado aos operadores no 1. Implementacao do teste de
posto de trabalho; funcionamento no posto de
2. Elabora(;éo de uma instrucao 25/10/2021 | 01/11/2021 trabalho;

operatdéria para a realizacao de 2. Colocacdo de uma etiqueta
teste de funcionamento e para a "OK" rubricada no ventilador de

forma a identificar que 0 mesmo
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montagem correta dos ventiladores

no posto de trabalho.

foi testado e verificado pelo

operador;

3. Instrucdo de trabalho
disponivel no setor e cumprida

pelos operadores.

Teste de funcionamento aos grupos compressores

Tabela 2 - Ciclo PDCA para a implementacao de teste de funcionamento aos grupos compressores.

-

1. Formacao aos operadores

no posto de trabalho;

2. Elaboracdo de uma
instrucdo operatoria para a
realizacao de teste de
funcionamento no posto de

trabalho;

3. Aquisicao de uma maquina

para realizar o respetivo teste;

4. Comunicacao ao DAQ para
efetuar o registo de calibracao

na maquina de teste.

08/11/2021

15/11/2021

1. Instalacdo do programa de teste

na respetiva maquina;

2. Registo de calibracdo na maquina

de teste efetuado pelo DAQ.

3. Implementacdo do teste de

funcionamento no posto de trabalho;

4. Colocacdo de uma etiqueta "OK"
rubricada no grupo compressor de
forma a identificar que o mesmo foi

testado e verificado pelo operador;

5. Instrucao de trabalho disponivel

no setor e cumprida pelos

operadores.

5.2 OM 2 - Implementacao da ferramenta 5’S no setor dos subconjuntos elétricos —

montagem de ventiladores

Depois de atuar nas causas anteriores do funcionamento incorreto, na falta de formacao da méao de obra,
na matéria-prima nao conforme e na montagem incorreta, a seguinte causa a eliminar é a falta de
limpeza. Assim, de modo a arrumar e a organizar o setor dos subconjuntos elétricos, mais

concretamente, o posto de trabalho de montagem de ventiladores devido a existéncia de material em
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excesso bem como material inutil que ocupava o espaco disponivel para colocar material essencial para

a montagem dos mesmos surgiu a necessidade de implementar a ferramenta 5’S nesta area do setor.
Esta acao foi descrita através do ciclo PDCA na Tabela 3 - Ciclo PDCA para a implementacdo da

ferramenta 5'S no setor de subconjuntos elétricos - montagem de ventiladores.

Tabela 3 - Ciclo PDCA para a implementacéo da ferramenta 5'S no setor de subconjuntos elétricos - montagem de ventiladores.

1. Realizacdo de uma 1. Formacao aos operadores
formacdo aos operadores do posto de trabalho sobre a
do posto de trabalho ferramenta 5'S.

(Anexo 2 - Registo de 2. Implementacdo  da

formagao da ferramenta ferramenta 5'S: utilizacao de

5'S) com auxlio de uma etiquetas  coloridas para

apresentacdo FPowerPoint identificacdo de

(Anexo 3 — Documento de estantes/bancadas,

apresentacao da lzacio de i tari

f s 07/02/2022 29/04/2022 realizacdo de inventario,
erramenta 5°S). elaboracao de etiquetas
2. Implementacdo da para identificacdo  de
ferramenta 5'S. material Aanban, elaboracéo

de um quadro 5'S, aquisicdo
de fitas plasticas coloridas
para marcacoes no chao de
fabrica de
estantes/bancadas e

realizacao de auditorias.

5.3 OM 3 - Implementacao de controlo em curso nas linhas de montagem

Face a existéncia de nao conformidades em excesso na producdo e apos algumas semanas de
acompanhamento da montagem dos equipamentos nas linhas de montagem, identificaram-se nao
conformidades ao longo de cada posto de trabalho devido a falta de formacédo dos operadores na
montagem dos equipamentos bem como a existéncia de material ndo conforme proveniente dos setores

que abastecem as linhas de montagem. Assim, sugeriu-se a implementacao de controlo em curso nas
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linhas de modo a identificar as principais ndo conformidades em cada posto e definir acdes para evitar

as mesmas. Esta acéo foi descrita através do ciclo PDCA na Tabela 4 - Ciclo PDCA para a implementacéo

de controlo em curso nas linhas de montagem.

Tabela 4 - Ciclo PDCA para a implementacdo de controlo em curso nas linhas de montagem.

I

1. Brainstorming com 0s
Departamentos de Producao,
Ambiente e Controlo de Qualidade e

de Solucdes Tecnologicas;

2. Elaboracao de uma checkiist de
controlo com os principais pontos

criticos;

3. Formacdo a um operador das
linhas de montagem para efetuar o
controlo em curso nas respetivas

linhas.

16/05/2022

09/06/2022

1. Checklist de controlo

elaborada;

2. Inicio do controlo em curso

por parte do operador

responsavel;

3. Registo e andlise da
checklistde controlo em curso
- construcdo de um diagrama

de Pareto.

5.4 OM 4 - Implementacao de instrucoes de trabalho nas linhas de montagem

Apds a implementacdo do controlo em curso nas linhas de montagem e face as dificuldades sentidas

pelos colaboradores na montagem dos equipamentos devido a existéncia de ndo conformidades nos

desenhos dos mesmos, surgiu a necessidade de criar instrucoes de trabalho para cada posto de trabalho

das linhas de montagem de modo a colocar os desenhos dos equipamentos organizados e devidamente

identificados e auxiliar os colaboradores na sua montagem. Esta ac&o foi descrita através do ciclo PDCA

na Tabela 5 - Ciclo PDCA para a implementacao de instrucdes de trabalho nas linhas de montagem.

Tabela 5 - Ciclo PDCA para a implementacao de instrucdes de trabalho nas linhas de montagem.

I

1. Reunido com os Departamentos de Producao e Instrucoes  de
de Projeto para perceber qual foi o primeiro trabalho
30/05/2022 | 20/06/2022
equipamento escolhido para elaborar as instrucoes elaboradas.
de trabalho;
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2.  Acompanhamento da montagem dos
equipamentos Mural Futuro 2 Positivo e Negativo
nas linhas de montagem pois é o0 equipamento

mais complexo da empresa;

3. Elaboracao de uma instrucao de trabalho para
cada posto de trabalho para o respetivo

equipamento.
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6. PRIORIZACAO E IMPLEMENTACAO DAS ACOES DE MELHORIA

No capitulo seis sao implementadas as acées de melhoria expostas no capitulo anterior. Em cada acao

de melhoria é apresentado o que foi efetuado no “chao de fabrica”.

6.1 AM 1 - Implementacao de testes de funcionamento

Inicialmente, elaboraram-se instrucdes operatorias para auxiliar os operadores na realizacao dos testes
bem como na montagem correta dos componentes (ventiladores e compressores). Estas instrucoes

operatodrias estao disponiveis e atualizadas em cada posto de trabalho.

Para avaliar a eficacia da implementacao dos testes de funcionamento, elaborou-se um grafico com as

nao conformidades registadas apds a implementacao dos respetivos testes.

Setor dos Subconjuntos Elétricos — Montagem de Ventiladores

No Apéndice 3 - Instrucdo operatoria (setor de subconjuntos elétricos - montagem de ventiladores)
encontra-se a instrucao operatoria elaborada para a realizacdao dos respetivos testes de funcionamento

no setor dos subconjuntos elétricos, nomeadamente, na montagem de ventiladores.

O operador finaliza a montagem do subconjunto elétrico e verifica se o conetor do ventilador se encontra
voltado para baixo e de seguida faz a ligacdo do subconjunto a terra e o teste de funcionamento é
efetuado. Se os ventiladores estiverem a funcionar e o sentido do fluxo de ar estiver correto, o operador
coloca uma etiqueta verde “OK” e uma rubrica. Posteriormente, o subconjunto é colocado na estante de
“Produto Acabado” para ser transportado para as linhas de montagem. Os operadores das linhas de
montagem apenas podem colocar o subconjunto no equipamento se este possuir a etiqueta acima
mencionada e rubricada, o que indica que o subconjunto foi testado no posto de trabalho pelo operador
responsavel e esta a funcionar corretamente. Caso contrario, o operador do posto de trabalho da linha
de montagem nao procede a colocacao do subconjunto no equipamento e deve alertar o Departamento

de Ambiente e Controlo de Qualidade para averiguar qual o problema.

Na Figura 21, visualiza-se o nuimero de GIM’s registados apos a implementacdo do teste de
funcionamento aos ventiladores. Verifica-se uma diminuicao do niumero de nao conformidades internas

registadas na porcao “funcionamento”.
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GIM'S 2022 - Subconjuntos Elétricos (Montagem de Ventiladores)
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Figura 21 - GIM'S 2022: Subconjuntos Elétricos (Montagem de Ventiladores).

Setor dos Subconjuntos Termodinamicos - Montagem de Grupos Compressores

Apds a implementacao de testes de funcionamento aos ventiladores surgiu a necessidade de
implementar o mesmo tipo de teste aos grupos compressores pois sao componentes com dimensoes

consideraveis (porte médio/grande) que também originavam problemas se montados incorretamente.

No Apéndice 4 - Instrucao operatéria (setor de subconjuntos termodinamicos - montagem de grupos
compressores encontra-se a instrucdo operatoria elaborada para a realizacdo dos respetivos testes de
funcionamento aos grupos compressores. O operador finaliza a montagem do grupo compressor e de
seguida sdo realizados 3 testes na maquina de teste. O primeiro teste a ser efetuado é o teste de
Resisténcia de Isolamento. Se o grupo compressor passar no teste, é realizado, automaticamente, o teste
de Rigidez Dielétrica e no final é efetuado o teste de Funcionamento. Estes testes estdo descritos na
instrucdo operatoria e sao realizados automaticamente um apos o outro. Se o grupo compressor estiver
a funcionar e nao for detetada nenhuma fuga, o operador coloca uma etiqueta verde “OK” e uma rubrica.

O procedimento a seguir € o mesmo que o implementado na montagem de ventiladores.

Na Figura 22, visualiza-se o numero de GIM's registados apos a implementacdo do teste de
funcionamento aos grupos compressores. Verifica-se uma diminuicdo do numero de nao conformidades

internas registadas na porcao “funcionamento”.
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GIM'S 2022 - Subconjuntos Termodinamicos (Montagem de Grupos Compressores)
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Figura 22 - GIM'S 2022: Subconjuntos Termodinamicos (Montagem de Grupos Compressores).

6.2 AM 2 - Implementacio da ferramenta 5’S no setor dos subconjuntos elétricos -

montagem de ventiladores

Apds a observacdo do setor constatou-se que a area de montagem de ventiladores se encontrava
desarrumada, suja e desorganizada. Assim, decidiu-se que a implementacao da metodologia 5'S iria

comecar por esta area.

Numa primeira fase, realizou-se uma auditoria inicial, representada na Figura 23, para analisar o estado
em que se encontrava a respetiva area. No Anexo 4 — Checklist da auditoria “antes” da implementacéo

da ferramenta 5’s, encontra-se a chechklist elaborada para a realizacdo da auditoria.

Auditoria "ANTES" 5'S

.|
305 F

205 —

108 F

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

ENOK mOK

Figura 23 - Auditoria "ANTES" da implementacéo da ferramenta 5'S.
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Nas figuras seguintes (Figura 24, Figura 25, Figura 26) encontra-se representado o posto de trabalho

antes da implementacéo da ferramenta 5'S.

Figura 25 - Corredor de circulacdo de emergéncia "antes" dos

Figura 24 - Estante de material "antes" dos 5'S. 5S

1°ETAPA - SEPARAR

Nesta etapa identificou-se todo o material existente no posto de trabalho (matéria-prima, estantes,

ferramentas) colocando etiquetas verdes, amarelas e vermelhas que estao ilustradas na Figura 27.
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Figura 27 - Etiquetas de identificacao de estantes/material.

Nas figuras seguintes (Figura 28, Figura 29, Figura 30) encontram-se as estantes/bancadas codificadas
de acordo com a frequéncia de uso e o corredor de circulacdo de emergéncia desimpedido apds a

implementacdo do 1'S.

Figura 28 - Estante de material "depois" do 1'S.
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A

Figura 30 - Bancada de trabalho e material "depois" do 1°S.

Depois de identificar os materiais, o material indtil, exposto na Figura 31, foi colocado num local para
ser levado para a sucata. De seguida, colocou-se o material excedente no carrinho identificado para o
efeito, ilustrado na Figura 32, para ser transportado para o abate (local na producdo com material
excedente). Como referido anteriormente, existem atrasos em alguns setores da producao o que implica

a existéncia de uma grande quantidade de material em excesso no posto de trabalho.
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Figura 31 - Caixa de material desnecessario.

Figura 32 - Carrinho de material excedente.

Atualmente, a empresa encontra-se numa fase de alteracao de soffware, do Navision para o SAP. Este
novo software é mais recente, vai de encontro as necessidades da empresa e permitira realizar o

planeamento diariamente e de forma automatizada.

O Departamento de Planeamento deixara de elaborar listas de materiais semanalmente. Com base no
planeamento do Aitter (planeamento da producdo para 3 dias e que se encontra bloqueado para nao
existirem alteracdes) que se encontra representado na Figura 33, o0 armazém ira fornecer diariamente o

material com base nas necessidades da producao listadas através de reservas ao armazém no sistema
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informatico (SAA). Este novo método de trabalho ird permitir ao planeamento com base no cumprimento

do plano de producao antecipar ou alongar a data da necessidade dos artigos na producao.
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Figura 33 - Printda pagina do Aitter.

Os colaboradores do armazém irdo abastecer o material, diariamente, com auxilio de um PDA que esta
ilustrado na Figura 34. O PDA fornece as informacdes relativas ao material, como o codigo do artigo, a

localizacao, a quantidade em sfock e o destino.

Artigo : MS40000205

iodo : CVAPORADOR
" ESTSUPVT.EUR/REAL 150

Stock: 0
Loc:

s
| NumSerie: - AC22.2205

Figura 34 - Exemplo de um PDA com o material necessario.

Este método ainda so6 foi implementado no setor dos evaporadores e para combater este problema de
excesso de material realizou-se o inventario, apresentado na Tabela 6, de modo a identificar os itens que

sao utilizados, mas que se encontram em excesso para serem enviados para 0 armazém para Stock.
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Tabela 6 - Inventario de materiais excedentes/desnecessarios existentes na area de montagem de ventiladores.

Descricao Quantidade
Cabo aquecimento FTSO 50W 2
Cabo aquecimento FTSO 25W 1
Ventiladores 13
Transformador 3
Ventiladores 1
Cablagem 92
Cablagem 32
Cablagem 849
Parafusos 74
Ventiladores 2
Ventiladores 30
Ventiladores 27
Ventiladores 6
Ventiladores
Ventiladores 6
Ventiladores 14
Ventiladores 8
Golas 19
Ventiladores 12

Depois de realizada a separacdo do material foi efetuada uma auditoria a primeira etapa que esta

ilustrada na Figura 35.

Existem artigos desnecessarios no posto de trabalho?

Existem ferramentas danificadas no posto de trabalho?

Existem ferramentas desnecessarias no posto de trabalho?

Os itens presentes em prateleiras foram separados?

Os itens presentes em gavetas foram separados?

Os itens foram separados pela frequéncia de uso?

Existe apenas a informacdo necesséria/relevante e atualizada no posto de trabalho?

Existe uma area de segregacdo para os itens excedentes?

WP (N|ON|HWIN (=

0 posto de trabalho contém todos os EPI's necessarios?

=
o

O quadro 5S encontra-se em bom estado e com informagao atualizada?

[
[

Os corredores de circulagdo estdo desobstruidos?

[y
N

Existe lixo no chdo?

XX XXX XXX |[X|X|X|X

Total
%

Rubrica do auditor: Data:

[y
N

100%

Figura 35 - Auditoria 1'S.

De seguida, elaborou-se um quadro com informacao relativa ao “S” em que se encontrava o posto de

trabalho, nomeadamente, fotos do “ANTES” e “DEPOIS” e o resultado da auditoria que se encontra

exposto na Figura 36.
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Figura 36 - Quadro 5'S: implementacao do 1'S.

2°ETAPA - ORGANIZAR

Na segunda fase, procedeu-se a identificacdo de materiais que foram transportados do armazém para a
producdo em caixas kanban que auxiliam na montagem dos ventiladores e a marcacao de locais de
matéria-prima, material em curso, produto acabado, material excedente, contentor de residuos,

equipamento de emergéncia e espacos de trabalho (bancadas).

Para a identificacdo dos materiais 4anban definiram-se cores de acordo com a categoria do material
(parafusos, aparafusados, terminais, unides, passa fios). Elaboraram-se duas etiquetas, uma com o
codigo, a descricao e a imagem do artigo e a outra com o cddigo, o codigo de barras, a descricéo, o

posto de trabalho, a localizacdo em armazém e, por ultimo, a quantidade.
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Na Figura 37 encontram-se as respetivas etiquetas com a categoria do material.

Figura 37 - Etiquetas de identificacdo de material kanban.

Na empresa optou-se pela utilizacdo de fitas plasticas coloridas que estao ilustradas na Figura 38. A
escolha destas fitas baseou-se no guia de padroes de cor da empresa Brady. De acordo com este guia,
a fita azul corresponde a marcacao do local da matéria-prima e material em curso, a fita verde ao local
de produto acabado, a fita amarela ao corredor de circulacdo, ao contentor de residuos, ao carrinho de
material excedente e aos espacos de trabalho dos operadores e, por ultimo, a fita vermelha e branca
corresponde ao local de equipamento de emergéncia (combate a incéndios) (Brady Worldwide Inc.,

2018).

Figura 38 - Fitas coloridas utilizadas para a marcacéo de estantes/bancadas.
Adaptado de Brady Worldwide Inc., 2018
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e Marcacdo de matéria-prima/material em curso;

Figura 39 - Marcacdo de matéria-prima/material em curso.

e Marcacéo de produto acabado;

Figura 40 - Marcacao de produto acabado.
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e Marcacéo do contentor de residuos;

Figura 41 - Marcacao do contentor de residuos.

e Marcacéo do carrinho de excedentes;

Figura 42 - Marcacao do carrinho de excedentes.
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e Marcacdo dos espacos de trabalho (bancadas);

Figura 43 - Marcacao dos espacos de trabalho (bancadas).

e Marcacdo do equipamento de emergéncia;

Figura 44 - Marcacdo do equipamento de emergéncia.

A identificacdo dos locais no posto de trabalho traz varios beneficios como a facilidade de saber onde se
encontra o material que procuramos, pois se soubermos a sua categoria saberemos qual a cor da fita
colorida associada (Brady Worldwide Inc., 2018). Apos a observacdo e analise do /ayout do posto de

trabalho, ilustrado na Figura 45, realizou-se uma proposta de alteracdo do mesmo, de modo a adicionar

Mestrado em Engenharia e Gestao da Qualidade 43



U
6. PRIORIZACAO E IMPLEMENTACAO DAS ACOES DE MELHORIA I~

mais uma estante para colocacdo de material. Esta proposta foi aceite pelo Diretor de Producéo e

implementou-se a respetiva alteracao.

~ Area total: 31,858 me
Area corredores: 21,518 m:

f Area util: area total - area
- corredores = 10,340 me

@ !
i
|
~ I

Figura 45 - Layoutinicial da area de montagem de ventiladores.
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nﬁ\ Area total: 31,858 ms

Area corredores: 21,142 m:

=

 Area util: area total — area

- corredores = 10,716 m?

— —— — = —

Figura 46 - Layoutnovo da area de montagem de ventiladores.

Figura 47 - Etiquetas de localizacdo para as duas novas estantes.
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No novo /gyout, ilustrado na Figura 46, acrescentaram-se 2 estantes e criaram-se localizacdes para as

mesmas, representadas na Figura 47, a posicdo das estantes alterou de horizontal para vertical bem
como a estante mais pequena passou para o lado da bancada lateral e assim conseguiu-se melhorar o
aproveitamento do espaco disponivel de 32,457% para 33,637%. A estante de produto acabado encontra-

se encostada a bancada principal (bancada onde se encontra o operador).

A posicdo do contentor de residuos também foi alterada de modo a estar mais proxima do operador

diminuindo o tempo de deslocacdo de 7 segundos para 3 segundos.

Depois da redefinicdo do /gyout realizou-se uma auditoria a segunda etapa da ferramenta 5’'S que se

encontra exposta na Figura 48.

1 O quadro 5S encontra-se devidamente atualizado? X
2 N3o existem objetos espalhados pela drea de trabalho? X
3 Existe um local devidamente identificado para as ferramentas? X
4 As estantes e os carros com material, estdo identificados? X
5 Existe um local devidamente delimitado para matéria-prima e/ou material em curso? X
6 Existe um local devidamente delimitado para produto acabado? X
7 Todos os locais estdo identificados e contém o que lhes corresponde? X
8 Os documentos estdo organizados, identificados e disponiveis? X
9 O centro de trabalho estd identificado? X
10 | Os espagos de trabalho encontram-se delimitados? X
11 | Existem marcacdes no chdo para os contentores de residuos? X
12 | Existe um local apropriado para guardar os EPIs? X
13 | O espaco de trabalho encontra-se livre de objetos de uso pessoal? X
14 | O acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncia e aos quadros elétricos estdo delimitados? X
15 | O acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncia e aos quadros elétricos estdo desobstruidos? X
Total| 15 0
% 100%

Rubrica do auditor: Data:
Figura 48 - Auditoria 2'S.

No final da auditoria, o quadro 5’'S ¢ atualizado, colocando-se fotos e o respetivo resultado da auditoria

ilustrado na Figura 49.
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Figura 49 - Quadro 5'S: implementacao do 2'S.

32 ETAPA - LIMPAR

Ap6s a implementacao das duas primeiras etapas, é implementada a terceira etapa da ferramenta.

No posto de trabalho, foi disponibilizado um quadro de tarefas de limpeza para os operadores que esta
ilustrado na Figura 50. Estas tarefas (limpeza do chao, bancadas, estantes e ferramentas) foram
efetuadas diariamente e todos os operadores do posto de trabalho foram responsaveis pela realizacao

das mesmas (Hirano, 1996).

Figura 50 - Quadro de tarefas semanais.

De seguida, repetiu-se o procedimento da etapa anterior, isto &, a realizacdo da auditoria e a atualizacao

do quadro 5’S expostos nas figuras seguintes (Figura 51 e Figura 52).
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A drea de trabalho (chdo, paredes, janelas, portas, etc) estd limpa?
Os equipamentos encontram-se limpos?

As ferramentas encontram-se limpas?

Os EPI's estdo limpos?

Ha lixo nos armarios, mesas, gavetas?

Existe uma escala de tarefas e responsabilidades de limpeza pelos colaboradores?
Estdo disponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza?

As fontes de lixo encontram-se identificadas e controladas?

Os residuos estdo a ser colocados em locais proprios.

OR[N |HWIN (=

W X[ X [X|X|X|X|[X|X|[X

Total
% 100%

Rubrica do auditor: Data:

Figura 51 - Auditoria 3'S.

Figura 52 - Quadro 5'S: implementacao do 3'S.

4° ETAPA - NORMALIZAR

Nesta fase, ndo existiam resultados visiveis, apenas se verificou se os documentos estavam atualizados
e se o posto de trabalho se encontrava organizado e limpo, isto &, a manutencao das trés etapas
anteriores. Apds esta verificacdo, as instrucdes operatdrias foram afixadas num quadro que se encontra
representado na Figura 53 e foi efetuada a auditoria da quarta fase e respetiva atualizacdo do quadro

5'S representados nas figuras seguintes (Figura 54 e Figura 55).
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Figura 53 - Quadro de instrucdes operatorias.

Os EPI’s estdo em condigdes de uso e em nimero suficiente?

Os documentos existentes na area sdo necessarios e estdo atualizados e disponiveis para consulta?

As normas de seguranga sdo conhecidas pelos trabalhadores?

A higiene e organizagdo do local de trabalho é mantida diariamente?

A ergonomia adotada pelos colaboradores é adequada?

Os colaboradores cumprem os horarios de paragem e retorno ao trabalho?

Existe quadro 55 com ANTES e DEPOIS que indiquem a evolugdo?

Os assuntos dos 5S sdo discutidos, pelo menos, uma vez por més?

V(O |N(av N |H(WIN| =

Existe evidéncia do S em que se encontra o posto de trabalho?

=
o

Existem evidéncias de normalizagdo da implementagdo dos 5S?

XXX |X|X|X|X|X|X|X

Rubrica do auditor: Data:

Total

Figura 54 - Auditoria 4'S.

Figura 55 - Quadro 5'S: implementacéo do 4'S.

=
o
o

100%
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52 ETAPA - MANTER

Nesta ultima etapa também n&o existiam resultados visiveis, apenas se verificou a manutencdo das fases
anteriormente implementadas. Por fim, efetuou-se a ultima auditoria e foi atualizado o quadro expostos

nas figuras seguintes (Figura 56 e Figura 57).

59S - Sustentar _

1 | Os colaboradores (operadores, facilitador e supervisor) conhecem as suas responsabilidades nos 55? X
2 | Os 5Ssdo abordados e considerados como pontos importantes no local de trabalho? X
3 | Existem os recursos necessarios para manter os 55? X
4 | Existe analise das causas do incumprimento das a¢des anteriormente previstas? X
5 |Sdo realizadas auditorias, pelo menos, uma vez por més? X
6 | Os colaboradores identificam oportunidades de melhoria ao posto de trabalho? X
Total| 6 0
% 100%

Rubrica do auditor: Data:

Figura 56 - Auditoria 5'S.

Figura 57 - Quadro 5'S: implementacéo do 5'S.

Depois de finalizada a auditoria, realizou-se uma auditoria geral de modo a avaliar os resultados obtidos
com a implementacédo da ferramenta 5'S. A auditoria esta representada na Figura 58. No Anexo 5 -
Checklist da auditoria “depois” da implementacdo da ferramenta 5's, encontra-se a checklist elaborada

para a realizacao da auditoria.
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Auditoria "DEPOIS" 5'S

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

B NOK mOK

Figura 58 - Auditoria “Depois” da implementacdo da metodologia 5'S.

6.3 AM 3 - Implementacao de controlo em curso nas linhas de montagem

Para a implementacao desta acao realizou-se um brainstorming com os departamentos da Producéao, de
Ambiente e Controlo de Qualidade e de Solucdes Tecnoldgicas de modo a elaborar uma checklist com
as principais ndo conformidades registadas durante a montagem dos equipamentos em cada posto de

trabalho das linhas de montagem.

De seguida, foi necessario escolher um colaborador da producao, de uma das linhas de montagem, para

realizar o respetivo controlo.

No final do més, para analisar as ndo conformidades, elaborou-se um diagrama de Pareto que permitiu

identificar qual a ndo conformidade mais elevada e definir acdes para combater a mesma.

Na Figura 59, encontra-se o digrama de Pareto do respetivo més. A checklist de controlo encontra-se em
apéndice (Apéndice 5 - Implementacao de controlo em curso nas linhas de montagem: chechklist de

controlo).
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N&do conformidades registadas nas linhas de montagem no més de junho 2022
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Figura 59 - Nao Conformidades registadas nas linhas de montagem no més de junho 2022.

6.4 AM 4 - Implementacao de instrucoes de trabalho nas linhas de montagem

Para iniciar este projeto, realizaram-se reunides com os departamentos da Producao, de Engenharia do
Produto e de Solucdes Tecnoldgicas de modo a perceber qual o equipamento mais adequado para
realizar um projeto piloto. Apds algumas reunides decidiu-se comecar o projeto pelo equipamento mais
complexo da empresa, o Mural Futuro 2. Existem 2 tipos de murais futuro, o positivo e negativo, sendo

que se optou por comecar pelo Mural Futuro 2 Negativo.

Apds analise do Aiffer, foi acompanhada a montagem do mural na linha 2 em todos os postos de trabalho

e registaram-se todos os componentes necessarios @ montagem em cada posto.

De seguida, criou-se uma lista com os componentes por posto e com o auxilio do departamento de
Engenharia do Produto elaboraram-se os desenhos de cada componente para serem colocados no

terminal de cada posto para os operadores visualizarem o componente e ser mais facil a sua montagem.

As instrucoes de trabalho encontram-se em apéndice (Apéndice 6 - Instrucdes de trabalho do mural

futuro 2 negativo).
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7. AVALIACAO DAS ACOES IMPLEMENTADAS

Neste capitulo é efetuada a avaliacao das acdes implementadas no capitulo anterior.

7.1AM 1

Com a implementacao de testes de funcionamento, em ambos os setores, verifica-se uma diminuicéo
do numero de nao conformidades registadas como se pode visualizar na Figura 60. Confirma-se assim

que esta implementacao trouxe melhorias para os setores.

N3ao Conformidades registadas no ano 2022

2000
1800
1600
1400
1200
1000
800
600
400
200
0 Subconjunt
Subconjuntos Elétricos - . co.nJAun.os
~ Termodinamicos -
Produgao Montagem de
. Montagem de Grupos
Ventiladores
Compressores
W BRDS 98 2 1
H GIMS 1384 6 12

Figura 60 - Nao Conformidades registadas no ano 2022.

7.2 AM 2

Na primeira etapa verifica-se uma diminuicdo da quantidade de materiais e ferramentas inuteis bem
como a utilizacdo adequada da area de trabalho. Na fase seguinte, verifica-se uma reducao do tempo de
procura de materiais/ferramentas de 76,667s para 93,667s o que corresponde a um ganho de 17s e

cada material/ferramenta possui um local especifico e contém uma etiqueta de identificacao.

Na etapa de “limpeza” verifica-se a manutencao frequente das maquinas e consequente diminuicéo de
avarias e de custos e o local de trabalho encontra-se limpo. Na quarta fase verifica-se um investimento
das medidas de seguranca dos trabalhadores, existem as quantidades necessarias de
materiais/ferramentas para a producao e os documentos encontram-se atualizados. Por ultimo, na etapa
final - “manter”, pretende-se promover o envolvimento dos colaboradores na manutencédo dos 5'S e o

favorecimento do trabalho em equipa.
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7.3 AM 3

Esta acao apenas foi implementada durante o més de junho 2022 pois 0 estagio terminou no final do
més. Assim, apenas existem dados relativos ao més indicado.

7.4 AM 4

Esta acao ndo foi implementada devido a falta de disponibilidade do departamento de sistemas de

informacao pois a empresa encontra-se numa fase de transicdo de software.
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8. CONCLUSAO

O principal objetivo deste projeto consistiu na concecdo e implementacdo de solucdes de melhoria ao
processo produtivo e elaboracdo de instrucdes de trabalho tendo diversos objetivos especificos. O
primeiro objetivo foi cumprido sendo que foram analisadas as causas raiz de problemas do processo
produtivo, nomeadamente, nos setores estudados (setor de subconjuntos elétricos — montagem de
ventiladores e no setor de subconjuntos termodinamicos - montagem de grupos compressores) através
da aplicacao de ferramentas da qualidade — o diagrama de Pareto, para identificar as ndo conformidades
internas e indicar qual a ndo conformidade com o maior numero de ocorréncias, o diagrama de /shikawa
para analisar as causas de um problema encontrado no setor dos subconjuntos elétricos e, por ultimo,
a folha de verificacao para elaborar uma chechlist de controlo para efetuar o controlo em curso nas linhas
de montagem. Estas acdes foram descritas através do ciclo PDCA e foram implementadas no processo
produtivo. O objetivo seguinte também foi cumprido pois foram promovidas solucdes de melhoria de
forma a evitar/minimizar as ndo conformidades, como a implementacao de teste de funcionamento em
ambos os setores em estudo, a implementacdo da ferramenta 5’S no setor dos subconjuntos elétricos e
a implementacao de controlo em curso nas linhas de montagem. As instrucdes de trabalho para as linhas
de montagem foram elaboradas, mas nao foram implementadas como referido no capitulo anterior. O
terceiro objetivo - sensibilizar os operadores, através da realizacdo de formacdes, procurando reduzir os
erros nos postos de trabalho foi cumprido, pois foram efetuadas formacdes aos colaboradores antes da
implementacdo das acdes. O objetivo de implementacéo de instrucdes de trabalho em, pelo menos, 6
postos de trabalho (1 linha de montagem) nao foi cumprido na totalidade pois estas instrucdes de
trabalho foram elaboradas, mas nao foram implementadas devido & falta de disponibilidade do
departamento de sistemas de informacdo como mencionado anteriormente. Os restantes objetivos, a
implementacao de melhoria ao processo de, pelo menos, 50% das nao conformidades verificadas e
analisadas nado foi cumprido pois o controlo em curso nas linhas de montagem apenas foi efetuado
durante um més e, por isso, nao existem dados suficientes para uma analise detalhada. A diminuicao
do desperdicio causado pelas reclamacdes internas, quer sejam de materiais como recursos associados
foi um objetivo que também nao foi cumprido pois o projeto para alcancar este objetivo ficou na fase de

planeamento.

Com o cumprimento dos objetivos mencionados, verifica-se que o nimero de nao conformidades internas

no ano 2022 diminuiu 20,276% sendo que no setor de subconjuntos elétricos — montagem de
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ventiladores diminuiu de 1,382% para 0,434% que corresponde a uma diminuicao de 0,948% e no setor
de subconjuntos termodinadmicos - montagem de grupos compressores diminuiu de 0,979% para 0,876%
que corresponde a uma diminuicdo de 0,112% e que a implementacdo das acdes promoveu o

conhecimento dos colaboradores e o favorecimento do trabalho em equipa.

Durante o estagio curricular existiram alguns obstaculos, como a disponibilidade por parte do

departamento da producdo e o departamento de sistemas de informacdo da empresa.

Como aspetos positivos, a colaboracdo de todos os funcionarios da empresa, nomeadamente, o0s
colaboradores da producdo e dos departamentos de Producdo, Ambiente e Qualidade, Solucdes

Tecnologicas e Projeto foi fundamental para atingir os objetivos estipulados.

8.1 Propostas de Trabalho Futuro

Como propostas de trabalho futuro, pretende-se dar continuidade a implementacao da ferramenta 5'S,
sendo que o proximo setor de implementacéo sera o setor de subconjuntos elétricos - montagem de
gambiarras que € a area que se encontra a seguir a area da montagem de ventiladores. Posteriormente,
visa-se implementar esta ferramenta em todos os setores da producéo. Por ultimo, propde-se a
implementacao das instrucoes de trabalho nas linhas de montagem e o recomeco do controlo em curso

nas respetivas linhas.
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APENDICE 1 — FLUXOGRAMA DO PROCESSO PRODUTIVO DA EMPRESA

CORTE DE PERFIS
DEALUMINIO E MAQUINAGAQ MARCENARIA
PLASTICO

PINTURA LiQUIDA/
SOLDADURA PINTURA
ELETROSTATICA

CORTE E
FURAGAO DE
TUBO

l l

MONTAGEM DE
COMPRESSORES E
EVAPORADORES

SUBCONJUNTOS
ELETRICOS

NOVO EQUIPAMENTO

LINHAS DE MONTAGEM
DESENVOLVIDO?

LABORATORIO

EQUIPAMENTO
INDIVIDUAL?

CABINE POS-MONTAGEM

EMBALAGEM
E
ENGRADAMENTO
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APENDICE 3 — INSTRUCAO OPERATORIA (SETOR DE SUBCONJUNTOS ELETRICOS - MONTAGEM DE VENTILADORES)

A4 ANTES-DEPOIS N° 001 /2021 Vo

Tema: Teste de funcionamento aos ventiladores no setor dos Emissor: |Ana Ribeiro
subconjuntos elétricos - (montagem de ventiladores). Data: |25/out/21
(Elementos da Equipa) F.Arantes; A.Ribeiro Objetivo:| Verificar que foi do o teste de funci 205 ventiladores, que existe
(indicador) informacao relativa ao sentido do fluxo de ar e que a montagem é realizada
— corretamente.
ANTES DEPOIS
L

ATENGAO: VERIFICAR
SENTIDO CORRETO DO
FLUXO DE AR

1

L]

Formac&o aos operadores do posto de trabalho e das linhas de montagem;

Montagem incorreta do ventilador;
Apenas se procede a montagem do ventilador se existir informacéo relativa ao sentido do

Ventilador nao testado;

Necessario alertar o operador para realizar o teste antes de procedecer a montagem do fluxo de ar;

ventilador; Ventilador testado. Colocagao de uma etiqueta "OK" no subconjunto permite ao operador
Caso n&o exista condi¢ces para testar um ventilad pecifico, alertar de imediato a chefia verificar que foi efe do o teste de funci ito ao ventilador;

direta. Montagem correta do ventilador. A montagem do ventilador é efetuada com o conetor

voltado para baixo de forma a evitar infiltracdo de agua para o motor e consequente
avaria.

https://d.docs live.net/70a4b36ec2329900/Ambiente de Trabalho/IT ventiladores 17 F003/0
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APENDICE 4 — INSTRUCAO OPERATORIA (SETOR DE SUBCONJUNTOS TERMODINAMICOS -

MONTAGEM DE GRUPOS COMPRESSORES)

N°581
DATA | APROVADO INSTRUCAO OPERATORIA

08-11-2021 Filipe Arantes

ENSAIO DE FUNCIONAMENTO DE UNIDADES CONDENSADORAS

INSTRUGOES GENERICAS:
= Certifique-se, antes de iniciar, que a area de trabalho esta limpa e desimpedida;
= Cumpra as regras de higiene, de seguranca e ambientais;
= Em caso de davida ou em alguma situacdo n&o prevista nesta instrucdo operatéria,
contacte o chefe de setor.

PARAMETROS A CONTROLAR:

Procedimento para efetuar o ensaio de Continuidade Terra, ensaio de Isolamento e ensaio de

x(@/)
o
[
5
O
Z
S
-
-
*

Rigidez Dielétrica aos componentes elétricos das unidades condensadoras.
O ensaio é efetuado apds conclusdo da unidade condensadora.
Sé&o testados todos os compressores, moto-ventiladores e resisténcia elétricas de evaporacdo de

agua.

Procedimento:

Antes da realizacéo dos ensaios nas unidades condensadoras é efetuado uma vez, diariamente,
por parte de um responsavel do Departamento de Ambiente e Controlo de Qualidade, o teste a
“caixa negra” para verificar que a maquina de teste esta a funcionar corretamente.

1. Ligacdo da Maquina de Testes

1.1 Ligar a méaquina a tomada de alimentacéo;

Figura 1 — Equipamento ligado a tomada de alimentacéo.

{<IO 581> Teste de Fi de Unidades Cond doras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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1.2 Colocar o interruptor na zona posterior na maquina na posigao “I”.

function

Figura 2 — Interruptor de ligacdo da maquina de testes.

Descricao dos ensaios: Continuidade Terra, Isolamento (IS), Rigidez Dielétrica (HV)

e Funcionamento

02,
3
=
%)
7
)
S
§
&
q

3 Testes de Continuidade de Terra:

Rmax: <0.20 Q
Tens&o aplicada: <12 V
Corrente aplicada: >10 A

1 Teste de Resisténcia de Isolamento:
Tenséo Aplicada:>500 V
Rmin=2 MQ

1 Teste de Rigidez Dielétrica:

Tenséo Aplicada: >=1250 V

Corrente de disparo: <0.30mA (valor selado pelo IEP, de acordo com o certificado)
1 Teste de Funcionamento:

Tens&o Aplicada: >=230 V
E registado o consumo (A) do equipamento durante 15 segundos.

2.1 Ligar a ficha de alimentacéo da unidade condensadora a tomada assinalada na figura
abaixo.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}

64



N°581

DATA | APROVADO INSTRUGAO OPERATORIA

08-11-2021 Filipe Arantes

Figura 3 — Ficha de alimentacdo da unidade condensadora ligada a maquina de testes.

2.2 Selecionar o programa (230V Compressores).

» 230V COMPRESSORES

Figura 4 — Menu de selegédo de programas da maquina de teste.

2.3 Pressionar “Start”.

Figura 5 — Pressionar “Start” para iniciar os ensaios.

2.4 Ler o cédigo de barras existente na etiqueta do grupo compressor com o leitor de
codigo de barras presente no equipamento de ensaio para que o numero de série
seja associado.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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Figura 6 — Leitura do cédigo de barras da unidade condensadora para associar ao numero de série do
equipamento.
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Para realizar o ensaio de Continuidade Terra € necessario colocar a pinga em 3 pontos
de testes distintos. Para que cada teste inicie € necessario acionar botéo da pinca com
um clique.

Figura 7- Verificagdo da continuidade terra em 3 pontos distintos da unidade condensadora.

2.51 Se o resultado do ensaio Continuidade Terra for “PASS / VERDE”, o ensaio de

Isolamento é realizado automaticamente.

Figura 8 — Resultado positivo no teste de Continuidade Terra.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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2.6 O ensaio de Isolamento ¢é realizado automaticamente apdés o ensaio de
Continuidade Terra.

Ureal = 508V

Figura 9 — Resultado positivo no teste de Isolamento.
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2.6.1 Se o resultado do ensaio Isolamento for “PASS / VERDE”, o ensaio de Rigidez
Dielétrica é realizado automaticamente.
2.7 O ensaio de Rigidez Dielétrica é realizado automaticamente ap6s o ensaio de
Isolamento.

230V COMPRESSORES = HV: Rigidez dieletr

Ireal: OOOO M#Z

Ureal = 1503V | L

Figura 10 - Resultado positivo no teste de Rigidez Dielétrica.

2.71 Se o resultado do ensaio de Rigidez Dielétrica for “PASS / VERDE”, o ensaio de
Funcionamento é realizado automaticamente.
2.8 O ensaio de Funcionamento é realizado automaticamente apés o ensaio de
Rigidez Dielétrica.

b 230V COMPRESSORES » FC: Test.

|Current

Figura 11 — Durante o ensaio de funcionamento é registado o consumo (A) da unidade condensadora.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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2.8.1 Durante o ensaio de Funcionamento é necessario fazer uma verificagdo do
funcionamento do compressor (verificar se esta a trabalhar e a comprimir),
do capilar (verificar que nao esta entupido), do moto-ventilador (verificar que

a hélice esta a rodar) e da resisténcia do kit de evaporacgdo (verificar se

aquece);

2.9 Se o resultado de todos os ensaios for “PASSED/VERDE” colocar um “visto” verde
na etiqueta de identificacdo do grupo compressor. E sempre emitido um relatério de
ensaio para o servidor.

Electrical test - 0B692766

Figura 12 — Colocar a etiqueta que identifica a unidade condensadora de modo a informar que esta foi
testada.

210 Se o resultado de algum ensaio for “SIIEDINERNEEEE . = maquina de testes
para imediatamente o ensaio e emite uma mensagem “FAILED” e um alerta sonoro.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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230V COMPRESSORES

FAILED

Figura 13 — Mensagem de falha durante um ensaio.

Em caso de NESIBSNENMEEEE ¢ necessario chamar o Departamento de Ambiente e
Controlo de Qualidade para registar a mesma. Posteriormente, chamar o chefe de setor e

)
5
=
&
©)
<
S
5
#
sy

identificar o ponto de avaria, efetuar a sua correcéo e voltar a repetir o procedimento de
controlo de validacéo.

{<IO 581> Teste de Funcionamento de Unidades Condensadoras - [Distribuido] Revisdo: 01 - Data de distribuigdo: 09/11/2021}
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APENDICE 5 — IMPLEMENTAGAO DE CONTROLO EM CURSO NAS LINHAS DE MONTAGEM: CHECKL/STDE CONTROLO

Pontos de controlo Linha | Posto OK NOK | Tipo de erro Causa Acao Controlo

Auséncia de folgas entre a caixa do ventilador e
o evaporador

Auséncia de folgas entre a forra do evaporador e
as grelhas de insuflagdo

Montagem e funcionamento de ventiladores

Montagem dos evaporadores (existéncia de
curvas amassadas/alhetas ndo conformes)

Posicionamento das sondas

Isolamento das valvulas de passagem de
tubagens e cablagens

Isolamento da tubagem da valvula de expansdo
até ao evaporador

Posicionamento das resisténcias de evaporagao

Gavetas dos quadros elétricos com correta
abertura

Colocagdo de isolamento entre os laterais e o
fundo injetado

Existéncia de grelhas de protecdo dos
ventiladores e evaporadores
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Colocagao de etiquetas de alerta (caixa de
ventiladores, quadros elétricos e grupos
compressores)

Colocacdo de pegas de fixagao das prateleiras
para transporte

Colocacgao de limites de carga

Verificagdo dos sifoes e isolamento das
mangueiras de esgoto

Encaixe dos laterais

Teste elétrico efetuado na maquina de teste

Parametros dos controladores/termometros

Ligagdes no controlador

Limpeza do interior do equipamento (existéncia
de limalhas, parafusos, etc)

Teste de funcionamento ao equipamento antes
de realizar o teste elétrico

Verificagdo do equipamento (existéncia de pegas
interiores e exteriores danificadas)
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APENDICE 6 — INSTRUCOES DE TRABALHO DO MURAL FUTURO 2 NEGATIVO

Mural Future 2 - Posic

Instruches Operatdnas

~ TEAA g

EQUIFARENTD

LISTA

COMPOMNENTES

i
ot

|

JERDAD CIAMNG !
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ANEXO0S
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ANEXO0 1 — REGISTO DA FORMAGAO NO SETOR DOS SUBCONJUNTOS ELETRICOS (MONTAGEM

DE VENTILADORES)

J%RDAO

REGISTO DA FORMAGAO EM POSTO DE TRABALHO

FORMAGCAO: Atualizacio de conhecimentos

DIREGAO/ DEPARTAMENTO/SERVIGO: Produgéo

SETOR: Subconjuntos Elétricos

OBJETIVOS: Garantir a correta montagem dos ventiladores e definir método de controlo do processo.
FORMADORES: Filipe Arantes, Filipe Guimaraes

FORMANDOS: Ricardo Marques, André Oliveira, Joaquim Ferreira, Micael Pereira, Ricardo Oliveira, Diogo
Peixoto

Sessoes Sumario Duracédo | Formador Rubrica

Formador Rubrica Formandos

Cuidados a ter na montagem dos
Sessao 1 ; 2
ventiladores;

Sentidos de fluxo do ar (aspirante e
insuflante);

25/10/2021 | Processos de controlo (ensaios elétricos | 30 min

TG00k e sentido do fluxo do ar);
Apresentacéo das instrucdes operatorias

elaboradas;

Outros assuntos importantes.

Mod 556/02 Pag.1de1
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ANEXO 2 — REGISTO DE FORMAGCAO DA FERRAMENTA 5’S

J%ERDAO

REGISTO DA FORMAGAO EM POSTO DE TRABALHO

FORMAGCAO: Aquisicio de novos conhecimentos
DIREGAO/ DEPARTAMENTO/SERVIGO: Produgéo
SETOR: Subconjuntos Elétricos

OBJETIVOS: Conhecimento e sensibilizagéo para a pratica da metodologia 5'S para implementagao no
setor dos ventiladores.

FORMADORES: Miguel Silva

FORMANDOS: André Oliveira, Micael Pereira, Ana Ribeiro

Sessoes - " Rubrica —_—
Sumario Duracédo | Formador Formador Rubrica Formandos
Sessdo 1
07/02/2022 Conceitos e beneficios dos 5'S; %
11:00h Sensibilizagao para a pratica dos 5'S.
Mod 556/02

Pag.1de1
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ANEXO 3 — DOCUMENTO DE APRESENTACAO DA FERRAMENTA 5’S

_ :
_ ¢

0 que séo os 887
SU mario: » Origem: prética de qualidade total idealizada no Japdo apds a Il Guerra Mundial;
> E dividida em 5 palavras de origem japonesa: seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke;
1. Oquesdoos55? % X : . 3 o
» Método que permite organizar o trabalho de forma limpa, eficiente e segura com o objetivo de

aumentar a produtividade e normalizar o trabalho.

2. Beneficios dos 5S.

METODOLOGIA 5S JORDAOCDING SYSTEMS*

Acdo de Sensibilizagdo
DMPF

07/02/2022

:
|. SEPARAR

Eliminar os itens desnecessarios do espaco de trabalho.

|. SEPARAR, coman?

1. Analisar tudo o que esta no local de trabalho;

|. SEPARAR, classificar?

2. Separar o que é necessario do que ndo &;

Conquistar um espago v Eliminag&o dos itens d arios; 5 il i o
& . arcar com uma etig lha os itens i d € a-los nas zonas B
de trabalho organizado, v Recuperagéo de itens ZED (Zona de espera de decisio) de cada setor (5 dias); (uso semanal/mensal)
perdidos/esquecidos; que para adicionar texto
¥ Mais espago disponivel; 4. Verificar a utilidade de cada item e manter o estritamente necessario; Localizar junto no posto de trabalho  Localizar junto ao posto de trabalho  Localizar fora do posto de trabalho
Manter no local de trabalho . o (se houver espago)
v' Melhor organizagdo e visualizagdo do

unicamente aquilo que ¢é

necessario e adequado as espaco de trabalho; 5. Adequar os stocks as necessidades.
atividades para a produgdo v Diminuig&o do cansago fisico;
didria/semanal.

v' Diminuigdo do tempo de procura de itens;

v Aumento da produtividade;

JBRDAO CIDUNG SYSTEMS® 07/02/2022 C 5 07/02/2022

JBRDAOCIING SYSTEMS™ 07/02/2022
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s
2. IRGANIZAR, comn?

,
2. DRGANIZAR

Criar um espaco de trabalho organizado e intuitivo.

EEEN
I. SEPARAR, Guisio

Como? ‘ Objetivo Resultados. 1. Definir um local para cada item , localizando-o0s o mais préximo possivel de onde sao
necessarios, num local especifico, seguro e de facil acesso;
) Uﬂllmras etiquetas Libertar espago, tendo Conseguir um espago de trabalho v Melhor aproveitamento do espaco existente e da 2. Marcar e identificar visualmente todos os itens, por exemplo:
Separar o que & .dl;.;?:agiomt adoslacmu:nga apenas os itens visualmente esclarecedor, no qual disposicdo dos equipamentos; i (E:orredodres d: cil;‘culaﬁc e locais de armazenamento;
i i s e trabalho;
necessario do que nao é el necsu;v:: b': h?paqo cada item tem o seu lugar definido 7 Fadiiidade de-encontrar:rapidamente todos os Eq’:‘?zmems R,
desnecessarios na ZED e identificado. materiais; LocalizagGes de matéria-prima e produto acabado (materiais).
v Melhoria da gestdo visual e da informagdo, no
5 Ter os itens com maior posto de trabalho, de modo a evitar o 3. Assegurar que todos os itens est3o prontos a serem utilizados;
Vericara uiidade  facitadores, apaisara  'eGuéncia de uilizagdo desperide e e hutano;
én m da\i0 mais préximos do seu v simplificagdo o fluxo de pessoas e de materiais; 4. Estabelecer uma metodologia para que cada um dos itens regresse ao seu local apés o uso, por
ponto de uso exemplo: quadros sombra, c6digos de cores, marcacdes no chdo e nas estantes, kanbans.

JBRDAOCIUNG SYSTEMS™

2. ORGANIZAR, coma?

07/02/2022

07/02/2022

JBRDAOCIING SYSTEMS®

<

Reducdo do desperdicio de materiais e da
compra de itens desnecessarios;

v’ Limpeza e manutencdo faceis.

07/02/2022

2. ORGANIZAR, Guiin

_ u

Utilizar fita colorida para

07/02/2022

os e eliminar a

de e a sua origem.

Objetivo

Resultados

Marcar no chdo as zonas de
trabalho, corredores e locais marcar as diferentes Definicdo das zonas de v Ambiente de trabalho agradavel e limpo,
e s asariarmaris zonas de acordo com os trabalho Conceber um espago de resultando numa maior qualidade de trabalho, de
cddigo de cor definidos trabalho limpo, através de satde e de seguranga;
medidas preventivas, v
- . Acesso facil as ferramentas g & r.o'm 4 4 s
Eliotetc feTamentas e idemu_t:‘:;vea:q;ue:aa: i Sabirse e o lll?m‘:do “I': :’Mblsm reallzada‘sao mais eficientes e tém menos
equipamentos S o ferr:memas material para iniciar uma vre de s"’i ace e de paragens;
tarefa contaminagdes. v Um espago de trabalho que permita aos
falhas e i i
Evitar a acumulagdo de nos equi a
Manterno espaco do Rever a quantidade de excesso de material no . ;o
trabalho apenas o que s e do v Todos os itens estdo em condigdes para serem
preciso ilizados a qualquer momento;
desnecesséria de espago utiliza qualq d
v Redugdo da quantidade de residuos;
v/ Aumento da satisfagdo da equipa;

JBRDAOCIDUNG SYSTEMS™

07/02/2022

07/02/2022
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3. LINPAR, comn? 3. LINPAR, Guin
1.

Estabelecer padrdes para manter as melhorias dos 55.

Fazer uma limpeza geral;

2: Manter o local de trabalho limpo e assegurar um local digno e funcional para cada item;

3 Implementar medidas para evitar que o local de trabalho se suje; Manter o espago de Tornar a limpeza um Maior qualidade no Desenvolver procedimentos, listas v 0 b tar dos
trabalho sempre impoe  habito, uli!izandp uma trabalho, saide e de verificagdo e outros v Facilita o desempenho dos colaboradores;
4. Criar rotinas para as atividades de inspegdo e limpeza. de limpeza seguranca mecanismos para manter um o
1 d‘ halh da no
Detecao de falhas e organizado, limpo e evitando o . de trabalho mais
. . . . . § sl erro humano.
Né&o sujar deve ser um habito. Limpar é apenas uma tarefa diaria na rotina de trabalho! 2 5 os L""Pa_'“ sl equipamem::s v Imagem da organizacio aperfeicoada;
i prodi de limpeza Equipamentos mais v Manter acesa/viva a cultura 5S.
adequados eficientes e com menos
tempos de paragem

JBRDAOCING SYSTEMS® 07/02/2022 JBRDAOCIDIING SYSTEMS® 07/02/2022

07/02/2022

4. NORMALIZAR 4. NORMALIZAR, Buigin

v Adotar como rotina a pratica dos trés primeiros S;
v Normalizar todas as atividades; Objetivo

Monitorizar, expandir e aperfeigoar os resultados.

v Implementar métodos que facilitem o comportamento normalizado; Fu = C um espago de trabalh v' Maior motivagao para trabalhar;
B s % o S o responsabilidades ¥ que automaticamente estabelece v Niveis de qualidade superiores, devido
v Fungdes e resp devem ser e de forma te; clariﬁw:ias bl de  Criar standards de ordem, impulsiona atividade, e e re'spei; i pmedipmeenms S
Normalizar as boas forma consi Malhora o melhora continuamente. normas;
“ : 3 X 4 S
Autoestima por trabalhar num local limpo e seguro; préticas de trabalho Cadau rsn::;bpr: da equipa desempenho dos T e—
colaboradores
¥ Cumprir as praticas de higiene e seguranga no local de trabalho; ¥ Eliminagdo do desperdicio.

estabelecidos da mesma
forma.

v Promover o respeito mutuo, criando um ambiente propicio ao relacionamento
interpessoal.

07/02/2022

JBRDAOCIANG SYSTEMS® 07/02/2022 JBRDAOCIUNG SYSTEMS™ 07/02/2022
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Beneficios:

v Redugdo da ocupagdo excessiva do espago de trabalho;

1 Converter em rotina as melhorias alcancadas com os quatro S anteriores e cumprir os

padrdes éticos definidos pelo método 55; ¥ Os colaborad itel mais

O qué? Como? Porqué? v A produtividade aumenta;
2. Tornar visiveis os resultados do método 5S;
. Aumentar os niveis de
Converter em rotina as = v Eliminagdo desperdicios;
Cumprir os padrdes éticos ianscal qualidade.
3. Fazer critica construtiva para as outras dreas da organizagio; definidos pelo método 55 M Os lcangadas com Promover a melhoria
0s quatro S fnua

v’ Aumentar a qualidade;

4. Aumentar a participacdo de todos na criagdo de ideias para promover a melhoria continua
através da autodisciplina.

v a eas i de higiene e de satide no desenvolvimento de atividades.

07/02/2022

JERDAOCILNG SYSTEMS
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ANEXO 4 — CHECKLISTDA AUDITORIA “ANTES” DA IMPLEMENTACAO DA FERRAMENTA 5'S

1 Existem artigos desnecessarios no posto de trabalho? X

2 Existem ferramentas danificadas no posto de trabalho? X

3 Existem ferramentas desnecessarias no posto de trabalho? X

4 Os itens presentes em prateleiras foram separados? X

5 Os itens presentes em gavetas foram separados? X
195 6 Os itens foram separados pela frequéncia de uso? X

7 Existe apenas a informacao necessaria/relevante e atualizada no posto de trabalho? X

8 Existe uma drea de segregacao para os itens excedentes? X

9 O posto de trabalho contém todos os EPI's necessarios? X

10 JOquadro 5Sencontra-se em bom estado e com informagao atualizada? X

11 | Os corredores de circulagdo estdo desobstruidos? X

12  |Existe lixo no chdo? X

13 |Oquadro 5S encontra-se devidamente atualizado? X

14 |N3o existem objetos espalhados pela area de trabalho? X

15  |Existe um local devidamente identificado para as ferramentas? X

16 |As estantes e os carros com material, estdo identificados? X

17  |Existe um local devidamente delimitado para matéria-prima e/ou material em curso? X

18  |Existe um local devidamente delimitado para produto acabado? X

19  |Todos os locais estdo identificados e contém o que |hes corresponde? X
295 20 | Os documentos estdo organizados, identificados e disponiveis? X

21 |Ocentrode trabalho esta identificado? X

22 | Os espagos de trabalho encontram-se delimitados? X

23 |Existem marcagdes no chdo para os contentores de residuos? X

24 |Existe um local apropriado para guardar os EPIs? X

25 |Oespaco de trabalho encontra-se livre de objetos de uso pessoal? X

26 |0 acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncia e aos quadros elétricos estdo delimitados? X

27 _JO acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncig e 20s quadros elétricos estdo desobstruidos? X

28  |Os equipamentos encontram-se limpos? X

29 |As ferramentas encontram-se limpas? X

30 |Aadrea de trabalho (ch3o, paredes, janelas, portas, etc) esta limpa? X

31 |Ha lixo nos armarios, mesas, gavetas? X
398 32  |Existe uma escala de tarefas e responsabilidades de limpeza pelos colaboradores? X

33 |Estdodisponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza? X

34 |OsEPI's estdo limpos? X

35 JAs principais fontes de lixo encontram-se identificadas e controladas? X

36 |Os residuos estdo a ser colocados em locais proprios. X

37 |Os EPI's estdo em condigbes de uso e em nimero suficiente? X

38 |Os documentos existentes na area s3o necessarios e estdo atualizados e disponiveis para consulta? X

39 |As normas de seguranga sdo conhecidas pelos trabalhadores? X

40 |Ahigiene e organizagdo do local de trabalho é mantida diariamente? X
205 41 |Aergonomia adotada pelos colaboradores é adequada? X

42  |Os colaboradores cumprem os horarios de paragem e retorno ao trabalho? X

43 |Existe quadro 55 com ANTES e DEPOIS que indiguem a evolugdo? X

44 |Os assuntos dos 55 sdo discutidos, pelo menos, uma vez por més? X

45  |Existe evidéncia do S em que se encontra o posto de trabalho? X

46  |Existem evidéncias de normalizago da implementacdo dos 55? X

47 | Os colaboradores (operadores, facilitador e supervisor) conhecem as suas responsabilidades nos 55? X

48 |Os 55 sao abordados e considerados como pontos importantes no local de trabalho? X
ses 49  |Existem 0S recursos necessarios para manter os 55? X

50 |Existe andlise das causas do incumprimento das agdes anteriormente previstas? X

51 |Sdo realizadas auditorias, pelo menos, uma vez por més? X

52 | Os colaboradores identificam oportunidades de melhoria ao posto de trabalho? X

Total (%)|  27%
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ANEXO 5 — CHECKLISTDA AUDITORIA “DEPOIS” DA IMPLEMENTACAO DA FERRAMENTA 5’S

Auditoria 58 [ioKk|
1 Existem artigos desnecessarios no posto de trabalho? X
2 Existem ferramentas danificadas no posto de trabalho? X
3 Existem ferramentas desnecessarias no posto de trabalho? X
4 Os itens presentes em prateleiras foram separados? X
5 Os itens presentes em gavetas foram separados? X
195 6 Os itens foram separados pela frequéncia de uso? X
7 Existe apenas a informag&o necessaria/relevante e atualizada no posto de trabalho? X
8 Existe uma drea de segregacao para os itens excedentes? X
9 O posto de trabalho contém todos os EPI's necessarios? X
10 O quadro 5S encontra-se em bom estado e com informagao atualizada? X
11 | Os corredores de circulagdo estdo desobstruidos? X
12 |Existe lixo no chdo? X
13 |Oquadro5Sencontra-se devidamente atualizado? X
14  |N3o existem objetos espalhados pela drea de trabalho? X
15 |Existe um local devidamente identificado para as ferramentas? X
16 |As estantes e os carros com material, estdo identificados? X
17 |Existe um local devidamente delimitado para matéria-prima e/ou material em curso? X
18  |Existe um local devidamente delimitado para produto acabado? X
19 |Todos os locais estdo identificados e contém o que |hes corresponde? X
295 20 |Os documentos estdo organizados, identificados e disponiveis? X
21 |Ocentrode trabalho esta identificado? X
22 | Os espagos de trabalho encontram-se delimitados? X
23 |Existem marcagdes no chdo para os contentores de residuos? X
24 |Existe um local apropriado para guardar os EPIs? X
25 |0 espaco de trabalho encontra-se livre de objetos de uso pessoal? X
26 |0 acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncia e aos quadros elétricos estdo delimitados? X
27 |0 acesso aos equipamentos de combate a incéndio, de emergéncia e aos quadros elétricos estdo desobstruidos? X
28 | Os equipamentos encontram-se limpos? X
29 |As ferramentas encontram-se limpas? X
30 |Aadrea de trabalho (chdo, paredes, janelas, portas, etc) estd limpa? X
31 Ha lixo nos armarios, mesas, gavetas? X
398 32 |Existe uma escala de tarefas e responsabilidades de limpeza pelos colaboradores? X
33 |Estdo disponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza? X
34 |OsEPI's estdo limpos? X
35 |As principais fontes de lixo encontram-se identificadas e controladas? X
36 |Os residuos estdo a ser colocados em locais proprios. X
37 |Os EPI's estao em condigdes de uso e em numero suficiente? X
38 |Os documentos existentes na area s3o necessarios e estdo atualizados e disponiveis para consulta? X
39 |As normas de seguranga sdo conhecidas pelos trabalhadores? X
40  JAhigiene e organizagao do local de trabalho é mantida diariamente? X
208 41 |Aergonomia adotada pelos colaboradores é adequada? X
42  |Os colaboradores cumprem os horarios de paragem e retorno ao trabalho? X
43  |Existe quadro 5S com ANTES e DEPOIS que indiquem a evolugdo? X
44 |Os assuntos dos 55 sdo discutidos, pelo menos, uma vez por més? X
45  |Existe evidéncia do S em que se encontra o posto de trabalho? X
46  |Existem evidéncias de normalizagdo da implementagdo dos 557 X
47  |Os colaboradores (operadores, facilitador e supervisor) conhecem as suas responsabilidades nos 552 X
48 | Os 55 sdo abordados e considerados como pontos importantes no local de trabalho? X
505 49  |Existem 0s recursos necessarios para manter os 55? X
50 |Existe andlise das causas do incumprimento das ag6es anteriormente previstas? X
51 |Sdo realizadas auditorias, pelo menos, uma vez por més? X
52 |Os colaboradores identificam oportunidades de melhoria ao posto de trabalho? X
Total (%)] 100%
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