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RESUMO Vil

PALAVRAS CHAVE

Melhoria Continua, Lean Manufacturing, 5S, Kaizen, Kanban, Gestao Visual

RESUMO

Numa organizacdo, uma importante parte dos custos é correspondente a
gestao do stock e dos processos. Principalmente quando se fala de organiza¢des de
pequenas dimensdes, verifica-se que existe pouca consideracao pela gestdao de stock,
organizacao, limpeza, e é gerado algum desperdicio de material e tempo que, por
conseguinte, origina um decréscimo no lucro e eficiéncia da organizagao.

Sem uma gestdo consistente e eficaz, acrescem custos de material obsoleto, de
material de sobra de instalagdes, de maquinas, entre outros, que ficam perdidos ou
esquecidos. Assim, sdo necessdrias compras de material de ultima hora, muitas vezes
em pequenas quantidades, o que gera um aumento de preco. De modo a diminuir
desperdicios, ineficiéncias e aumentar a produtividade muitas empresas apoiam-se
sobre as metodologias de melhoria continua. Através dos estudos feitos por varios
autores é possivel verificar que as implementacdes destas metodologias trazem
beneficio e permitem obter resultados satisfatérios.

A organizacao alvo deste estudo designa-se por Avematic. Uma microempresa
gue desenvolve, fabrica e realiza manutencdo de equipamentos de lavagem
automovel. O foco deste estudo estd na andlise e implementacdo de metodologias
Lean, com vista a melhoria da organizacdo interna e externa da empresa, e ainda
permitir o aumento da produtividade e rentabilidade do desenvolvimento e instalagdo
de uma lavagem automovel.

No final deste estudo, foi possivel observar melhorias consideraveis a nivel
organizacional e produtivo. Apds a implementacdo, e através de uma auditoria 5S, foi
possivel verificar que o numero de critérios atingidos aumentou de 9 para 28, sendo
gue a classificagdo apresentou um aumento de 1,0 para 2,7, significando um resultado
“Bom”. Outro grande aspeto foi o facto de ter sido possivel planear a produgdo de uma
maquina de lavagem self-service no MS Project, e tendo sido possivel reduzir o tempo
de processos em 22%, de 81,9 dias para 63,2 dias.
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ABSTRACT
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ABSTRACT

Within an organization, an important part of the costs corresponds to stock and
processes management. Especially, when referring to small-sized companies, it appears
that there is little consideration for stock management, organization, cleaning, which
leads to some material and time wasted, consequently, originating a decrease in the
organization's profit and efficiency.

Without a consistent and effective management plan, unnecessary costs of
obsolete material, leftover material from installations, other equipment and machines,
which are lost or forgotten. Thus, last-minute purchases of material are mandatory,
often in small quantities, which leads to an increase in price. In order to reduce waste,
inefficiencies and increase productivity, many companies rely on continuous
improvement methodologies. Through the studies carried out by several authors, it is
possible to verify that the implementation of these methodologies brings benefits and
allows to obtain satisfactory results.

The company target of this study is called Avematic. A microenterprise that
develops, manufactures, and maintains equipments for carwash stations. The focus of
the study is on the analysis and implementation of Lean methodologies, in order to
improve the company's internal and external organization, to increase the productivity
and profitability of the development and installation of a carwash station.

In the final study, it was possible to obtain considerable improvements at an
organizational and productive level. After implementation, through a 5S audit, it was
possible to verify that the number of criteria met, increased from 9 to 28, and that the
classification of these criteria raised from 1,0 to 2,7, which represents a “Good” level.
Another great aspect that it was possible to reduce the process time by 22%, from 81,9
days to 63,2 days.
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GLOSSARIO DE TERMOS

) . Conjunto de tarefas de um projeto que afeta a conclusdao desse
Caminho Critico

processo.

Kaizen Derivacdo do japonés que significa melhoria continua.

Kanban Significa cartdo. Permite controlar o fluxo de materiais em
sistemas pull.

Layout Estrangeirismo para “planta de fabrica”

Metodologia cujo objetivo consiste na aplicacdo de técnicas para

Lean Thinking . .
proporcionar um aumento de valor para o cliente

Stakeholder Parte Interessada da organizac¢ao

Stock Estrangeirismo para inventdrio

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

P ED D DA SIL
LAVAGENS AUTOMOVEL UARDO GRANJA DA SILVA PINTO






{NDICE DE FIGURAS

INDICE DE FIGURAS

FIGURA 1 - CINCO ESTAGIOS DE ACTION-RESEARCH (REPRODUZIDA DE (MCBRIDE ET AL., 2020)).
FIGURA 2 - FILOSOFIA LEAN (REPRODUZIDO DE (BHATTACHARYA & RAMACHANDRAN, 2021)

FIGURA 3 - 55 (REPRODOZIDA DE (VERES (HAREA) ET AL., 2018))

FIGURA 4 - KAIZEN E AS MICRO MELHORIAS (REPRODUZIDO DE (VESNA ET AL., 2020))
FIGURA 5 - EXEMPLO DE QUADRO COM KANBAN (ADAPTADO DE (ILMI ET AL., 2020))

FIGURA 6 - GV. REPRODUZIDO DE (JACA ET AL., 2014)
FIGURA 7 - ZONA DE ARMAZENAGEM DA AVEMATIC
FIGURA 8 - EXEMPLO DE PRODUTO FINAL AVEMATIC
FIGURA 9 - FLUXO DE PRODUGCAO

FIGURA 10 - ESTRUTURA DE SUPORTE E COBERTURA
FIGURA 11 - EXEMPLO DE CIRCUITO HIDRAULICO
FIGURA 12 - CIRCUITO DE ENTRADA DE AGUA.
FIGURA 13 - BOMBA DE CALOR.

FIGURA 14 - MEMBRANA DE OSMOSE INVERSA
FIGURA 15 - EXEMPLO DE QUADRO ELETRICO
FIGURA 16 - PLANEAMENTO DA LAVAGEM NO MS PROJECT

FIGURA 17 - PLANEAMENTO DA ESTRUTURA DE SUPORTE E COBERTURA NO MS PROJECT.

FIGURA 18 - PLANEAMENTO DA COMPONENTE HIDRAULICA NO MS PROJECT.
FIGURA 19 - PLANEAMENTO DA COMPONENTE ELETRICA NO MS PROJECT.

FIGURA 20 - CHECKLIST 55 ANTES DA IMPLEMENTAGAO DO ESTUDO. (ADAPTADO DE

WWW.CITOOLKIT.COM)
FIGURA 21 - ESTADO DO ARMAZEM NO INICIO DO ESTUDO
FIGURA 22 - EXEMPLO DE MATERIAL OBSOLETO OU VELHO
FIGURA 23 - ESTANTES DE MATERIAL GERAL DE APOIO A ATIVIDADE
FIGURA 24 - MATERIAL ESPALHADO NO CHAO DE FABRICA
FIGURA 25 - FORMATO DE IDENTIFICAGAO DE MATERIAL
FIGURA 26 - MALA DE FERRAMENTAS DE CADA COLABORADOR
FIGURA 27 - EXEMPLO DE MATERIAL NAO CONTABILIZADO
FIGURA 28 - CAIXAS DE DOCUMENTOS PARA CONTABILIDADE
FIGURA 29 - QUADRO DE INFORMACAO GERAL
FIGURA 30 - SEQUENCIA DE FABRICO DESDE O PEDIDO A ENTREGA AO CLIENTE
FIGURA 31 - LAYOUT DO ARMAZEM
FIGURA 32 - ZONA DE RESIDUOS
FIGURA 33 - ARMAZEM ORGANIZADO E LIMPO.
FIGURA 34 - MATERIAL ORGANIZADO POR FAMILIAS E IDENTIFICADOS.
FIGURA 35 - EXEMPLO DE DESIGNACAO DE ACESSORIOS HIDRAULICOS
FIGURA 36 - PAPEL INFORMATIVO SOBRE MATERIAL POR FILAS DE ESTANTES.
FIGURA 37 - MALA DE FERRAMENTAS ORGANIZADA POR SECCOES
FIGURA 38 - SOFTWARE DE GESTAO UTILIZADO NA AVEMATIC

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE
LAVAGENS AUTOMOVEL

7
10
14
16
18
23
24

ERRO! MARCADOR NAO DEFINIDO.

26
27
28
28
29
29
31
32
32
33

33
35
36
37
37
38
39
39
40
41
42
44
45
46
47
48
48
49
50

EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO

bAY%



{NDICE DE FIGURAS

FIGURA 39 - MAPAS DE ARTIGOS DO SISTEMA DE GESTAO

FIGURA 40 - LOBBY DO SOFTWARE SAGE

FIGURA 41 - CAIXAS DE DOCUMENTAGAO REFERENTE A ATIVIDADE DA EMPRESA.
FIGURA 42 - QUADRO MAGNETICO

FIGURA 43 - KANBAN DO PONTO DE SITUAGAO DE ALGUMA ATIVIDADE.

FIGURA 44 - QUADRO INFORMATIVO SOBRE ATIVIDADES EM CURSO

FIGURA 45 - PLANEAMENTO DA ESTRUTURA DE SUPORTE E COBERTURA MELHORADO.

FIGURA 46 - PLANEAMENTO DA LAVAGEM APOS AS ALTERAGOES.
FIGURA 47 - AUDITORIA 5S POS-IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA (ADAPTADO DE
WWW.CITOOLKIT.COM)

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE
LAVAGENS AUTOMOVEL

51
52
52
53
54
54
56
56

57

EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO

XVI



{NDICE DE TABELAS

INDICE DE TABELAS

TABELA 1 - ETAPAS DE IMPLEMENTAGAO DO ESTUDO 3
TABELA 2 - ESTRUTURA DA DISSERTAGAO 3
TABELA 3 - CINCO PRINCIPIOS LEAN (ALRASHED & KANG, 2017) 8
TABELA 4 - FERRAMENTAS LEAN 9
TABELA 5 - APLICAGOES DA 55 11
TABELA 6 - APLICAGOES DO KAIZEN 15
TABELA 7 - APLICAGOES DE KANBAN 17
TABELA 8 - APLICACOES DA GESTAO VISUAL 18
TABELA 9 - DADOS DA ESTRUTURA DE SUPORTE E COBERTURA. 30
TABELA 10 - DADOS COMPONENTE HIDRAULICA 31
TABELA 11 - DADOS DA COMPONENTE ELETRICA 31
TABELA 12 - PROBLEMAS IDENTIFICADOS NO PROCESSO 34
TABELA 13 - PROPOSTAS DE MELHORIA 43
TABELA 14 - TEMPO DE PROCURA DE MATERIAL NAS ESTANTES. 48
TABELA 15 - TEMPO NECESSARIO PARA PROCURA E COLETA DE FERRAMENTAS. 50
TABELA 16 - ANALISE DE RESULTADOS. 58
TABELA 17 - ESTADO DE IMPLEMENTAGAO DAS MELHORIAS 62

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE
LAVAGENS AUTOMOVEL

EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO

Xvii






iINDICE XIX

INDICE

N 1Vl 12T ] Uo7V 1R 1
1.1 ENQUADRAMENTO ..eeutteuteesteseeeseeesseesseesseaseesssesseesseessesssessssssessssesseeseesseessesssesssensenssesssesssessessseessesnsennes 1
1.2 OBIETIVOS DO TRABALHO ...uveeureeitreeetreestreestseesaseessseesaseessseesaseessseesssessssessseessesssesesesssessnsesesssssnseseses 2
1.3 METODOLOGIA DE INVESTIGAGAQD ..eevevirireeieeeeeeeeeeetseeeseseseeesesesesesesesesssessssseseseseseesseseseseresrsesrrerererererermrn 2
1.4  CONTEUDO E ORGANIZAGAO DA DISSERTACAD ..veevveeeureeiureeeteesreesseesreesseesseeeseesseessesensesensesensssensesennes 3

2 REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTACAO 8 10 ] { (o N 7
2.1 INTRODUGAO ....evvvvvvvvvvnrernvennrnnnns

2.2 LEAN MANUFACTURING
0 T PO PP

2.3.1  APLICAGOCS GO 5S ...ttt 11
24 KAIZEN .ttt ettt h b et h bt btk a bt et eh e e b e b e bttt e a et bt e be e bt e b e bt et eaees 14
2.4.1  APlICACOCS UO KQUZEN....c....vveeeeeeeeseeeeee ettt e e ettt e et e e et e e e eaae e e s raaaaesseaenaaes 15

B T (0= 7Y PP PP PP P PP PPPPPPPPPPPPPPPPPPRE 16
2.5.1  ApPlicAgOES dO KANDAN .......ccoeeeeeieeeiee ettt e et e e e e et ra e e e e e s siaaraaaaeeeeas 16
2.6 GESTAO VISUAL cututteuteeite et e ittt ettt ettt sh e sht ettt eht e ebe e e bt ek et e st e sbbesheesbe e bt em bt eateebeeebeebeenbeenbesatenneen 18
2.6.1  Aplicaghes da GESLAO VISUQL .........ccueeeeeuiieeeeiieeeeieeeesee et e estaeesteeestea e sssaaeeetaeaennes 18

3 ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUGAQ .......coccuimriicminriicnssiissssisssssssasssssssans 23
3.1 ANALISE E MAPEAMENTO DO PROCESSO PRODUTIVO ..c.uveiitieirieeieesirieeieesreeeiee st sieesneeessnessneeesnaeennee s 24
3.2 PROBLEMAS IDENTIFICADOS ...uvvurieurieirerirenteesttesaeesneeieesseesseeneesnesenesinesanesaeesaeesneesneeseeereesneesneeneennesanes 34
3.2.1  Inexisténcia de um layout dO QrMAZEM ..............cccueeeeiveeeeiieeeesiiee e e eeeieeeeeceeaaeeiaeea e 35
3.2.2  Degradagdo de material obsoleto, sobras, pegas ndo utilizadas...............cccccoeevevvvvvveneennn. 36
3.2.3  DesorganizagGo dO MALEIiQl.............cceecuuieeeeiiseeiieeeesie et e esae e et eeesteaesssaaesetaeaennes 36
3.2.4  Desorganizagdo das malas de ferramentas dos colaboradores ..............coceeevvueeeeciveneannn. 38
3.2.5  Inexisténcia de coNtrolo de SEOCK............coouerieiieeiieiiiieeee et 39
3.2.6  Falta de controlo no levantamento e reposicdo do material..............ccceeecvuveesciveeeesienenns 40

3.2.7  Inexisténcia de informag¢do sobre pontos de situagdo, em instala¢des, remodelagdes e

INVGNULEEIIEOCS. e e et e e e ettt e e e e ettt e e e e e e et a e e aeeesastssaaaaaeeaaasssssesaaesaeaassseaaaassansnnres

3.2.8 Ineficiéncia nos processos de fabrico....
3.3  PROPOSTAS E IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS.........
3.3.1 Elaboragdo de um layout em 2D.................ccc.........
3.3.2  Selegdo, avaliagéo e limpeza do material
3.3.3  Armazenamento dos componentes e materiais por familias, frequéncia de utilizac¢éo e

Lo TRy o Yo X [olo [ O UUP S UPPPNE 46

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

P ED D DA SIL
LAVAGENS AUTOMOVEL UARDO GRANJA DA SILVA PINTO



iINDICE

3.3.4  Divisdo das malas em sec¢bes conforme familias de ferramentas............cccccccvuveeecvveeann. 49
3.3.5  Contabilizagdo e inser¢do do stock no software de gestto da empresa ............cccccvveenn. 50
3.3.6  Monitorizagdo da entrada e saida de material através do software de gestdo................. 51

3.3.7 Implementagdo de um quadro com indicagdo da situagdo atual dos pedidos dos clientes53

3.3.8  Escalonamento dos processos e encomendas. Melhorias na execugdo dos processos ...... 55

3.4 ANALISE DE RESULTADOS ..euuveeuteeeuueessseeeseesnsesaseesnsesassesassesansessssessssessnsesesssssnsssesssssssssessssssssessssessssees 57

4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTURODS.......cceertruerrereeseressessessssessessessesessessesssnenns 61
4.1 PRINCIPAIS CONTRIBUTOS DO TRABALHO . ....uveveeteesteesseessesssesseesseesseesseenseessesssesssessesssesssesssessessseessesnsennes 61
4.2 VALOR ACRESCENTADO PARA A INDUSTRIA DAS MAQUINAS DE LAVAR AUTOMOVEIS.......eerveernreesireennreesneennnens 62
4.3 PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS .vvvvievveestesseesseessesssesssesseesssesseesseensesssessssssssssesssenssesssesssssseessesnsesnes 62
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .....cucueururerurrreresssestsesstsssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 67
APENDICES E ANEXOS .....ccveveueererereeseerseesssssssssessssesessesessssessssessssssssssensssssssssssnsssensessssssesensssensessssssssens 75

APENDICE A— PLANEAMENTO DO PROCESSO PRODUTIVO NO MS PROJECT PRE-IMPLEMENTAGAO DA

IMETODOLOGIA ...ttt s a s e s bb e e e s b e e e s e ba s e e sbaseessabaeesnans 75
APENDICE B-PLANEAMENTO DO PROCESSO PRODUTIVO NO MS PROJECT POS-IMPLEMENTAGAO DA

IMETODOLOGIA ...ttt bbb e s b e e e s s b e e e s eba s e e sbaseessabaeesnans 76
APENDICE C— TEMPLATE DE DISPOSICAO DE MATERIALPOR FILAS ......coveeiveriecieiceeieeeie s 77
APENDICE D—TEMPLATE DE KANBAN PARA QUADRO MAGNETICO .....cocvvrrvirieeieieieisieeiessseeiesseeiesaes 78
ANEXO A—TEMPLATE DA CHECKLIST DA AUDITORIA 5S (WWW.CITOOLKIT.COM) c..eveerveenveeneenneenneenieeninens 79

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

P ED D DA SIL
LAVAGENS AUTOMOVEL UARDO GRANJA DA SILVA PINTO



1. INTRODUCAO

1.1 ENQUADRAMENTO

1.2  OBJETIVOS DO TRABALHO

1.3 METODOLOGIA DE INVESTIGAGAO

1.5 CONTEUDO E ORGANIZAGAO DA DISSERTAGAO




INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

1.1 Enquadramento

O mercado global atual manifesta um aumento de desafios as organizagdes,
através de concorrentes, clientes e outros stakeholders, requerendo a melhoria do
desempenho de modo a manter a competitividade e sobrevivéncia (Belhadi et al.,
2018). Pequenas e medias empresas (PME) desempenham um importante papel na
economia europeia (Petroni, 2002). Um foco de crescimento nas organizacdes é a sua
flexibilidade na producdo (Sousa et al., 2019).

Este trabalho foi desenvolvido na Avematic, Unip, Lda, correspondendo ao
ultimo semestre do Mestrado em Engenharia Mecanica, no ramo da Gestdo Industrial,
no Instituto Superior de Engenharia do Porto, através de um estagio curricular com
duracdo de 6 meses (de Fevereiro de 2021 até Julho de 2021). A Avematic é uma
microempresa, cuja area de especializagdo consiste no desenvolvimento, instalacado e
manutenc¢do de equipamentos de lavagens automovel.

Este estudo tem como propdsito a identificacdo, avaliacdo e melhorias de
problemas existentes na organizacdo, com o foco na redugdo de desperdicios
materiais, de tempo e recursos da empresa, de forma a obter uma maior eficiéncia nos
processos e uma reducdao de custos. No inicio do estudo, a empresa n3ao possuia
nenhum sistema de gestdo, sendo dificil manter um controlo nos resultantes das
atividades. Sendo que a procura é incerta e inconstante, é necessario um plano
concreto que permita ultrapassar essa incerteza. Para além deste ponto anterior,
existe a possibilidade de personalizacdo dos equipamentos, dentro de cada modelo,
existindo a capacidade de replicacdo para outros equipamentos. O estudo foca-se na
reorganizacao do funcionamento da empresa bem como dos processos implicados na
producdao de um modelo lavagem automoével self-service, composta por trés pistas,
sendo esse o produto com mais saida, podendo ser posteriormente aplicado a outros
produtos de maneira idéntica.
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INTRODUCAO

1.2 Objetivos do trabalho

Como obijetivo principal deste trabalho pretende-se melhorar o processo produtivo
de uma lavagem automovel self-service, através da implementacdo de metodologias
Lean. Para atingir este objetivo, foram definidos os seguintes sub-objetivos:

e Limpeza, organizagao e padronizagao das instalagdes da empresa;
e Reducdo de desperdicios resultante das atividades inerentes a empresa;
e Aumentar a eficiéncia dos processos de fabrico.

1.3 Metodologia de investigacao

A metodologia abordada baseia-se no termo Action-Research (Investigacdo-
Acgdo, AR) permite que um investigador teste uma hipdtese tedrica sobre um
fendmeno de interesse, implementando e avaliando as alteracdes num cenario real
(Avison et al., 2018). O AR foca-se na utilizacdo de teorias de investigacdo, sendo estas
aplicadas a situacOes reais de forma a responder as necessidades da organizacdo
(Mourato et al., 2020). Visto que existe a participacdo do investigador no processo de
implementagao (Gaspar & Leal, 2020), permite ter uma visao mais concreta do
processo, e seja possivel avaliar e comparar os resultados obtidos. Esta metodologia é
ciclica e composta por cinco estagios, como podemos ver na Figura 1.

| Iteration n

| Iteration 2
Iteration 1

Action Planning

Diagnosing Action Taking

Specifying Learning Evaluating

=

Figura 1 - Cinco estégios de Action-Research (Reproduzida de (McBride et al., 2020)).

Perante o estudo em causa, é possivel fazer a seguinte correlacdao entre as fases
presentes em todo o processo do mesmo, e entre as etapas do AR (Tabela 1).
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Tabela 1 - Etapas de implementagdo do estudo

Etapas AR Etapas do Estudo

Andlise e mapeamento do processo

Diagnéstico
& produtivo

. Problemas identificados e propostas de
Planeamento de A¢ao

melhorias
Implementagao de agdes Implementagao de melhorias
Avaliacao Analise de resultados

ConclusGes e propostas de trabalhos

Aprendizagem Especializada
P 8 P futuros

Sendo que este estudo é para um dos produtos finais disponibilizados, o
objetivo é replicar o processo para os outros tipos de produtos, presentes no portfolio
da empresa. Alguns fatores serdo comuns pelo que se torna mais simples analise dos
demais.

1.4 Conteudo e organizacado da dissertacao

O relatério presente é composto por quatro capitulos. Para ficar uma ideia do
que foi tratado em cada um dos capitulos é feita uma breve designacdo dos mesmos
(Tabela 2).

Tabela 2 - Estrutura da dissertacdo

Capitulo Resumo

Neste capitulo sdo abordados o enquadramento e os
Introducao objetivos do trabalho, bem como a metodologia e a
empresa alvo deste estudo.

Através de um trabalho de pesquisa é desenvolvido o
Revisdo bibliografica e |tema de melhoria continua e metodologias Lean, de
fundamentacao tedrica modo a facilitar a andlise e compreensdo das
implementacdes aplicadas.

E efetuado um estudo ao estado atual da empresa,
seguido de uma andlise, identificacdo de problemas
encontrados, propostas de melhorias para esses
problemas, implementacdo dessas mesmas melhorias,
finalizando com uma analise aos resultados obtidos.

Andlise e melhoria dos
processos produtivos
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5 Neste capitulo é realizada uma andlise critica a
Conclusdes e propostas de

diferenca do antes e depois da implementacdo deste
trabalhos futuros estudo

No final, sdo apresentadas as referéncias bibliograficas, apéndices e anexos
utilizados na pesquisa.
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2 REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 Introducgao

Neste capitulo é feita a revisdo bibliografica aos métodos e ferramentas
aplicados na analise do caso em estudo. Este projeto envolvendo uma situagao real,
com conceitos reais podem melhorar a compreensao e retencdo de informacdo e
conhecimento, necessarios para melhorar os processos num posto de trabalho (Witt et
al., 2018).

2.2 Lean Manufacturing

Varios sistemas de producdo que pretendem seguir um sistema Lean seguem
metodologias que definem guias e regras basicas de modo a reduzir desperdicio
(Figura 2), mantendo um posto de trabalho eficiente, seguro e limpo (Sangode, 2018;
Ferreira et al., 2019). Lean Thinking, desenvolvido pela TPS (Toyota Production System)
€ um processo dinamico, orientado para o conhecimento, com foco no cliente, que
permite que os colaboradores eliminem desperdicio e criem valor, continuamente
(Silva & Pinto Ferreira, 2019). Processos produtivos podem criar sete tipos de
desperdicios (Zhu et al., 2020): excesso de processamento, inventario, esperas,
transporte, defeitos, excesso de movimentagao e excesso de produgao.

Funcionamento Normal

Pedido do cliente

Lean Manufacturing
Pedido do cliente ‘

Tempo/Duragio (mais curta)
Figura 2 - Filosofia Lean (reproduzido de (Bhattacharya & Ramachandran, 2021)
Para obter melhoria, foi decidido que o bésico deveria ser organizar, distribuir e

manter, em perfeita condicdo, todos os recursos envolvidos. Por outro lado, o
aumento de produtividade nos recursos utilizados, e a melhoria do posto de trabalho,
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deveria resultar de um plano de gestdao sistemdtico, que mantém e aperfeicoa o
processo (Jiménez et al., 2015). Cada vez mais observamos uma evolucdo tecnoldgica,
gue obriga a uma constante inovagao e melhoria por parte das empresas, no que toca
a produtos, servigos, processos, capacidades. No entanto, é uma metodologia muitas
vezes é possivel verificar falhas na implementagdo, isto porque, como referido em (P.
Ribeiro et al., 2019) e (Dias et al., 2019), existem variantes que impedem o sucesso da
mesma, como é o exemplo da falta de preparagdo para a mudanga, falta de tempo
para compreender as alteracdes a efetuar, ainda a resisténcia a mudanca pelas partes
interessadas e por vezes investimentos elevados.

Lean Manufacuring tem como objetivo identificar e eliminar desperdicio em
qualquer processo de producdo, melhorando a produtividade e qualidade, reduzindo
os custos (Oliveira et al., 2019). Desperdicio pode ser definido como atividades sem
valor acrescentado em qualquer processo.(Maradzano et al., 2019). A metodologia
Lean é o conceito de produgdo mais extenso atualmente aplicado na industria.
Producdo Lean é caracterizada por cinco principios (Tabela 3). Identificador de valor,
Mapear a cadeia de valor, Criar o fluxo de valor, Sistema Pull e Melhoria continua
(Milutinovi¢ & Djeki¢, 2020).

Tabela 3 - Cinco principios Lean (Alrashed & Kang, 2017)

Principios Lean Descricao

Valor corresponde a necessidade do cliente em obter um
produto ou servigo. Em ultima instancia, o valor determina

Identificacao de Valor . o
0 que o cliente estd disposto a pagar pelo produto ou

servigo
Mapeamento da Corresponde ao conjunto de processos, passos e agodes
Cadeia de Valor necessarias para criar o valor pretendido.

Apdés o mapeamento, as atividades de valor ndo
acrescentado, devem ser eliminadas. Permite o facil e suave
fluxo de processos para atingir a producao Lean.

Criacdo de Fluxo de
Valor

Pull apenas pode funcionar apds os 3 principios anteriores.
Basicamente, foca na minimizacdo de desperdicios
associados aos valores de ponta a ponta dos processos,
tendo como base as necessidades do cliente, passando a
informacdo desde esse mesmo cliente até ao inicio do
processo, pela ordem respetiva.

Sistema Pull

Este é o principio mais dificil de manter dentro de uma
organizacdo. A integracdo do aspeto perfecionista no plano
estratégico da organizacdo, passa a fazer parte da cultura

Melhoria Continua
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da mesma.

Quando se fala em Lean Manufacturing é possivel distinguir um conjunto de
ferramentas que possibilitam e facilitam a implementacdo desta metodologia e a
eliminacdo de desperdicios (Rosa et al., 2019). Estas ferramentas permitem obter
reducdes nos tempos e custos, que podem levar a uma redugdo significativa dos custos
de industrializacdo e producdo (Azevedo et al., 2019). Neste estudo foram utilizadas as
ferramentas 5S, Kaizen, Kanban e Gestao Visual (Tabela 4). De modo a poder obter
resultados favoraveis, independentemente da atividade da empresa, a administragao
assume um compromisso e papel de lideranca na introducdo destas ferramentas, para
melhorar os processos cujos representam fatores importantes para o sucesso da
implementacdo (Rocha et al., 2018).

Tabela 4 - Ferramentas Lean

Ferramenta Lean Descrigao

5S é uma filosofia cujo intuito é atingir, sistematicamente, uma
limpeza e organizagdo geral, bem como uma uniformizacdo do
local de trabalho, que permite a motivacdao e bem estar de todos
os colaboradores (Randhawa & Ahuja, 2017).

5§

Segundo (Carnerud et al., 2018), define Kaizen como melhoria
Kaizen continua através do envolvimento tanto de gestores como de
trabalhadores. E vista como um meio orientado para atingir

melhorias.

E uma ferramenta para controlo da cadeira logistica do ponto de
Kanban vista da producdo, sendo Util para a implementacdo de Just In
Time (JIT) (Al-Baik & Miller, 2015).

GV é uma pratica de visualizar informacgdo ou exibir requisitos de
o forma a definir direcGes (Eaidgah et al., 2016). O objetivo é
Gestdo Vistual . R . N
facilitar a compreensao e melhorar o fluxo de informacao

através de sistemas visuais de informacao.

2.3 55

A metodologia dos 5S consiste numa abordagem de melhoria continua,
composto por cinco “S”, cuja definicdo representa um conjunto de fases necessarias
para a organizacdo e normalizacdo de um ou mais postos de trabalho.

5S é a base onde sdo suportados os meios e métodos para o progresso das
metodologias Lean, funcionando como um ponto de mudanca na gestdo (Gavriluta,
2018). Consiste numa técnica de limpeza visual que através de cinco atividades facilita
a implementacao de controlo visual e metodologias Lean (Costa et al., 2018).
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Existindo disciplina, responsabilidade e entreajuda, a metodologia em questdo
torna-se uma ferramenta extremamente importante na gestdo dos desperdicios,
custos, tempos, mao-de-obra, entre outros aspetos inerentes a toda uma organizagao.

1. SEIRI 2. SEITON 3. SEIsO 4. SEIKETSU | 5. SHITSUKE

Sort Set in order Shine Standardize Sustain

./ \ m| .‘\Tt
<=1 [

U
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J 1 _ = ”l}- = P - :
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Figura 3 - 55 (Reprodozida de (Veres (Harea) et al., 2018))

Os cinco S’s sdo Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke (Figura 3), sintetizadas
abaixo (Omogbai & Salonitis, 2017; Sremcev et al., 2018):

e Seiri (Selecionar): Consiste em selecionar ou separar o material existente, de
modo a facilitar o armazenamento e necessidades. A selecao de material
permite que haja maior controlo sobre a frequéncia de utilizacdo dos materiais
ou componentes, utilizados no fabrico das maquinas.

e Seiton (Organizar): Tem como foco a identificacdo e organizacdo do material
em locais proprios. Organizando os materiais e componentes de forma simples
e eficaz, é possivel evitar desperdicio de material, roturas de stock, material
obsoleto e custos desnecessarios.

e Seiso (Limpar): Manter a limpeza dos locais de armazenamento. Isto implica
uma responsabilidade dos colaboradores da empresa em manter os pontos de
armazenagem limpos de forma a respeitar todo o processo e facilitar a
utilizacdo e reposicdo de material.

e Seiketsu (Padronizar): Padronizar os métodos anteriores de forma a impor este
método como parte da cultura da empresa. Aplicar a mesma metodologia de
organizacdo a todo o ambiente da empresa de forma a tornar a sua
implementacdo, e assimilacdao, mais simples.

e Shitsuke (Disciplinar): Implica que todas as partes interessadas sejam
responsaveis por aplicar os quatro passos anteriores, focando na melhoria
continua. Sendo cada parte interessada, responsavel e cumpridora, € um ponto
a favor da melhoria continua e crescimento da produtividade, e
consequentemente, da valorizacdo da empresa e postos de trabalho.
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2.3.1 Aplicacdes do 5S

Na Tabela 5 estao referidos alguns estudos desenvolvidos, utilizado 5S como
ferramenta principal. Apds a analise destes estudos constata-se que a implementacao
da metodologia 55 em varias situacdes, tanto industriais como em servicos, traz
imensos beneficios tanto a nivel de organizagdo interna como de melhoria da
eficiéncia.

Tabela 5 - Aplicagbes da 5S

REFERENCIAS B
) DESCRIGAO DO TRABALHO
BIBLIOGRAFICAS

Este trabalho focou-se na aplicacdo da metodologia 5S no
posto de trabalho de um radiologista. Concluiu-se que um

(Knechtges et al., ambiente organizado, que reduz o cansaco e interrupcgdes,
2013) proporciona uma maior satisfacdo e moral do trabalhador.
Este aumento de moral pode originar aumentos de

produtividade.

Neste estudo, foi analisado a capacidade e eficacia de
implementacdo da metodologia 5S, a higiene oral, de
pacientes idosos com Alzheimer. Através de uma checklist
desenvolvida através da metodologia, permitiu que os
pacientes cumprindo varias regras de organizagao e limpeza
melhorassem a sua higiene oral.

(Gao et al., 2020)

O foco deste trabalho consiste na implementacdo de
ferramentas Lean em postos de trabalho numa empresa
industrial. Através de uma reorganizacao e identificacao de
(Pombal et al., 2019) | material, obteve-se uma reducdo de 70% no tempo
necessario para localizacdo de material, bem como um
aumento de 30% de eficacia no controlo de quantidades de
stocks.

Neste estudo, analisa-se a implementacdao de metodologias
Lean num processo de construcdao de um edificio na
Polonia. Foram obtidas melhorias na capacidade de
(Nowotarski et al., armazenamento de material, acesso ao mesmo, poupanca

2016) em transportes, melhoria de saude e seguranca. Observou-
se um custo, pela utilizacdo de um local de armazenamento
intermédio, 1017% superior ao custo de descargas em local
de construcgao.
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(Ablanedo-Rosas et
al., 2010)

Este artigo baseou-se na capacidade de adaptagao de
empresas mexicanas a aplicacdo da metodologia 5S.
Através de um questiondrio direcionado tanto para gestao
de topo, como para colaboradores de hierarquias inferiores,
observou-se que a metodologia pode apresentar desafios
aquando da mentalidade das partes interessadas. Mostra
que é mais facil de assimilar quando se incute como um
estilo de vida ao invés de um método de trabalho.

(I. M. Ribeiro et al.,
2019)

Neste trabalho, o autor pretende aplicar a metodologia
TPM com 5S de forma a detetar a causa de problemas e
anomalias numa linha de producdo de um equipamento
automovel. O impacto da 5S foi notéria no que toca a
organizacdo de material. Apds a reorganiza¢do do armario
dos dleos, verificou-se um decréscimo no tempo de procura
dos mesmos, visto que anteriormente nem estariam
identificados e originavam perdas de tempo na sua procura.

(Santos et al., 2018)

Neste artigo, o autor foca-se na melhoria de uma maquina
APEX, correspondente no fabrico de pneus. O intuito do
estudo consistia na tentativa de aumentar a qualidade,
fiabilidade e precisdo da mdaquina, através da metodologia
5S. No final, o autor observou uma reducdo de 38% no
custo de manuten¢do das mdquinas e 62% em tempo de
avarias. Ainda conseguiu obter um aumento do
desempenho das maquinas na ordem dos 9%.

(Kanamori et al.,
2016)

Os autores deste estudo implementaram a metodologia 5S
em instalagbes governamentais de cuidados de salde.
Foram efetuadas dez pesquisas empiricas com aplicacdo do
método, e retiradas alguns resultados. Desses estudos,
pode-se verificar que a aplicagdo de 5S permitiu, por
exemplo, reducdo de 45% no tempo de entrega de
medicamentos, reducdo de espera dos clientes, reducao
nos custos institucionais.

(Roriz et al., 2017)

Este trabalho consistiu na aplicacdo de metodologias Lean,
com objetivo a melhoria de processos na industria do
cartdo. Pode-se comprovar que estas metodologias em
PMEs, proporcionam melhorias significativas. Neste caso,
obteve-se uma reducdo de setup de 47%, bem como
reducdbes em tempo despendido movimentacbes de
funciondrios. Estas  melhorias  originaram  ganhos
equivalentes a 10114€ por més.
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(Weigel, 2016)

Este estudo, teve como objetivo a reorganizagdo do
transporte e configuracdo dos carrinhos de apoio a gestdo
de vias respiratérias. Apds a implementacdo da
metodologia 5S obteve-se uma redu¢ao de 89% da
guantidade de equipamento armazenado, e uma reducdo
de 81% do custo de material descartavel. Reduziu-se ainda,
o tempo de setup do equipamento em cenarios
complicados em 39%, 77% de reducdo de setup de valor
nao acrescentado e 74% de reducdo de distancia
percorrida.

(Pinho & Lobo, 2019)

Neste trabalho, o autor dedicou-se a aplicar metodologias
Lean a uma empresa de transportes e logistica em Portugal.
No final do estudo, foi possivel verificar que através destas
metodologias, obteve-se um aumento da eficiéncia, menos
erros frequentes, aumento de capacidade de carga (tanto
nos veiculos como no armazém), o planeamento de
trabalho foi melhorado e ainda um aumento dos lucros
obtidos pela empresa.

(Patel & Thakkar,
2014)

O foco deste artigo consiste na prova de que a metodologia
5S é aplicavel a todas as organizagdes. Implica que o ponto
principal estd no treino dos trabalhadores, e no
cumprimento das regras da metodologia. Concluiu que apds
um curto periodo (2-3 semanas) verificam-se resultados, os
trabalhadores habituam-se a regras e disciplina, reducdo de
esforgo fisico, menos acidentes, melhores capacidades dos
trabalhadores, e atividades da empresa.

(Ab Rahman et al.,
2010)

Com este trabalho, os autores pretendiam demonstrar a
eficadcia da implementacdo da metodologia 5S em duas
empresas industriais. No final deste estudo, ambas as
empresas afirmavam que de haver alguns obstaculos a sua
implementacdo, a metodologia era benéfica e eficaz para
prosperar no mercado.

(Agrahari et al., 2015)

Um estudo numa pequena empresa na industria Indiana,
onde o autor analisa a capacidade de implementacdo e
eficdcia da metodologia 5S. Chegou-se a conclusdao de que
esta metodologia, originava diversos beneficios, como por
exemplo, otimizacdo de espaco, aumento da eficiéncia dos
processos, custos de manutencao mais reduzidos, tempos
de movimentacdo de material reduzidos, melhorias na
comunicacao interna da empresa.
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Estudo desenvolvido no setor da mobilidade elétrica, mais
especificamente cabelagem de carregadores de veiculos
elétricos, tinha como objetivo a melhoria de processos de
modo a conseguir acompanhar o crescimento da procura.
(Pena et al., 2020) Apds a implementacdo o autor verificou alteracbes, como
por exemplo, a redugdo de 14,9% do tempo utilizado para
procurar e mudar de material, diminuindo tempos de
producdo e melhorando a organizacdo do espaco de
trabalho

2.4 Kaizen

Kaizen vem do japonés e pode ser dividida em “kai”, que significa mudanga, e
“zen”, que implicita para melhor. Este termo tem como fundamento, a aplicacdo de
praticas de melhoria continua, através da colaboracdo de todas as partes interessadas
tanto de uma organizagdo, como de um ambiente familiar e social (I. R. dos Santos et
al., 2021). A importancia da inclusdo de todos os colaboradores, originam um conjunto
de micro melhorias (Figura 4) que, posteriormente, num todo geram alteragdes
significativas a nivel global provocando melhorias consideraveis com o tempo (Vesna
et al., 2020).

[D4PROVEMENT ]

> [ITVET]
Figura 4 - Kaizen e as micro melhorias (reproduzido de (Vesna et al., 2020))

Segundo (Gupta & Jain, 2014), a implementacdao de Kaizen consiste em seis
passos:

Designagao da area a melhorar;

Selecdo e analise dos pontos chave;

Identificacdo de causa para melhoria;

Implementacdo do projeto de melhoria;

Medir, analisar e comparar resultados;
6. Padronizacgdo dos sistemas.

De modo, a obter melhorias em todas as areas, uma mistura entre melhorias
gualitativas e quantitativas origina uma andlise mais completa da implementacdo de
Kaizen (Erez, 2016). Eliminando o desperdicio, trabalho desnecessario, e aumentando
a eficiéncia, é possivel melhorar tanto a produtividade, lucratividade, e a moral e bem-
estar de todas as partes interessadas da organizacao.

vk wbNPR
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2.4.1 Aplicacdes do Kaizen

Na Tabela 6 seguinte estdo referidos alguns estudos desenvolvidos, utilizado o
Kaizen como ferramenta principal. E possivel entdo observar a eficacia de Kaizen
quando aplicado corretamente. E notdvel que existem reducdes significativas de
desperdicios, atividades de valor ndo acrescentado, o que permite que exista um
aumento de produtividade.

Tabela 6 - AplicagOes do Kaizen

REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

DESCRICAO DO TRABALHO

(Verbickas, 2021)

Este estudo analisa as oportunidades de implementacao
Kaizen em empresas industriais na Lituania. Identificadas os
pontos chave cujas empresas se deviam focar, tendo que
das empresas sujeitas a pesquisa mais de metade (57%) ja
implementava Kaizen, e as que ndao o faziam, estariam
dispostas a ser alvo das melhorias propostas pela
metodologia.

(Cannas et al., 2018)

O objetivo do estudo consistiu na aplicacdo do Kaizen como
forma de balanceamento entre pesquisa e aplicacdo de
métodos, numa empresa de chocolate internacional. Foi
possivel obter uma uniformizacao das atividades e aumento
de eficiéncia, bem como um aumento de comunicacdo e
discussdo de problemas e solu¢des entre a gestao de topo e
os colaboradores.

(Arsyad et al., n.d.)

Este artigo pretende discutir os valores educacionais da
cultura Kaizen do Japdo. Sendo uma analise bibliografica, foi
fundamentado através de estudos anteriores, como Toyota,
Tokyo, Nagoya, entre outros. Os resultados mostraram que
os valores mais comuns sdo disciplina, organizagao,
honestidade, confianca, comunicagdo, entre outros aspetos
importantes.

(Georgise et al., 2020)

Com este trabalho, foi possivel analisar a implementacao de
Kaizen em indUstrias Etiopes. Pretende determinar a
capacidade de aceitacdo e implementacdo de Kaizen nessas
mesmas industrias. Algumas empresas estariam dispostas a
essa mudanga, no entanto, foram encontrados imensos
desafios, principalmente no facto da colaboracdo entre
gestores de topo e colaboradores.
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Os autores deste estudo pretendem realgar a importancia
da implementagao de metodologias Lean, Kaizen inclusive,
em empresas de industria Indiana. Foi possivel observar
reducdes nos custos, desperdicios, melhorias na qualidade,
aumento da saude e seguranca do trabalho, bem como
aumento na satisfagao do cliente.

(Bhattacharya &
Ramachandran, 2021)

2.5 Kanban

Kanban palavra proveniente do japonés, significa “cartdo ou quadro”
(Anderson, 2010), consiste num sistema Pull, isto é, consiste num cartdo, caixa,
sistemas eletrdénicos, que permitam que um trabalhador num posto de trabalho, saiba
as quantidades a produzir e quando produzir, através da informacdo fornecida pelo
posto de trabalho seguinte, no processo. A maioria dos estudos relacionados com
otimizagdo com Kanban, mencionam a sua enorme aplicabilidade no controlo de
materiais, onde o correto dimensionamento do nimero de cartdes permitem que a
empresa atinja um fabrico JIT (Braga et al., 2020). E normal existir um quadro
conforme o da Figura 5 para fazer o ponto de situacdao das tarefas a realizar. No
entanto, para a coluna WIP (“Work In Progress”) deve ser utilizado um limite de
Kanban's, de modo a ndo sobre carregar os postos de trabalho, e obrigar que se evite
deixar trabalhos para tras. Para além de permitir ter um controlo sobre o ponto de
situacdo das tarefas, mantém motivacdo na equipa para atingir objetivos.

TODO

'WORK IN PROGRESS

DONE

Cliente: X

Quantidades: 2

Cliente: W
Produto: C
Quantidades: 50

Cliente: T
Produto: D
Quantidades: 3

A 4

Figura 5 - Exemplo de quadro com Kanban (Adaptado de (limi et al., 2020))

2.5.1 AplicacBes do Kanban

Na Tabela 7 seguinte estdo referidos alguns estudos desenvolvidos, utilizado o
Kanban como ferramenta principal. Aplicando formas visuais de passar informacao
entre postos, ou entre colaboradores, a facilidade de compreensao da tarefa de cada
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um é superior. Este é o sentimento mais comum em todos estes estudos. Com Kanban
existe a uma perce¢ao mais concreta das atividades, procedimentos, pontos de
situacdo, material entre outros.

Tabela 7 - Aplicagbes de Kanban

REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

DESCRICAO DO TRABALHO

(llmi et al., 2020)

Este estudo pretende utilizar o Kanban como método para
apoio a gestao de projeto e sistema de escalonamento.
Através dos resultados obtidos das necessidades funcionais
requeridas pelo sistema, foi possivel verificar que o uso do
Kanban é um método de categoria aceitdvel para apoiar a
gestdo dos projetos.

(Senapathi & Drury-
Grogan, 2020)

Os autores deste trabalho pretendem descrever o modo de
aplicacdo do Kanban no desenvolvimento organizacional.
Foi possivel observar-se um aumento da perce¢do do fluxo
de trabalho, transparéncia, melhoria na colaboracdo das
equipas, e melhorias no lead time.

(Piplani & Ang, 2018)

Neste trabalho, os autores pretendem apresentar
procedimentos para otimizacdo através de sistemas de
controlo Kanban multi-produto. Através de simulagdes foi
possivel distinguir e caracterizar esses mesmos sistemas
através de capacidade de eficacia.

(Arbulu et al., 2003)

Este estudo mostra uma estratégia de gestdo de material
que usa Kanban para determinar e informar sobre a
necessidade de reposicdo de material por fornecedores.
Com esta implementacdo foi possivel observar melhorias,
principalmente na produtividade, visto que as equipas de
construcao obtinham os produtos na altura correta, sem ter
de interromper a producdo.

(Rahman et al., 2013)

Prova a eficiéncia do Kanban numa organizacdo
multinacional, e enumera obstdculos a implementacao de
Kanban em PMEs na Malasia. Foram observados beneficios
no que toca a reducdo de custos operacionais, desperdicios,
restos e perdas. Identificaram a gestdo ineficaz de stock,
escassez de melhorias na qualidade e controlo de
processos, escassez de colaboracdo entre trabalhadores e
gestdo de topo, entre outros.
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2.6 Gestdo Visual

Ferramentas de Gestao Visual, como por exemplo, murais ou quadros de
desempenho, promovem sensibilizacdo e alinhamento da visdo e cultura da
organizagao, e estabelecem uma plataforma de partilha de ideias (Glegg et al., 2019).
Um sistema organizado visualmente e com indicagdes e trajetos definidos, reduz o
tempo perdido na procura de um certo item, caminho, produto, informacao,
producao.

GV é um sistema de gestao cujo objetivo se foca na melhoria do desempenho
de uma organizacdo através de estimulos visuais (Steenkamp et al., 2017). O formato
deve ser bem destacado de modo a ser rapidamente compreendido e comunicado a
todas as partes interessadas, com o objetivo de aumentar a eficiéncia, valor e clareza
(Singh & Kumar, 2021).

Em resumo, GV tenta o espaco de trabalho numa fonte de conhecimento,
estando esta sempre presente, enquanto se mantém regulada e acessivel a todos os
colaboradores, como é possivel observar na Figura 6 (Jaca et al., 2014).

[ No VM \
1
1
1
1
@ . i
@ : A Results
. . '
1
1 ﬁ \ﬁ
1
i
Individual 1 Centralized )
Kknowledge ! knowledge / \ Publicknowledge /

Figura 6 - GV. Reproduzido de (Jaca et al., 2014)

2.6.1 Aplicagbes da Gestdo Visual

Na Tabela 8 é possivel encontrar alguns estudos onde os autores aplicam
Gestdo Visual, permitindo melhorias para as organizacées alvo de estudo.

Tabela 8 - AplicagGes da Gestdo Visual

Neste estudo, os autores analisaram a informacdo obtida
através da implementag¢do de GV numa empresa industrial
. . Suica, de modo a poder identificar barreiras importantes
(Kurpjuweit et al., 2019) )

bem como fatores de sucesso. Aplicando o processo a nove
empresas, identificaram cinco barreiras a implementacdo

da GV, conseguindo enumerar oito fatores de sucesso.
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(Murata & Katayama,
2016)

O objetivo deste trabalho consiste na avaliagdo de
desempenho de casos de estudo relevantes, bem como
valida a sua implementagdo, aquando do desenvolvimento
de uma estratégia de melhoria da GV. Os autores,
conseguiram, inclusive com ajuda de um programa de
simulacdao, demonstrar as melhorias em varias empresas
industriais.

(Kurdve et al., 2019)

Com este estudo, é pretendido analisar e descrever o
método, aplicado em dois casos da industria, aquando da
restruturacao de reunides e quadros de gestdo, bem como
gue tipos de informacdo e indicadores chave de
desempenho, se mostram relevantes para os
colaboradores. Foi possivel obter informag¢des importantes
sobre os aspetos mais influenciadores para os
trabalhadores.

(Bascoul et al., 2020)

Este artigo consistiu no desenvolvimento de um programa
gue permitisse que os colaboradores se ambientassem
com o plano de trabalho, facilitasse o controlo de processo
e promover a transparéncia na coordenagdo didria do
espaco de trabalho. Com o programa em estudo, foi
possivel observar alguns fatores principais, que podiam ser
melhorados através da implementacgao de GV.

(Bititci et al., 2016)

O propdsito deste estudo é analisar como é que estratégia
visual e técnicas de gestdo de desempenho, tém impacto
no desempenho e gestdo das empresas. Foi possivel
observar que estas técnicas permitiram enumerar alguns
pontos de eficacia como é o exemplo da contribuicdo para
a medida de desempenho e revisao do mesmo, melhoria
da comunicagdo interna e externa, inclusdo das pessoas
nos processos de pesquisa estratégica, entre outros.

Estda entdo provado que através de informacgao e sinalizacdao visual é possivel

facilitar o trabalho de colaboradores, interacao entre eles, bem como a sua seguranca.
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ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUGAO

3 ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUCAO

A empresa na qual foi efetuado este estudo designa-se por Avematic, Unip, Lda.
Trata-se de uma microempresa, fundada em 2002, focalizada no desenvolvimento e
fabrico de equipamentos e solugbes de lavagem automadvel. Esta sediada na freguesia
da Agrela, no concelho de Santo Tirso. A equipa é composta por duas pessoas, sendo
estes o fundador e dono da empresa e um técnico geral.

Maioritariamente, a empresa foca-se em lavagens self-service, para veiculos
ligeiros, no entanto, apresenta diversas solu¢cdes como é o caso de lavagens manuais
para ligeiros, lavagens automaticas e manuais para pesados, maquinas automaticas
para comboios, maquinas de trocos, sistemas de aspiracdo self-service, e outros
produtos, que estdo em constante desenvolvimento. Alguns equipamentos s3o
produzidos no armazém, outros em local de obra.

Figura 7 - Zona de armazenagem da Avematic

O propdsito deste capitulo consiste na analise da situacdo atual da empresa no
gue diz respeito a organizacdo interna, tanto a nivel material como pessoal, através de
um levantamento do funcionamento e situacdo atual da mesma. E observado,
também, o processo produtivo do modelo de maquinas desenvolvidas pela empresa
de modo a proceder ao seu estudo e identificacdo de possiveis melhorias.
Posteriormente, sdo comparados os resultados obtidos segundo a implementacdo das
melhorias com a situacao.
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3.1 Analise e mapeamento do processo produtivo

Foi analisado o processo produtivo, desde o pedido de orgamentagao até a
abertura, do modelo self-service de lavagens automovel fabricadas pela empresa
(Figura 8).

Figura 8 - Exemplo de produto final Avematic

A orcamentacdo inicia-se conforme as especificacdes do cliente, sendo que o
modelo disponivel pela empresa, permite customizacdo, tornando a adicdo e remocao
de certas caracteristicas de funcionamento uma mais-valia. Assim que o cliente
adjudica o orgamento, é feita a preparac¢ao, analise de material necessario e inicia-se a
encomenda dos componentes que ndo existirem em stock.

Para avaliar concretamente, assumiremos um produto correspondente a
preferéncia da maior parte dos clientes da Avematic, uma lavagem self-service,
composta por trés pistas de lavagem. Quando se fala da entrega do produto, no caso
da Avematic, refere-se a abertura e inicio da lavagem. Assim que o produto fica aberto
ao publico é possivel afirmar que o cliente obteve o produto, este segue um fluxo de
producdo conforme a Figura 9.
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Orcamento
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Adjudicacdo 4?
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Planeamento

Producao

Entrega do
Produto

Figura 9 - Fluxo de produgdo

De modo a entender a montagem e instalagdo de um sistema de lavagens self-
service, é necessario fazer uma breve divisdo da mesma em partes, bem como a
distribuicdo das tarefas. Sendo assim, a lavagem pode ser divida em 3 partes
principais:

e Estrutura de suporte e cobertura
e Componente Hidraulica
e Componente Eletrdnica.

A montagem segue uma sequéncia conforme os pontos referidos anteriormente,
iniciando-se com a “Estrutura de suporte e cobertura”. E necessdrio efetuar toda a
montagem da estrutura de suporte e cobertura antes de comecar a instalar o interior
da sala técnica. Assim que toda a estrutura estiver montada, inicia-se a colocacdo do
material hidraulico e montagem dos circuitos de aguas. Assim que a parte hidraulica
estd concluida, é colocado o quadro elétrico e feita a cablagem para todos os
componentes elétricos.

Sendo estes equipamentos de investimentos elevados e procura incerta, muitos
materiais e componentes sdo encomendados assim que existe uma confirmag¢do do
cliente (pagamento de entrada). Assim que a estrutura esta praticamente terminada é
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feito o pedido de outra percentagem acordada com o intuito de encomendar o
material para a montagem da parte hidraulica e quadro elétrico.

A estrutura de suporte e cobertura apresentada pela empresa é desenvolvida
pelo técnico geral, sendo esta padronizada, e apenas sofrendo alteragdes consoante as
dimensdes do local de montagem. Esse mesmo técnico é desenvolvido em 3D com
apoio do Solidworks e posteriormente enviado para o fornecedor. Por norma, é pedido
ao fornecedor uma ordem de fabrico que permita ir montando a estrutura
sequencialmente de modo a ndo ficar material parado durante muito tempo, nem haja
atrasos que poderiam acontecer caso fosse entregue toda a estrutura ao mesmo
tempo. Sendo assim, primeiramente é entregue material em inox das fachadas que
permitem suportar com a estrutura de cobertura. De seguida, sdao entregues os
componentes de estrutura da cobertura e posteriormente da sala técnica, sendo que
os painéis sandwich, tanto de cobertura como da sala técnica sdo encomendados
assim que existe uma previsao concreta do final da montagem da estrutura metalica.

A estrutura foi desenvolvida para que na pior das hipdteses, seja necessario um
empilhador para ajudar a elevagdo de algumas pecas mais pesadas (Figura 10).

De modo a evitar soldaduras em obra, é utilizado o sistema de aperto por
parafusos e vardo roscado, sendo que toda a soldadura necessaria, ja vem concluida
do fornecedor.

Figura 10 - Estrutura de suporte e cobertura

Relativamente a cobertura e revestimento da sala técnica, sdo usados painéis
sandwich. A sala técnica terd um tipo de painel de fachada e a cobertura sera, tal como
indica o nome, composta por painel de cobertura. Por fim, sdo instalados vidros (ou
placas de policarbonato, dependendo da escolha do cliente) separando as pistas de
lavagem lateralmente.

Quando se fala na hidraulica de uma lavagem self-service é necessario ter
varios aspetos em conta. Dependendo da especificacdo e requisitos do cliente, podem
existir alguns circuitos, tipos de agua e derivacdes. O mais comum é ter apenas uma
entrada de agua geral (seja poco ou agua da companhia), que posteriormente diverge
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para as aguas necessarias para o funcionamento da lavagem. A tubagem é composta
por varios tipos de material, variando conforme a necessidade e facilidade de
instalacdo. Observa-se na Figura 11, pelo menos, tubagem de PPR e tubagem
multicamada, bem como acessdrios correspondentes a estes dois tipos, e ainda alguns
acessorios de latdao, niquel e inox.

No caso da Figura 11, observa-se uma lavagem praticamente completa no que
toca a programas de lavagem. Podem-se se entdo destacar os seguintes tipos de agua:

e Agua Fria
e Agua Quente
e Agua Tratada (Osmose Inversa).

Antes de direcionar a agua para as pistas de lavagem, sao feitos coletores que
divergem cada tipo de agua para a bomba de alta pressdao em funcionamento, sendo
esta que pressuriza a agua conforme o programa designado pelo cliente que estd a
lavar o carro, até aos bracos aéreos nas pistas de lavagem, e posteriormente as lancas
de lavagem.

Figura 11 - Exemplo de circuito hidraulico

No que toca a dgua fria, esta pode ter dois trajetos possiveis. Seja da
companhia ou de poco, esta passa por um filtro de particulas de modo a amenizar a
qualidade antes de passar para a préxima fase (Figura 12).

Posteriormente, pode ser direcionada na totalidade para um descalcificador, ou
fazer uma derivacao direta para o coletor da agua fria utilizada num dos programas de
lavagem, sendo parte para o descalcificador, com o intuito de alimentar o circuito de
agua quente e agua tratada.
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Por vezes, devido a qualidade da agua que o cliente possui na instalacdo pode
existir a necessidade de fazer passar toda a agua pelo descalcificador e por filtros,
antes de divergir para os varios circuitos. Assim, é possivel reduzir a probabilidade de
haver danos e desgaste nos equipamentos.

Figura 12 - Circuito de entrada de agua.

Devido a reducdo de custos com eletricidade e gasdleo (ou gas), mais
recentemente a Avematic enveredou pela utilizacdo de bombas de calor (em série com
painéis solares quando estes ja existem na instalacdo ou estdo no orgamento
adjudicado) de modo a obter dgua quente (Figura 13). Este processo permite uma
poupanca energética consideravel, principalmente num pais cujas temperaturas em
média ndo sao muito frias.

Figura 13 - Bomba de calor.

Por fim, temos a agua tratada, que consiste num processo de osmose inversa
onde existe a desmineralizacdo da 4dgua de modo a reduzir a dureza da mesma.
Necessita de um motor de aspiracdo (para pressurizar a agua desde a entrada até a
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membrana), uma membrana de filtracdo de particulas (Figura 14), um depdsito para a
agua tratada, e uma eletrobomba para fazer a pressurizagdo para os coletores de agua.

Figura 14 — Membrana de osmose inversa

Y

Quando se refere a parte elétrica e eletrénica, fala-se do quadro elétrico,
programa de funcionamento, cablagem, equipamentos elétricos.

A cablagem depende da dimensdo da sala técnica e da lavagem, e localizacdo dos
equipamentos, tomadas, interruptores, iluminacdo, sendo esta encaminhada através
de calhas pvc, bem como tubagem prépria.

O quadro elétrico € montado conforme as especificacdes do cliente aquando da
tipologia de funcionamento que pretende na lavagem. Na Figura 15, é possivel ver um
guadro elétrico de uma lavagem com diversas especificacdes. Uma grande vantagem é
a utilizacdo de variadores de velocidade, que permitem um controlo e reducdo do
gasto energético, bem como o desgaste dos equipamentos através de funcdes
definidas no programa do autémato.

Figura 15 - Exemplo de quadro elétrico
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Para prosseguir com o mapeamento do processo produtivo é necessdrio obter
alguns dados sobre o processo. Para este mapeamento, foram identificados e
calculados os tempos de ciclo, tempo de preparagdo, lead time do fornecedor, lead
time do processo e numero de operadores. Para saber realmente o tempo necessario
para um processo, foi somado ao lead time do fornecedor, o tempo de ciclo do
processo, designando-se assim lead time do processo. Visto o processo de fabrico do
produto em causa tem um tempo alargado de processos, todos os dados sdo dados em
dias.

Para a estrutura de suporte e cobertura foram obtidos os seguintes dados
(Tabela 9).

Tabela 9 - Dados da estrutura de suporte e cobertura.

LT do T.de T.de LT do Ne de
Processos | Fornecedor | preparagao Ciclo Processo }
. . . . Operadores
(dias) (dias) (dias) (dias)
E
strutura 20 0,5 3 14 2
Inox
E
strutura 20 05 5 30 2
Cobertura
Estrutura
Sala 15 0,5 2 17 2
Técnica
Painel
Sandwich 15 0,5 3 28 2
Cobertura
Painel
Sandwich
andwic 15 0,5 3 28 2
Sala
Técnica
Terminais
de 15 0,5 2 17 2
Pagamento
Sub-
Vidros 5 0,5 2 7 !
Contratado
Médulo
Alta 10 0,5 0,5 10,5 2
Pressao

Para a componente hidraulica foram obtidos os seguintes dados (Tabela 10).
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Tabela 10 - Dados componente hidrdulica

LT do T.de LT do
. T. de Ciclo Ne de
Processos | Fornecedor | preparagao (dias) Processo Overadores
(dias) (dias) (dias) P
Circuito
entrada de 5 0,5 0,5 5,5 1
agua
Circuito
agua 15 0,5 2 17 1
quente
Circuit
reure 2 1 05 2,5 1
agua fria
Circuito
agua 5 0,5 2 7 1
tratada
|
Grupo alta 25 0,5 2 27 1
pressido

Para a componente elétrica foram obtidos os seguintes dados (Tabela 11).

Tabela 11 - Dados da componente elétrica

LT do T.de i LT do
. T. de Ciclo N2 de
Processos | Fornecedor | preparagao (dias) Processo Overadores
(dias) (dias) (dias) P
Quadro 15 0,5 3 18 1
elétrico
Cablagem 2 0,5 5 7 1

A partir destes dados e de todos as informacdes obtidas através de uma reunido
com as partes intervenientes na instalacdo, foi elaborado um ficheiro com o software
MS Project, sobre todo o planeamento do processo de fabrico da lavagem self-service
(a data de inicio é apenas ilustrativa). Sendo assim, foi dividida pelos processos
conforme anteriormente descrito no capitulo e demonstrado na Figura 16.

Task
Mod v Task Name

w  Duration

4 Lavagem

29
52
63

45834833

Abertura

Self-Service

> Orgamentagdo

> Componente Hidraulica

> Componente Elétrica

> Estrutura de Suporte e Cobertura

81,9 days
1,1 days
62,2 days
64,2 days
27,7 days
0,5 days

Start

Wed 01/09/21
Wed 01/09/21
Thu 02/09/21
Mon 06/09/21
Tue 16/11/21
Thu 23/12/21

Figura 16 - Planeamento da lavagem no MS Project
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Como é possivel verificar na Figura 16, o tempo de fabrico rondava os 81,9 dias,
ou em meses, aproximadamente quatro meses.

Cada processo foi dividido conforme tarefas necessdrias para a conclusdo do
processo, alocando recursos as mesmas. Ndo foram contabilizados os recursos
humanos neste mapeamento, sendo, no entanto, uma avaliagao posterior. Ainda que
os processos estejam por ordem de fabrico, existem melhorias que podem ser
implementadas de modo a diminuir o tempo de producdo (abertura) da lavagem self-
service. Na Figura 17 é possivel verificar o planeamento para a estrutura de suporte e

cobertura.

Estrutura de Suporte e Cobertura

65,6 days Thu 02/09/21 Thu 02/12/21

Verificagdo das dimensdes 05dars Thu02/09/21 Thu02/09/21 4
Desenho 30 da estrutura Tday  Thuozos/z Fao3/0s/21 6

Fi 03/09/21 7
Encomenda do médulo de alta pressio 01days Monls/11/21 Menls/il/21 27Fs-dday
Encomenda dos terminais de pagamenta O1days Frios/s/21  Fro3fos/z 7
Encomenda Porta da Sala té Oidays Fi03/03/21 Fa03f0s/a 7
Lead Time da Porta da Sala Técnica Wdays  Fi03/0921  Fa17/08/21 11
Lead Time do médulo de aita press3o 10days  Mon15/11/21 Mon29/11/21 9
Lead Time dos terminais de pagamento i5days  Fi03/0921 F2e/08/21 10
Lead Time estrutura inox days Mon06/03/21 Mon 04/10/21 8
Lead Time estrutura de cobertura 20days Mon06/03/21 Mon04/10721 8
Lead Time estrutura de sala técnica 15days  Mon06/03/21 Mon27/09/21 &
Montagem nox 4days  MonO4/io/21 FioBA0/1 15
Montagem estrutura da sola técnica Zdays  Mon27/03/21 Wed20/09/21 17
Montagem estruturs de cobertura 10days  Fi08/1021 221021 1618
Montagem dos terminais de pagamento Tdays  TeeloAYy2 Thuls/iyn 1827
Encomenda dos paineis sandwich 01dars Fil50/21 Fil5(0/21  20FS5days
Lead Time paineis de cobertura 1sdays Fi1510/21  FROSAI2L 2
Lead Time paineis da sala técica Tdays  Fi15/10/21  Fr0sA1/a1 2
Montagem dos paineis de cobertura Sdays  Fi05/1121  Wed 10/11/1 2330
Montagem da Porta da Sala Técnica Tdar  Wed 0A1/21 Thuly/iifal 2
Montagem dos paineis da sala técnica 3gas  ThullI/21 TeeleAya 2
Montagem do médulo afta pressao 0fdays Tue 161121 Teels/1ifa1 2
Encomenda dos vidras 05dars Tue 16721 Tue16/11/21 2
Lead Time dos vidros 10days  Tuelély2 Teedo/aya 2
Montagem dos vidros 2das  Tee30Y2 Thuo2i %0

Sub-contratade

Figura 17 - Planeamento da estrutura de suporte e cobertura no MS Project.

Na Figura 18, esta representado o planeamento da componente hidraulica.
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Realizada na empresa

Figura 18 - Planeamento da componente hidraulica no MS Project.
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A Figura 19 representa o planeamento da componente elétrica da lavagem.

55 - Componente Elétrica 27,7 days
ER - Planeameneto de quantidades de material elétrico 0,5 days
57 | - Encomenda do material elétrico para 6 quadro 0,1 days
[ 8 | - Lead Time do material elétrico 15 days
ER - Levantamenta do quadro elétrico 0,5 days
[0 | - Montagem do quadra elétrica 3 days
61 | - Encomenda da cablagem 0,1 days
[ 62 | - Lead Time da cablagem 1day
6| - Levantamenta da cablagem 0,5 days
[ 64 | - Mantagem da cablagem S days
[es | - Acertos na programagio 2days

Tue16/11/21
Tue 16/11/21
Tue 16/11/21
Tue 16/11/21
Tue 07/12/21
Wed 08/12/21
Mon 13/12/21
Mon 13/12/21
Tue 14/12/21
Tue 14/12/21
Tue 21/12/21

Thu 23/12/21
Tue 16/11/21
Tue 16/11/21
Tue 07/12/21
Wed 08/12/21
Mon 13/12/21
Mon 13/12/21
Tue 14/12/21
Tue 14/12/21
Tue 21/12/21

Thu 23/12/21

Realizado na empresa

Figura 19 - Planeamento da componente elétrica no MS Project.

Ainda, de modo a avaliar a eficacia das implementagdes 5S, foi efetuada uma
auditoria antes e depois da implementacdo da metodologia (Figura 20). O propdsito
desta auditoria é avaliar a situa¢ao atual da empresa podendo depois definir um plano
de melhorias, consoante o resultado, de forma a atingir um resultado o mais
satisfatorio possivel. Sendo esta uma ferramenta importante, é possivel aplica-la como
forma de melhoria continua e realizar periodicamente auditorias e verificar em que é

gue é possivel aplicar melhorias e o que é que estda bem implementado.

5S Checklist - Armazenagem e Producao

firea: | Armazenagem & Produg o
Auditor; Edusrdo Finto

Data: 15/0412021
SIH otzFeud
Lheskisr Critérios ExisteTlassificags Comentarios

51 |Sort-SHR

1 Armirios & estantes Menhum material de referéncia irelevants, documentas, desenhos, ete N 1

2 Secretirias e mesas Menhum material de referénciairelevante, documentos, ete. N 1

3 Gavetas Sem encesso de pepas de equipamentos, documentos, ste. N 1

4 Outras zonas de amazenager A rea de armazenamento & definida para armazenar itens desnecessérios e documentos desa W 1

5 Plancs de remogia Regras para eliminar itens desnecess irios evistem e estio a ser seguidos. N 1
52 |Set in order - SHTON

(3] Feiramentas e equipamentos | Oslocais de ferramentas e equipamentos 530 claras e bem organizados. N 1

T Materiais e produtas Oz lacais de materiais e produtos 40 claros e bem arganizados. N 1

8 |dentificacia Rétulos existem paraindicar locais, recipientes, cainas, prateleiras e itens armazenados. N 1]

El Cantralo de invetario Existéncia de contralo de inventéria [ou seja, cartdes Kanban, FIFO, minima e maximo) N o
o Linhas divisdriaz de zonas Az linhas divizdrias z30 claramente identificadas e limpas de acordo com o padrdo. N o

M Seguranga O equipamentos de seguranga estio limpos e em boas condigBes. 5 3
53 |Shining - SAS0

12 Eztrutura do edificio Pisos. paredes, tetos e tubagens estdo em boas condigdes e lives de sujidade | posira. 3 3
13 Estantes e arméarios Estantes, armérios e prateleiras s&o mantidos impos. 35 2z
14 | Maquinas e feramentas Maquinas, equipamentos e lersmentas s 40 mantidos mpos N 1
15 Componentes armazenados | ltens, materiais e produtos armazenados 50 mantidos limpos. 5 2
1 lluminag S A iluminaggo & suficiente e toda ailuminag So estd livie de posira. 5 2
17 Ventilag S Eviste boa circulag o de ar na sala llimita a propagag o de virus). 5 2
1 Controlo de infestagdes O controla de pragas eviste e & eficaz. 5 3
1 Fersmentas de limpeza Ferramentas e materisis de limpeza =80 facimente acessiveis 5 3
20 Responsabilidades de limpeza As atribuigdes de impeza estio definidss e 80 seguidas. ] 1]
54 |Standardize - SHKETSU

21 Cantrolo VYisual Documentos de informagdes, sinais, cédigos de cores e outras marcagdes s8o estabelecidos. | W 1]
22 Pracedimentos O pracedimentas para manter os trés primeitos 5's s80 exibidos. ] 1]
23 Documentag o 55 Listas de verificagpio 55, cronogramas e rotinas estio definidos e 8o usados. H 1]
24 Responzabilidades Toda aequipa conhece as suas responsabilidades, quando e como. H 1]
25 Auditarias regulares Auditorias requlares s4o realizadas usando listas de verificaggo e medidas. N 1]
55 |Sustain - SHITSUKE

26 Sistena 55 55 parece ser o estilo de vida e ndo apenas umarotina H 1]
27 Histdrias de sucessa Histérias de sucesso esto sendo exibidas [ou seja, fotos antes e depois). N 1]
28 Reconhecimenta e compensa Recompensas e reconhecimenta fazem parte do sistema 535, N [1]

Comentarios
1] 1o
Fesultade: 0.0 25,0%

Continunus Imorovement Taolkit. www. citoolkit. com

Figura 20 - Checklist 5S antes da implementagdo do estudo. (adaptado de www.citoolkit.com)
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Esta consiste na avaliagao de 28 critérios referentes a cada “S” da metodologia,
sendo que segue o intervalo de valores de classificagao de 0 a 4, sendo 0 “Muito baixo”
e 4 “Excelente”. Nos critérios, “S” significa que o critério esta implementado, e “N”
significa que nao existe. Através do resultado obtido, é possivel verificar que apenas
32% dos critérios satisfazem os parametros da metodologia, havendo uma média de
classificacdo de 1,0, o que equivale a 25% da classificagdo total. Isto significa que no
inicio deste estudo, era notdrio que a situacdo atual correspondia a um sistema pouco
organizado e existia uma necessidade elevada de melhorar a situagao organizacional
da empresa.

3.2 Problemas Identificados

Aquando do inicio deste estudo a empresa ndao possuia um sistema organizado e
regras de disposicdo de armazém. Devido a falta de recursos humanos, nunca foi
implementado um método eficaz que exigisse uma organiza¢do consciente, pro-ativa e
responsavel. De modo a identificar problemas, foram discutidas entre os
colaboradores da empresa e a direcdo, possiveis pontos que influenciariam o
desempenho da mesma. Segundo o feedback obtido, foram identificados os seguintes
problemas descritos na Tabela 12.

Tabela 12 - Problemas Identificados no processo

Setor Problemas identificados

Inexisténcia de um Layout do armazém.

Gest3o de | Degradagdo de material obsoleto e sobras de material.

Armazem Desorganizacao do material.

Desorganizacdo das malas de ferramentas dos colaboradores.

Inexisténcia do controlo de stock.
Gestdo de Stocks

Falta de controlo no levantamento e reposi¢cdo de material.

Inexisténcia de informacdo sobre pontos de situagdo, em
Producdo instalacOes, remodelacdes e manutencgdes.

Ineficiéncias nos processos de fabrico.
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3.2.1 Inexisténcia de um layout do armazém

Apesar do armazém ser de pequenas dimensdes, ndo existe um layout, com
identificacdo das zonas necessarias a realizacdo da atividade. Esta falta de informacao
sobre as zonas respetivas a cada fung¢dao ou armazenagem, gera atrasos, tanto na
reposicao e prepara¢ao do material para instalagdes e manutengdes, fazem com que
haja material espalhado pelo armazém sem local apropriado, originam bloqueios de
passagem tanto de pessoas como de equipamentos, obrigam a necessidade de
movimentac¢do de cargas de modo excessivo, sendo necessdrio tempo excessivo para a
sua arrumagao e limpeza.

E notério que quando existe um fluxo mais concentrado de entregas de
material, e devido a falta de sinalizacdo dos locais apropriados e disposicao aleatdria
no chdao do armazém, observa-se escassez de espago e organizagdo, tornando-se
bastante complicado e demoroso, o processo de arrumacgao dessas mesmas entregas.

Figura 21 - Estado do armazém no inicio do estudo

Isto provoca constrangimentos a nivel de chdo de fabrica (Figura 21). Muitas
vezes perdia-se demasiado tempo a movimentar paletes que, ou poderiam ser
arrumadas em locais apropriados, ou que poderiam ser colocadas em locais especificos
permitindo a movimentacdo. Estas perdas de tempo, reduzem a quantidade de tempo
util dos colaboradores, que poderiam ser realocados para outras tarefas que trariam
beneficios para a atividade.

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

LAVAGENS AUTOMOVEL EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO

35



ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUGAO

3.2.2 Degradacdo de material obsoleto, sobras, pecas ndo utilizadas

Como ndo existe um controlo no stock rigoroso, ndo é possivel saber qual o
material que ainda possui viabilidade para aplicar em instalacdes, manutencdo ou
reparacoes.

Existia a necessidade de fazer uma avaliagdo do material existente na empresa
e fazer uma avaliacdo da sua necessidade e viabilidade de modo a poder fazer a
triagem do que é propicio a aproveitamento e do que é para retirar do armazém e do
sistema. Muito material havia sido retirado de instalagdes antigas, ou clientes que
precisaram de renovar material, ficando o antigo (danificado ou ndo) nas instalacGes,
ocupando espaco, e perdendo valor e fiabilidade.

Na Figura 22 é possivel observar alguns motores, turbinas, cilindros, entre
outros componentes, que estdo parados sem aplicacdo prevista, devido a
desvalorizacdo do material e evolucdo da tecnologia. Tal como estes, existia imenso
material que por falta de utilizacdo, estava apenas a ocupar espaco que poderia ser
utilizado para outras situacBes prioritarias e que trouxessem valor a atividade da
empresa.

Figura 22 - Exemplo de material obsoleto ou velho

3.2.3 Desorganizacdo do material

Através da Figura 23 podemos verificar que existe material sem identificacao e
fora do local apropriado. Apesar de existir uma pequena distincdo da localizacdo de
algum material, ndo existe identificacdo clara sobre alguns componentes, materiais ou
produtos.
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Figura 23 - Estantes de material geral de apoio a atividade

Nesta seccdo representada pela Figura 23 pode-se encontrar material utilizado
em instalagGes, manutencao, reparagdes, bem como produtos consumiveis para venda
ao cliente. Esta falta de organizacdo origina diversas ruturas de stock que, por
conseguinte, leva a compras desnecessarias, ou atrasos que poderiam ter sido
evitados.

Era possivel encontrar alguns itens que ndo deveriam estar dispostos naquela
zona. Existiam sacos de plastico, roupa, produtos quimicos, material velho,
equipamentos avariados, ou para reparagdao. Componentes que deveriam estar mais
acessiveis, estavam em locais menos acessiveis, e vice-versa.

Noutras zonas do armazém, é possivel observar que existe uma falha na
organizacao das mesmas, sendo que existe muito material espalhado no chao, muitas
vezes obstruindo o caminho de passagem por essas mesmas zonas. Ndo existem zonas
especificas para cada tipo de material, o que origina um desperdicio de tempo tanto a
descarregar como a armazenar o mesmo. Na Figura 24 é possivel observar esses
materiais espalhados pelo chdo de fabrica, a espera de tempo livre e espaco para
arrumacao.

Figura 24 - Material espalhado no chdo de fabrica
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Produtos finais em transito ndo possuem locais assinalados, que por muitas
vezes, mais uma vez, acabam por ocupar imenso espac¢o e impedir passagem para
algumas zonas. Sendo que alguns produtos podem ter tempos de preparacdo
elevados, é um problema considerdvel no que toca a organizacdo do armazém.

Existe, ainda que com algum atraso e sem uma implementag¢ao geral, uma
identificacdo dos materiais e componentes mais utilizados pela empresa, segundo um
cddigo definido pela direcdo de modo a, posteriormente, introduzir-se os dados no
software de gestdao com a finalidade de aumentar o controlo sobre o mesmo. Este
codigo segue o formato conforme o exemplo da Figura 25 (Detergente para automovel
DTL Boxes).

5,117|., 03000

//(
//
| 4 v v
Tipo de Familia de Nimero
mercadoria | | Produto Sequencial

Figura 25 - Formato de identificacdo de material

Sendo que existe falta de recursos humanos, esta atualizagdo é feita aquando
da disponibilidade da pessoa responsavel. Quando existe um maior fluxo de servico
estas tarefas perdem a prioridade.

3.2.4 Desorganizacdo das malas de ferramentas dos colaboradores

Cada vez que existe a necessidade de um colaborador usar uma ferramenta em
instalacdo, remodelacdo ou manutengdo, este requer uma das malas de ferramentas
gque a empresa disponibiliza. Nela estdo presentes as ferramentas comuns e
necessarias a todos os tipos de situacdes do dia-a-dia da atividade.

No entanto, estas malas encontram-se desorganizadas, estando as ferramentas
espalhadas pela caixa, sem separacao e empilhadas. Quando é necessdario procurar
uma das ferramentas, o colaborador, tem de procurar no meio da confusdo em que
estd a mala, muitas vezes, estando o que necessita no fundo do monte de ferramentas.

Isto origina imensa perda de tempo, que poderia ser evitada. Ao perder tempo
a procurar as ferramentas cada vez que necessita delas, constata-se que existe perda
de tempo de dutil. Aquando do inicio deste estudo, as malas encontravam-se na
situacdo representada na Figura 26.
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Figura 26 - Mala de ferramentas de cada colaborador

3.2.5 Inexisténcia de controlo de stock

Apesar da capacidade do sistema informatico de gestdo utilizado em controlar
a entrada e saida de material, ndo é uma politica interna ainda utilizada pela empresa.
O material, é entdo, controlado mentalmente, ou seja, os trabalhadores tém uma ideia
da quantidade de material disponivel, e caso ndo haja certeza, tem de ser verificado,
ou por outro lado, com o intuito de tentar poupar tempo em verificacdo, opta-se por
uma compra urgente e sem certezas da disponibilidade do mesmo nas instalagdes.

Usualmente, apenas os componentes, equipamentos e consumiveis com maior
saida tém esse controlo mental. Quando se trata de componentes com menos
requisicdo (Figura 27), tanto a nivel de instalacdes como de manutencdes, a
guantidade é verificada na hora e encomendada na hora se necessario, podendo
originar atrasos devido aos prazos de entrega dos fornecedores.

A
o
il | W

Figura 27 - Exemplo de material ndo contabilizado
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3.2.6 Falta de controlo no levantamento e reposicao do material

Sempre que se é retirado material do local de armazenamento do mesmo, ndo
existe um controlo do material que sobra nesse mesmo local. Existem as guias de
transporte, tanto de clientes como de fornecedores que permitem ter uma ideia da
quantidade de material presente nas instalagdes. Porém, estas guias sao apenas
contabilizadas para efeitos de contabilidade. S3o colocadas numas caixas de
documentos sem diferenciacdo entre faturas de fornecedores, fichas de obra da
empresa, faturas a clientes, entre outros. (Figura 28). No entanto, estas ndo estdo
disponiveis a todo o momento, sendo necessario verificar quantos componentes ou
materiais existem, aquando da necessidade dos mesmos.

Figura 28 - Caixas de documentos para contabilidade

Muitas vezes, é aplicado material sem a contabilizacdo do mesmo, sendo que
posteriormente ao repor o material de sobra, ndo se sabe, com exatiddo, o material
aplicado, ou danificado, durante as varias areas de trabalho da empresa. Novamente,
apesar do sistema de gestdo ter a capacidade de assumir estas entradas e saidas de
material, ndo o é aplicado.

3.2.7 Inexisténcia de informacdo sobre pontos de situacdo, em instalagdes,
remodela¢des e manutencdes

Um grande problema existente na empresa, esta no facto de ndo ter uma forma
de identificacdo sobre o ponto de situacao de instalacdes em curso, manutengdes
requeridas ou produtos encomendados, informacdo sobre a necessidade de material,
pedidos de orcamento. Usualmente, era utilizado um quadro de cortica (Figura 29),
onde eram colocados toda a informacdo (desorganizada) em papel, chaves de
instalacGes em curso, lembretes, pecas pequenas para envio para clientes.
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Figura 29 - Quadro de informacao geral

Era possivel verificar que muita informacgdo era incorreta, ou nao percetivel, ndo
era retirada assim havia sido concluida, para além do que devido a falta de
organizagao, tornava-se extremamente confuso.

No caso da situacdo das instalagdes em curso, ndao saber o que esta em falta,
pode originar a falta de material, ferramenta, equipamentos e mao-de-obra, aquando
da chegada ao local, provocando compras desnecessdrias ou até mesmo fazendo
deslocagcGes para essas mesmas instalacbes, e ter de adiar o trabalho por falta de
condigdes.

Normalmente quando sdo encomendados produtos, ou existe algum problema
num equipamento de um cliente, este contacta com a pessoa responsavel pela
empresa, que posteriormente tem de memorizar qual o problema. Aqui é possivel
identificar dois pontos problematicos. Primeiro, pode existir o esquecimento por parte
da pessoa que recebeu o contacto, tendo que ser feito um contacto posterior para
relembrar sobre o discutido. Segundo, alguns clientes ndo tém o conhecimento técnico
para indicar qual o problema exato, o que pode originar incertezas na parte da
manutenc¢ao, e posteriormente obrigar a deslocagdes ou compras necessarias caso nao
seja possivel resolver a primeira visita.

Por vezes, é necessario material nas instalacGes da empresa, tanto para
montagem de equipamentos, como apoio a reparagdes, stock, e é necessario fazer
verificar o que estd em armazém e o que necessita de ser comprado. Por defeito, estes
materiais estdo escritos em papel e espalhados pelas instalagdes conforme os
colaboradores vao tomando nota, acabando por se perder muitas vezes, e ser
necessario a verificacdo novamente.

Para facilitar o trabalho necessdrio para orcamentos, normalmente,
redirecionam-se todos os pedidos de orcamentos para o email. S3o pedidas as
informacdes sobre especificacdes dos clientes, dimensdes do espaco de instalacao,
entre outros pontos necessarios para a realizacdo do mesmo. Posteriormente, estes
entram numa fila de espera First In First Out (FIFO). No entanto, muitas vezes alguns
orcamentos ndo sdao enviados. Sendo que este processo é tratado por uma pessoa
apenas (pessoa responsavel pela empresa), e tendo esta pessoa, mais tarefas dentro
do funcionamento da atividade, é necessario ter algum tempo livre para conseguir dar
atencdo a todos os pedidos de orgamentos que sao solicitados, perdendo assim alguns
potenciais clientes.
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3.2.8 Ineficiéncia nos processos de fabrico

Apesar da instalagdo ter de seguir um caminho especifico aquando da sua
execuc¢do, esta ndo tem um planeamento otimizado. A falta de diregao origina alguns
atrasos no que toca a preparagao e instalagdao do material e componentes, bem como
alteragdes imprevistas de modo a ser possivel implementar todo o processo.

A contabilizacdo e identificacdo de material implicito na preparacdao e montagem
de uma lavagem self-service estd ja se encontra iniciada. No entanto, pela mesma
razdo que a categorizacdao e identificacdo dos materiais e componentes ndao é um
processo célere, esta contabilizagdo tem o mesmo fundamento. A falta de recursos
humanos para a realizagao destas tarefas e falta de prioridade das mesmas, torna todo
0 processo demorado.

Apenas é seguida a ordem de montagem da lavagem conforme as partes em que
se divide (Figura 30), ndo havendo muito controlo nos tempos de encomenda, datas de
encomenda, transporte, tempo de montagem.

Adjudicacdo Estrutura de
! ¢ Encomenda Parte Parte Entrega ao
do . suporte e P P ;
do material hidraulica Elétrica cliente
orcamento cobertura

Figura 30 - Sequéncia de fabrico desde o pedido a entrega ao cliente

Existem vdrios fatores, tanto internos como externos, que podem alterar ou
atrasar a abertura de uma lavagem. Podem-se enumerar alguns desses fatores como
sendo:

e C(Clima: Sendo que é uma lavagem montada ao ar livre, por norma, caso
exista chuva existe trabalho que tem de ser adiado.

e Manutengdes urgentes a clientes: Por vezes, existem clientes com avarias
urgentes (que originam paragens completas das madquinas), sdo tidas
como prioridades.

e Imprevistos: Situagdes imprevisiveis como um colaborador ficar doente,
material danificado devido a falta de cuidado por parte do publico em
redor.

e Falta de material: por vezes, devido a falta de planeamento, ou
planeamento incorreto, ou material danificado por varias razes podem
originar atrasos pela necessidade de reposicdo do material.

e Problemas a nivel de construgcdo civil: Por vezes, as empresas
responsdveis pela construcdo civil ndo respeitam as dimensdes
requeridas nos projetos e posteriormente existem problemas variados
gue originam alteracdes imprevistas na montagem da lavagem.

Como é possivel verificar na Figura 16, a abertura de uma lavagem entre a partir
do ponto que é orcamentado até ao dia da abertura, segue uma média de 81,9 dias.

Visto que sdo 81,9 dias de trabalho, este intervalo de tempo corresponde a
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aproximadamente 4 meses. Normalmente, estes sdo os prazos que sao obtidos através
do planeamento atual, e, por conseguinte, sdo os prazos que sdo dados ao cliente.

Ao momento deste estudo, a capacidade monetaria da empresa para
contratacdao de mais colaboradores é reduzida, o que reduz algumas possibilidades de
diminuicdo no tempo de producdo. O mesmo fundamento econdmico aplica-se
também a utilizagdo de maquinaria para a montagem da estrutura de cobertura.
Sendo uma estrutura pesada, é necessario a utilizacdao de empilhadores ou elevadores
de modo a conseguir montar a estrutura corretamente e com seguranga.

3.3 Propostas e implementagao de melhorias

Apds a discussdao da equipa, bem como a andlise dos problemas inerentes a
situacdo atual da empresa, sdo apresentadas, e detalhadas, propostas de melhoria.
Estas propostas pretendem a diminui¢dao ou resolucdo destes problemas, de forma a
ser possivel observar aumentos na produtividade, redu¢dao nos custos e redu¢ao nos
desperdicios (Tabela 13).

Tabela 13 - Propostas de melhoria

Setor Problemas Identificados Propostas de Melhoria

Inexisténcia de um Layout do

, Elaboracdo de um layout em 2D.
armazém

Degradacao de material | Sele¢ao, avaliagdo e limpeza do
obsoleto e sobras de material | material.

Gestdo de Armazenamento dos componentes
Armazém | Desorganizagdo do material e materiais por familias, frequéncia
de utilizacado, e disposicao.

Desorganizacdo das malas de | . . _ .
Divisao das malas em secgdes

ferramentas dos .
conforme familias de ferramentas.

colaboradores

Inexisténcia do controlo de Contabilizacdo e insercao do stock
stock no software gestdo da empresa.
Gestdo de
Stocks
Falta de controlo no | Monitorizacdo da entrada e saida
levantamento e reposicdo de | de material através do software de
material gestao.
Inexisténcia de informacao ~
. - Implementacdo de um quadro com
N sobre pontos de situacdo, em | . . . N
Producao | . N . indicacdo da situacdo atual dos
instalacdes, remodelagcbes e . .
. pedidos dos clientes.
manutencgdes.
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. Escalonamento dos processos e
Ineficiéncia nos processos de

. encomendas. Melhorias na
fabrico

execugdo dos processos.

3.3.1 Elaboracdo de um layout em 2D

No inicio deste estudo, a empresa apenas possuia plantas antigas da disposi¢ao
do armazém, ndo servindo de muito para a elaboracdo de um layout explicativo da
disposicdo. Existia falta de informacao sobre a localizacao de produtos, componentes e
materiais, ferramentas.

Apds uma reorganizagao do armazém da empresa, foi necessario identificar e
representar cada zona, seja esta de trabalho ou de armazenamento, de modo a
facilitar tanto a procura de material, como levantamento e reposicdo, montagem de
equipamentos, manutencdo, entre outras situacdes presentes na atividade da
empresa.

Sendo assim, foi elaborado um layout representativo, como podemos verificar
na Figura 31, usando o Solidworks. E possivel ver que existe uma area consideravel de
espaco livre no meio, cujo objetivo é o armazenamento de produtos em transito. Visto
que a empresa ndo produz apenas maquinas de lavar existem outros equipamentos,
como aspiradores self-service, mdédulos multi-servicos, mdaquinas de trocos, entre
outros, é necessario haver espaco livre para a montagem destes equipamentos.
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Figura 31 - Layout do Armazém
Este layout, aplicando a gestdo visual (GV), juntamente com identificacdo de
material, estantes e zonas, é possivel facilitar a compreensdao da localizagdo cujos
colaboradores e direcdo pretende encontrar.
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3.3.2 Selecdo, avaliacdo e limpeza do material

Para libertar espaco e facilitar tanto o armazenamento como a movimentagao
de material, componentes e mdaquinas, foi feita uma selecdo, avaliacdo e limpeza do
material existente nas instalagdes da empresa. Era possivel encontrar imenso material
parado, a desvalorizar, ou desatualizado, podendo este ser removido dando lugar a
espaco livre para a reorganizacdao da disposicdo do material restante. Para resolver
este problema foi aplicada a metodologia 5S nas instalacdes. Foi identificado o
material armazenado, como sendo vidavel ou dispensavel. Todo o material nao
necessario, cujo valor fosse relativamente insignificante, foi colocado no ecoponto
(Figura 32), ou levado para uma sucata.

Figura 32 - Zona de residuos

Existe algum material cujo valor é elevado e cuja utilizacdo ainda é possivel
(ainda que reduzida), foi armazenado num local de acesso menos frequente com o
intuito de ser aplicado em manutenc¢do. Muito material cuja proje¢do de utilizacdo era
reduzida ocupava imenso espaco, e algum dele encontrava-se muito mal localizado,
podendo dar lugar a material com maior necessidade e aplicacdo.

Como existe atividade em armazém todas as semanas, o armazém ndo estava
constantemente limpo. Muitas vezes, era deixado de uma semana para a outra com
material, ferramentas e lixo no chdo. Na Figura 33 é possivel verificar que o armazém
se encontra arrumado e limpo.
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Figura 33 - Armazém organizado e limpo.

No chdo de fabrica, existe um local especifico para as paletes em transito para
os clientes e um local especifico para os equipamentos em montagem. De resto, todo
o material estd arrumado nos respetivos locais, bem como é possivel verificar que ndo
existe obstrucdo de passagem sendo possivel movimentar porta-paletes facilmente
pelo armazém.

Foram entdo, elaboradas regras de limpeza de modo a manter o mesmo
arrumado, facilitar a movimentagdao no mesmo e incutir responsabilidade pelo espaco.
Uma regra importante impde que a cada sexta-feira, é feita uma limpeza do chdo de
fabrica, limpando o lixo, arrumando material e ferramenta nos locais apropriados.

3.3.3 Armazenamento dos componentes e materiais por familias, frequéncia de
utilizacdo e disposicdo

Esta reorganizacdo, comec¢a com a componente Seiri da metodologia 5S. Aqui é
necessario uma identificacdo, selecdo e reorganizacdo do material existente na
empresa. E necessario avaliar a frequéncia com que cada artigo é utilizado, bem como
o tamanho do mesmo, e posteriormente armazenar numa zona conforme os
parametros anteriores.

Sendo que alguns materiais sdo comuns tanto as instalacbes, como
manutenc¢des e remodelagdes, podem-se identificar alguns grupos de componentes
gue poderiam ser agregados por familias, algo que poderia estar mais organizado.
Podem-se entdo distinguir alguns:

e Material hidrdulico de alta pressao (Inox e Galvanizado);
e Material hidraulico de baixa pressdo (Niquel e Inox);

e Material hidraulico de baixa pressao (Latdo);

e Filtros;

e Material hidraulico PPR;

e \Vedantes;

e Cabos elétricos;

e Ferragens;
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e Motores elétricos, turbinas, bombas de alta pressdo e bombas
doseadoras;

e Consumiveis para lavagem;

e Consumiveis para aspiracao;

e Componentes elétricos.

ApOs esta distincdo é necessdrio reorganizar (Seiton) as estantes de acordo com
estes tipos de artigos. Artigos com maior frequéncia de entrada e saida de stock devem
estar localizados no local de mais facil acesso, e vice-versa. Isto permite que, aquando
da necessidade de levantar material para uma qualquer situacdo, exista uma
identificacdo da localizacdo do mesmo, e seja um processo com duragdo minima.

Cada estante tem uma trés ou quatro prateleiras (ndo sao todas iguais), sendo
esta uma forma de dividir o material por cada estante.

Na parte superior das estantes, foram alocados os materiais de grandes
dimensdes, mas com peso reduzido, como é o exemplo de mangueiras helicoidais com
membdria, lancas de lavagem, entre outros.

Nas prateleiras intermédias sdo priorizados os componentes com maior saida
ou com menores dimensdes cuja necessidade de procura é superior.

Nas prateleiras inferiores, sdao colocados principalmente equipamentos
pesados, com menos utilizacdo, ou cuja saida é inferior.

Um exemplo da organizacdo de uma das estantes é o da Figura 34. E possivel
ver quatro prateleiras, tendo estas sido distribuidas por frequéncia de utilizacao.

- - sﬂ“_:r.-. |-
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Figura 34 - Material organizado por familias e identificados.

Para facilitar a procura das mesmas sdo usadas as designacoes simples (Figura
35), do tipo de material e dimensdes do mesmo, em vez dos cddigos. Isto evita que os
colaboradores tenham de decorar os cddigos, sendo que posteriormente através
dessas designacoes seja possivel verificar movimentos, através do sistema de gestao.
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Figura 35 - Exemplo de designagdo de acessorios hidraulicos
No inicio de cada fila de estantes foram colocados papais informativos sobre o
material existente em cada estante (Figura 36).

Figura 36 - Papel informativo sobre material por filas de estantes.

Para cada estante existe a lista de materiais, componentes ou equipamentos,
gue nela existem, sendo que a ordem dos materiais corresponde a mesma ordem de
disposicao dos mesmo nas estantes, verticalmente.

Anteriormente, a metodologia, segundo a Tabela 14, é possivel verificar que
eram necessarios uma média de 36 segundos para retirar o material pretendido, sendo
gue alguns materiais menos utilizados teriam um tempo superior devido a dificuldade
de localizacdo.

Tabela 14 - Tempo de procura de material nas estantes.

Tempo necessdrio para procura e recolha de material (s)

Pré-implementacdo 48

Pdés-implementacao 14
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Como é possivel verificar na Tabela 14, apds a reorganizacdo, limpeza e
identificacdo do material disposto nas estantes, obteve-se uma redugao no tempo de
procura do material na ordem dos 70,8%.

3.3.4 Divisdo das malas em sec¢des conforme familias de ferramentas

De modo a ndo originar um investimento monetario em malas de ferramentas
novas ou alteracdo das carrinhas da empresa, decidiu-se utilizar uma folha de
policarbonato rigido, sobrante de uma instalagdo (e sem uso previsto), e uns L’s
metalicos, para fazer uma divisoria de modo a permitir a separacdo de tipos de
ferramentas.

O intuito desta divisdria é, primeiramente, reutilizacdo de material obsoleto
presente na empresa, baixo investimento (tempo e material ja existente na empresa),
e permitir que se divida as ferramentas em familias e diminuia o tempo, anteriormente
excessivo, que se gasta para procura e recolha das ferramentas (Seiri e Seiton).

Segundo podemos observar na Figura 37, podemos observar 6 seccdes. Estas
sdo divididas maioritariamente por familia de ferramentas, ou tamanho, ou frequéncia
de utilizagdo. Sendo entdo as seguintes secgdes:

e Chaves de boca, roquete e chaves umbrako.

e Chaves inglesas, chaves de canos e pé-de-cabra.
o Alicates

e Chaves de fendas e cruz.

e Martelos e serras.

e Teflon, Limas, Talhadeira, Fita métrica.

Figura 37 - Mala de ferramentas organizada por secgdes

Esta distribuicdo foi aplicada a todas as malas de ferramentas destinadas ao
apoio a manutencdo, instalacdes e remodelacdes. Padronizando o sistema de
organizacao das malas de ferramentas, é possivel facilitar a coleta e reposicdo das
ferramentas de forma mais simples, rapida e organizada.
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Ap0ds esta implementagdo organizacional, foram contabilizados os tempos que
um colaborador despendia a escolher a ferramenta necessaria a atividade que
estivesse a realizar, de modo a poder ter uma percecdo da melhoria a nivel de tempo.
Cada segundo reduzido a procura, era mais um segundo de produtividade que se
ganhava.

Apds a implementacdo da reorganizacdo foram comparados os tempos
necessarios para a procura e recolha da ferramenta nas malas. Os resultados foram os
seguintes da Tabela 15:

Tabela 15 - Tempo necessario para procura e coleta de ferramentas.

Tempo necessdrio para procura e recolha da ferramenta (s)

Pré-implementacao 18

Pds-implementacado 6

Eram necessdrios 18 segundos para retirar a ferramenta necessdria da mala.
Apds a implementagao do sistema divisorio, esse tempo teve uma redugao de 67%.
Assim, é possivel aumentar a produtividade dos colaboradores, através de pequenas
alterac¢des organizacionais.

3.3.5 Contabilizacdo e insercao do stock no software de gestdao da empresa

Um dos problemas que existem no sistema organizacional da empresa consiste
na falta de identificacdo de alguns produtos comercializados pela empresa. Para
resolver este problema, é possivel recorrer ao sistema de gestdo utilizado na empresa
(SAGE, Figura 38). Este permite fazer o controlo de stock através da inser¢ao do
mesmo através do cddigo designado a cada produto, componente ou equipamento.

sage

Utilizador

Palavra-passe

Figura 38 - Software de gestdo utilizado na Avematic

Tendo j& a empresa um formato de cddigo definido, existe apenas a
necessidade de fazer as identificacGes, contabilizacdes e introducdo dessas
informacdes no sistema de gestdo.
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Na Figura 39 é possivel verificar os passos para a analise, verificacdo e insercao
de stock de artigos. Este procedimento é complexo, visto que existe a necessidade de
um controlo cuidado tanto de faturas de fornecedores, como de clientes, bem como as
fichas de obra. Muitos destes documentos sdo apenas inseridos no sistema uns dias
depois da sua data, visto que nao ha recursos humanos a nivel administrativo para a
realizacdo dessas tarefas a tempo inteiro. No entanto, este é um trabalho que se vai
fazendo conforme existe disponibilidade de todas as partes responsaveis, sendo um
processo demorado.

Para agilizar este processo, visto ser um processo demorado e que requer uma
mao-de-obra demorada, sdo priorizados os produtos, componentes e equipamentos
com maior frequéncia de entrada e saida.

Gestao Empresarial

Tobeles Yendss Cobrangas | St ras w Mapes  Consultss  Assi

Utitérios  Custos Deslocagio  Configurar Descontos.

Existéncia por Armazém

« Cores

Compgstos e Componentes  »

Lotes
ABC de Artigos

Stock Be:

|
Stock Real acima doStock simo ’
wico do Stock Minime |

Astigos Menos Mgumentados

Figura 39 - Mapas de artigos do sistema de gestdo

Existe ja um ficheiro Excel com grande nimero de componentes identificados,
gue vao sendo atualizados conforme a disponibilidade da pessoa responsavel pela
tarefa. Posteriormente, é possivel fazer a transferéncia automatica desses dados para
o sistema de forma a evitar a insercdo de todos os cddigos um a um.

3.3.6  Monitorizagdo da entrada e saida de material através do software de gestdo

No inicio deste estudo, ndo existia um controlo no levantamento e reposicdo de
material. Este chegava a empresa e era arrumado onde houvesse espago e nao se
registava a quantidade reposta. Apenas eram colocadas as guias de transporte de
fornecedores numa pasta de documentos para contabilidade. Da mesma maneira, o
material levantado apenas era cobrado ao cliente ao qual havia sido aplicado ou
fornecido, e novamente, a ficha de obra, ou guias de transporte ao cliente, eram
colocados na mesma pasta para documentacao de contabilidade.

Existindo a possibilidade de utilizar o sistema de gestdo (SAGE) para controlar o
stock, o seu levantamento e reposicdo, € uma possibilidade de melhoria, que permite
ter uma percegao concreta da movimentagao de produtos, componentes e materiais.
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Na Figura 40, é possivel verificar que existe as opcdes de aprovisionamento, guias, de
entrada, compras, entre outros, que permitem manter esse controlo do stock.

Figura 40 - Lobby do software SAGE

Para isto, é proposto que aquando da chegada de material, as guias sejam
colocadas numa caixa designada para reposicdo de material, de modo a permitir a
introducdo das quantidades no sistema assim que possivel. Igualmente, para o
material levantado do armazém, para apoio a atividade é necessario verificar qual foi
aplicado ou instalado, e qual foi retornado para o armazém, colocando posteriormente
essa informacdo numa caixa respetiva ao levantamento de material. Aproveitando as
caixas ja existentes no escritdrio, foram identificadas as mesmas conforme os tipos de
documentacdo referentes a atividade. Foram identificados e separados os seguintes
tipos (Figura 41).

e Faturas de fornecedores;

e Despesas Correntes;

e Documentos para faturagao;

e Material em reparacao (Clientes);

e Material em reparacdo (Fornecedores);
e QOutros assuntos.

N

Figura 41 - Caixas de documentacgao referente a atividade da empresa.

Assim, espera-se obter um controlo mais preciso nas quantidades disponiveis
em armazém, esperando resolver problemas como é o caso das compras urgentes,
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ruturas de stock, excesso de stock, e reduzir o tempo perdido a verificar a
disponibilidade dos materiais.

3.3.7 Implementagdo de um quadro com indicacdo da situacdo atual dos pedidos dos
clientes

Para possibilitar um maior controlo na situacdo atual tanto de instalagcbes em
curso, como remodela¢des de equipamentos, manutencdes a clientes, ou até mesmo
reposicao de material em falta, foi decido implementar uma forma de GV e Kanban, e
fazendo um ponto de situacdo de toda essa informacdo através da utilizacdo de um
quadro magnético (Figura 42).

Figura 42 - Quadro magnético

Através da divisdo do quadro e utilizacdo de folhas indicativas da situacdo atual
de cada atividade (Figura 44), pretende-se evitar que haja perdas de tempo,
esquecimentos, facilidade na preparacao tanto de material como de escalonamento de
tarefas.

A divisdo do quadro é feita conforme os pontos fulcrais na atividade da empresa.
Sendo assim é possivel designar:

e Instalacdes.

e Remodelagdes.
e Manutengdes.
e Material.

O Kanban (Figura 43), usado para descrever o ponto de situacdo, é um papel
simples, de modo a ser facil de ler e entender o que necessita de ser feito para a
concluir e poder remover do quadro. Na seccao “Nome” é pretendido que seja
indicado o nome do cliente ou do fornecedor ao qual o Kanban se destina. Enquanto
que na seccdo “Descricdo” é descrita a necessidade do correspondente “Nome” de
forma a manter um sistema informativo das tarefas que ainda estdo por terminar.
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Nome:

Descrigdo:

Figura 43 - Kanban do ponto de situagdao de alguma atividade.

Utilizando estes Kanban’s como forma de demonstracdo de informacao sobre a
situacdo atual das varias atividades, é possivel evitar esquecimentos, transporte de
material incorreto para manutencdes, evitar quebras de stock, programar as
resolucdes e deslocacdes a essas situagdes em falta.

Ap0ds a colocagdo do quadro num local de acesso constante e visivel, foi possivel
reparar na sua utilizacdo por parte dos colaboradores.

Figura 44 - Quadro informativo sobre atividades em curso

A partir do momento, da colocacdo deste quadro, observaram-se melhorias
consideraveis. As mais diretas e percetiveis, foi reducdo de pedidos de manutengdo, ou
pedidos de consumiveis, esquecidos por falta de comunicacdo e discussdo. Sempre que
algum cliente entra em contacto com a Avematic, é tomada nota da situacdo e
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colocada no quadro, de modo a permitir agendar a deslocacdo ao cliente, ou envio de
produtos.

Outro ponto com melhoria observada, foi a necessidade de reposicao de stock.
Como é possivel verificar na Figura 44, na seccao de “Material”, é colocado todo o
material cuja quantidade estd a acabar e existe previsdao de utilizagao breve. Assim, é
possivel gerir as desloca¢des aos fornecedores, evitando viagens em excesso, ou
circuitos desvantajosos, tanto a nivel de tempo, como de combustivel.

3.3.8 Escalonamento dos processos e encomendas. Melhorias na execugdo dos
processos

Um dos grandes entraves ao crescimento da empresa, é o prazo de entrega das
lavagens. Como foi possivel analisar no planeamento de produgado de uma lavagem no
inicio do estudo (Figura 16), em média, sdo necessarios quatro meses para a sua
conclusdo. Este tempo excessivo faz com quem ndo seja possivel aumentar a
producao, e logo aumentar a carteira de clientes e as receitas da empresa.

Para tentar melhorar a capacidade de resposta da empresa, diminuir o tempo de
producao e melhorar o processo de fabrico, foram realizadas algumas alterag¢des tanto
no planeamento como na montagem em si.

Com quatro meses de prazo de entrega, e sem capacidades monetdrias para
contratar recursos humanos, este processo apenas permitia no maximo a montagem
de trés lavagens anualmente. Intercalado com as lavagens seriam feitos outros
equipamentos ou remodelacGes, no entanto, a probabilidade de ainda atrasar mais a
conclusdo da lavagem aumentava consideravelmente.

O proposto entdao foi, através do planeamento inicial, escalonar as tarefas
presentes de modo a tentar reduzir a conclusdo do projeto. Muitas encomendas eram
feitas praticamente em cima da hora, originando esperas pelo material, sem a
possibilidade de avancar na producgao. Este foi um dos pontos principais.

Uma das tarefas que estava demasiado incorretamente organizada era a
“Encomenda dos painéis sandwich”. Tendo os painéis, um lead time de 15 dias (3
semanas), ndo fazia sentido encomendar apenas cinco dias antes da possibilidade da
sua montagem. Assim, foram verificados os tempos de producdo da estrutura, e
verificou-se que se devia encomendar mais cedo. Visto que 0s painéis sé seriam pagos
aquando do levantamento, ndo havia problema de o fazer mais cedo (Figura 45) (zona
com preenchimento bege representa o caminho critico).
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s - Estrutura de Suporte & Cobertura 555 days Thu02/09/21 Thul$/11/21

5 - Verificagio das dimensbes 05days Thu02/09/21 Thuo2/09/21 &

7 - Desenho 3D da estrutura lday  ThuO2/08/21 F03/03/21 6

B - Encomenda )5days  Fri03/o9/21  Mon06/05/21 7

g - Encomenda do médulo de alta pressso Oidays Thu28/10/21 Thu28/10/21 27FS3days

0 - Encomenda dos terminzis de pagamento. Oldays Fri03/09/21 Fri03/09/21 7

i - Encomenda Porta da Sala técnica Oldays Fri03/0921  Fni03/0921 7

2 - Lead Time da Porta da Sala Tecnica 10days Fri03/08/21 Fal7/0s/21 11

3 - Lead Time do médule de alta presséo l0days Thu28/10/21 Thul1/11/21 9

& - Lead Time dos terminais de pagamento 15days Fri03/09/21 F24/03/21 10

s - Lead Time estrutura inox 20days  Mon 06/03/21 Mon04/10/21 8

6 - Lead Time estrutura de cobertura 20days  Mon06/09/21 Mon04/10/21 8

7 - Lead Time estrutura de sala técnica 15days  Mon 06/09/21 Mon27/09/21 8

] - Montagem estrutura inox 4days  Mon04/10/21 Fri0g/10/21 15

& - Montagem estrutura da sala técnica 2days  Mon27/09/21 Wed 29/09/21 17

) = Montagem estrutura de cobertura 10days  Fri08/L0f21  Fri22/10/21 161819

2 - Montagem dos terminais de pagamento 2days  Tue02/11/21 Thu04/11/21 1827

z - Encomenda dos paineis sandwich O1days Mon27/09/21 Mon27/09/21 17
[z = Lead Time paineis de cobertura 15days  Mon27/09/21 Mon 18/10/21 22
[ 22| - Lead Time paineis da sala técnica 15days  Mon 27/09/21 Mon 18/10/21 22
[ = Montagem dos paineis de cobertura Sdays  Fri22/10/21  Wed27/10/21 23;20
[ = Montagem da Porta da Sala Técnica 1day  Wed27/10/21 Thu28/10/21 25

Ed - Montagem dos paineis da sala técnica Sdays  Thu28/10/21 Tue2/14/21 26

= - Montagem do madulo alta pressio O5days Tue02/11/21 Tue02/11/21 27
[ 2o | - Encomenda dos vidros 05days Tue02/11/21 TueG2/11/21 27
[ 20 | - Lead Time dos vidros. 10days Tue(2/11/21 Tuel5/11/21 29
[31] = Montagem dos vidros 2days  Tue 161121 Thulg/1y/21 30

Figura 45 - Planeamento da estrutura de suporte e cobertura melhorado.

Assim que havia uma projecdo da conclusao da tarefa, era realizada a
encomenda, de modo que esta estivesse pronta aquando da sua necessidade. Com
estas alteracdes foi possivel obter uma diminuicdo do tempo total em 18,7 dias,
aproximadamente 4 semanas (Figura 46).

Task

O oa v TaskName - Duration ~ Start - Finish + | Predecessors » Notes >
1 = .lavagem Self-Service 63,2days Wed 01/09/21 Mon 29/11/21
2 - > Orgamentagéo 1,1days Wed01/09/21 Thu 02/09/21
5 - » Estrutura de Suporte e Cobertura 50,1days Thu02/09/21 Thu11/11/21
29 - » Componente Hidraulica 53,1days Mon06/09/21 Thu18/11/21
52 - » Componente Elétrica 19,1days Tue02/11/21 Mon 29/11/21
63 - Abertura 05days  Mon15/11/21 Mon15/11/21 62

Figura 46 - Planeamento da lavagem ap0s as alteragGes.

Através da determinacdao do caminho critico e avaliacdo das datas de
encomenda, é possivel obter uma reducdo de 22% no tempo de producao.

No que respeita as melhorias na montagem da lavagem, de modo a evitar a
perda de tempo a planear constantemente as quantidades de material e
componentes, ficou decido elaborar uma folha em Excel com as quantidades. Esta
folha é replicdvel para lavagens com mais ou menos pistas. Este sistema de
organizacdo e contabilizacdo, é também aplicado a outros equipamentos como
aspiradores self-service, mddulos multi-servicos e maquinas de trocos. Assim, é
possivel reduzir o tempo necessdrio para o planeamento, sendo um processo mais
automatizado.

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

LAVAGENS AUTOMOVEL EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO

56



ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUGAO

3.4 Andlise de resultados

Apds a identificacdo e avaliagdo dos problemas, e respetivas melhorias
propostas, foi efetuada uma analise aos resultados obtidos.

Primeiramente, foi realizada uma nova auditoria 5S ao estado da empresa pods-
implementacdo das metodologias (Figura 47). Houve uma melhoria consideravel na
organizacao e cultura da empresa. Anteriormente ao estudo, apenas 32% dos critérios
(9 critérios) satisfaziam a metodologia. Apds a implementacdo de todas as medidas,
alteragdes, regras, foi possivel obter um aumento no nimero de critérios atingidos
para os 100% (28 critérios).

Estes 67,9% correspondem a uma classificacdo de 2,7, o que indica uma situacdo
“Boa”. Apesar de ser um grande aumento, ainda existe a necessidade de reavaliacdo e
melhoria de modo a atingir um ponto étimo para a situagdao da empresa. Muitos dos
critérios, ainda apresentam espaco para melhorias, o que pode trazer ainda mais
beneficios para o funcionamento da empresa, bem como a producdo dos
equipamentos desenvolvidos pela mesma.

Posteriormente foram avaliados os resultados das melhorias aplicadas aos
problemas encontrados (Tabela 16).

frea: | Armazenagem e Produgdo

5S Checklist - Armazenagem e Producao Auditor: | Eduizrdl Piee
Diata: 03072021
SIH odziewd |
Lheckiist Critérios Existe lassificag: Comentarios
51 | Sort - SEIRI
1 Aimérios e estantes Menhum material de referénciaimelevante, documentos, desenhos, ete. 5 3
2 Secretiriaz e meszaz Merhum material de referénciairelevante, documentos, eto. 5 3
3 Gavetas Sem encesso de pepas de equipamentos, documentos, etc. S 3
4 Outras zonas de amazenager & rea de armazenamento & definida para armazenaritens desnecessarios e documentos desa 5 2
5 Planos deremogéo Flegras para eliminar itens desnecessénios existem e estdo a ser seguidos. 3 3
52 |Setin order - SETON
B Ferramentas e equipamentos | Oz locais de ferramentas & equipamentas 30 claros & bem arganizados. 5 4
T Materiais e produtos Oz locais de materiais e produtos 580 claros e bem organizados. 5 3
] Identificacio Rétulos existem para indicar locais. recipientes., caizas, prateleiras e itens armazenados. 5 3
g Cantralo de invetério Exizténcia de contrala de inventiria [ou seja. cartdes Kanban, FIFD, minima e masimal 5 3
10 Linhas divisdrias de zonas Az linhas divizdrias =80 claramente identificadas e limpas de acordo com o padrfa. 5 2
1| Seguranca Os equipamentas de seguranc.a esto limpos = em boas candigdes. 5 3
53 | shining - SEISO
12 Estrutura do edificio Pisos, paredes, tetos e tubagens estéo em boas condigées e livres de sujdade ! posira. 5 2
13 Estantes e armérios Estantes, armérios e prateleiras s50 mantidos limpas. 5 3
14 Maquinas e ferramentas Maquinas, equipamentos e feramentas s50 mantidos limpas. 5 3
15 Componentes armazenados | ltens, materiais e produtos armazenados s3o0 mantidos limpos. 5 3
16 lluminag So A iluminagdo & suficiente e toda a iluminagSo esta livie de posira. 5 2
17| Wertlacso Eviste hoa circulag S de ar na sala limits s propagacSo de vins] 5 3
18 | Cortrole de infestagdes D cantrale de pragas existe = & sficaz. 5 E]
13 Ferramentas de limpeza Ferramentas e materiais de impeza s50 facilmente acessiveis 5 4
20 | Fespansabilidades de impeza Az atibuicdes de limpeza estéa definidas e =50 seguidas. 5 3
54 ize - SEIKETSL
21 Controlo Visual Documentos de infarmages, sinais, cddigos de cores e outras marcagdes sfo estabelecidos. 5 3
22 Procedimentos Oz procedimentos para manter os trés primeiros 5's 0 exibidos. 5 3
28 Dacumentagia 55 Listas de veriicagia 55. cronogramas e ratinas estSo definidos e =30 usadas. 5 2
24 |  Fespansabilidadss Tods 2 squipa corhecs as suas responz abiidades, quands & coma. 5 z
25 Auditarias regulares Auditarias regulares sforealizadas usando listas de verificagfo e medidas. 5 2
55 |Sustain - SHITSUKE
26 Sistema 55 55 parece ser o estilo de vida e nfo apenas uma rotina. 5 2
27 Histérias de sucesso Histérias de sucessa estio senda exibidas [ou seja, fatos antes e depoiz) 5 2
28 Reconhecimento & compensa Fecompensas e reconhecimento Fazem parte do sistema 55, 5 2
Comentarios
(1] 2.7

Fesultado: 0.0 ET3%

Continuous Improvement Taalkit . www. citoolkit. com

Figura 47 - Auditoria 5S pds-implementagdo da metodologia (adaptado de www.citoolkit.com)
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Tabela 16 - Andlise de resultados.

Propostas de Melhoria

Ganhos Qualitativos/Ganhos Quantitativos

Elaboragdo de um layout em
2D.

Melhoria da compreensao da distribuicao de
zonas da empresa;

Redugao de material mal distribuido, a obstruir o
caminho, e desarrumado pelo chao de fabrica;

Selegdo, avaliagao e limpeza
do material.

Reducdo de material obsoleto, danificado ou
inviavel para instalagcdes ou manutencdes;
Consciencializacdo dos colaboradores para o
cumprimento das regras de limpeza;
Identificacdo e reavaliacdo de stock na empresa.

Armazenamento dos
componentes e materiais por
familias, frequéncia de
utilizacdo, e disposicao.

Facilidade de identificacdo das zonas
correspondentes a cada material;

Reducdo do tempo de procura de um material ou
componente em 70,8%;

Levantamento e reposi¢ao de material otimizada.

Divisdo das malas em seccdes
conforme familias de
ferramentas.

Mala de ferramenta mais arrumada;
Diminuicdo do tempo de procura e reposicdo da
ferramenta em 67%;

Consciencializagdo dos colaboradores para uma
organizacdo do material de apoio a atividade.

Contabilizagao e insergao do
stock no software gestdo da
empresa.

Diminuicdo da ocorréncia de compras urgentes,
ruturas de stock, compras excessivas;

Facilidade na identificagdo do material presente
na empresa.

Monitorizacdo da entrada e
saida de material através do
software de gestao.

Permitiu ter um controlo mais concreto da
entrada e saida do material;

Aumentou a rapidez de tratamento de
documentos do setor financeiro.

Implementacdo de um quadro
com indicagao da situacao
atual dos pedidos dos
clientes.

Diminuicdo do esquecimento e erros a pedidos de
clientes;

Reducdo de viagens excessivas a fornecedores;
Melhoria na resposta a pedidos de clientes.
Rapidez na determinacdo de material necessario
para apoio a atividade.

Escalonamento dos processos
e encomendas. Melhorias na
execucdo dos processos.

Diminuicdo do tempo de produc¢do de uma
maquina de lavar em 22%;

Aumento da compreensdo e organizagao das
tarefas a realizar na montagem da maquina;
Melhoria nos tempos de encomendas.
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTURQOS

Neste capitulo sdo apresentadas as conclusdes obtidas apds a implementagao
deste estudo na Avematic. Sdo apresentados os contributos deste estudo em prol de
uma melhoria continua numa microempresa portuguesa, bem como as vantagens que
este estudo trouxe a industria, acabando com propostas de trabalhos futuros.

4.1 Principais contributos do trabalho

A presente dissertacdo foca-se fundamentalmente na implementacdo de
metodologias Lean numa microempresa portuguesa cujo sistema de gestdo é
praticamente inexistente. Estas metodologias permitiram atingir bastantes resultados
positivos e consciencializar as partes interessadas da empresa, na continuagao da
aplicacdo da melhoria continua.

Através das conclusdes obtidas no capitulo anterior, podemos destacar os
seguintes contributos:

e Melhorias organizacional na empresa, tanto a nivel de escritério como de
armazém. Existiam tarefas demoradas desnecessarias e que com as
alteragdes foram reduzidas. Isto permitiu que o tempo de sobra fosse
atribuido a tarefas de grau de importancia superior;

e Controlo de stock através do sistema de gestdo. Apesar de nao
completamente implementado, foi verificado o processo, parametros e

necessidades para a sua realizagdo. Existem documentos em curso para a
atualizacdo deste ponto, que vai sendo atualizado conforme existe tempo
€ recursos;

e Melhoria de resposta a pedidos de clientes e fornecedores. Com as

implementacdes foram evitados e eliminados esquecimentos no que diz
respeito a pedidos de clientes, sejam estes pedidos, produtos,
equipamentos, avarias. O mesmo no que toca aos fornecedores, que
havendo um controlo mais concreto do material, da necessidade do
mesmo, sao realizadas compras antecipadas de modo a evitar ruturas e
compras desnecessarias;

e Melhoria do processo de fabrico no que toca aos tempos de execucao.
Foram exploradas as possibilidades de reducdao de tempo de fabrico do
modelo de lavagem automével em estudo, visto este ndo ter uma
sequéncia de fabrico definida. Assim, foi analisado o processo de fabrico,
encomendas, lead times dos fornecedores, tempos de montagem entre

IMPLEMENTAGAO DE MELHORIAS NUMA EMPRESA DE EQUIPAMENTOS DE

LAVAGENS AUTOMOVEL EDUARDO GRANJA DA SILVA PINTO



CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

outros parametros, de modo a poder reduzir o tempo de entrega do
produto e permitir que o produto final ainda se torne mais competitivo.
Na Tabela 17 é possivel verificar o estado de implementacdo das melhorias.

Tabela 17 - Estado de implementagdo das melhorias

Principais implementacgdes Estado de implementagao

Melhorias organizacional na
empresa

Ferramenta totalmente implementada.

Implementagao em fase de execugao. Devido a
falta de recursos humanos administrativos e
financeiros, o processo atrasou-se.

Controlo de stock através do
sistema de gestao

Melhoria de resposta a pedidos de

) Ferramenta totalmente implementada.
clientes e fornecedores

Reduzido o tempo de producdo das maquinas de
Melhoria do processo de fabrico ) P P ¢ a
lavar automovel.

4.2 Valor acrescentado para a industria das maquinas de lavar automoveis

Toda a analise e implementacdo das metodologias deste estudo, foram bem
aceites pelas partes interessadas, havendo uma consciencializagdo para o beneficio da
mudanca com o objetivo da melhoria continua. E um processo gradual, ndo é viavel
fazer alteragdes rapidas e com impacto elevado, visto que se torna mais facil educar os
colaboradores para esta nova cultura de reducdao de desperdicio e aumento de
eficiéncia, através de uma aprendizagem e responsabilidade a pouco e pouco.

Foi possivel observar resultados bastantes positivos, ndao sé a nivel
organizacional e como a nivel produtivo. Diminui¢do no tempo de producgdo, redugao
de desperdicios, lixo e poluicdo, bem como uma reducdo de tempo perdido
excessivamente em algumas tarefas.

4.3 Propostas de trabalhos futuros

Em suma, é importante que haja uma mentalidade de melhoria continua e uma
responsabilidade de manter e respeitar essa cultura. Podemos fazer algumas analises e
observagdes de modo a continuar este processo de melhoria:

e Devem ser realizadas auditorias 5S peridédicas de modo a avaliar a
situacdo corrente da empresa e aplicar mudangas de forma a resolver
problemas que possam existir.

e Deve ser avaliado a possibilidade de contratacdo de recursos humanos
para certas fungdes, avaliando a relacdo custo/beneficio, de modo a
poder obter reducdes nos tempos de fabrico. Do mesmo modo, para

certas tarefas do processo produtivo pode ser considerada e avaliada a
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necessidade e custo/beneficio, da utilizacdo de maquinaria para apoio a
montagem da lavagem self-service.

e Devem ser analisados, a nivel de desenvolvimento, melhorias possiveis
no que toca a fabrico dos componentes, subcontratacdo, montagem e
manutencdo, com o intuito de facilitar todo o processo de instalacdo e
manutencado dos produtos.

e Apesar de ja ser uma politica da empresa, é necessario fazer uma
avaliacdo de fornecedores, compara¢do da relagdo preco/qualidade e
negociar de forma a obter melhores opcdes e poder obter mais lucro,
satisfacdo e clientes.

e A continuacdo da implementacdo do controlo de stock, deve ser
concluida, para que se possa obter resultados mais positivos tanto a nivel
organizacional como produtivo.
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APENDICE C — TEMPLATE DE DISPOSICAO DE MATERIAL POR FILAS

FILA1

Estante A:

* langa de lavagem ¢/ 750mm;

* langa de lavagem cf 900mm;

s Acessorios hidraulicos metélicos de Latdo;

s Acessarios hidréulicos metalicos para tubo multicamada;

s Pressostatos;

*  Acessorios hidréulicos metalicos Inox e Niquelados;

»  Acessorios hidraulicos PPR;

s Acessorios hidraulicos metélicos de alta pressdo (inox, niquelados e galvanizados).

Estante B:

*  Mangueiras helicoidais ¢f memadria 10.000mm;
* Mangueiras helicoidais ¢/ memaoria 15.000mm;
* Reguladores de pressio;

*  Fluxostato;

s Manometros;

*  Sensoresde nivel;

s Material hidraulico p/ bomba de calor;

s Acessorios hidréulicos de engate rdpido tubo poliamida;
» Bicos de pulverizagdo;

* Eletrovdlvulas;

»  Acessorios pf bragos aéreos;

* Ponteiras p/ aspirador;

» Jungdes rotativas pj aspirador.

Estante C:

& Filtros;

*  Tubo poliamida (Nylen);

* Vedantes;

s Acessorios para mangueira helicoidal;
* Recargas de filtros;

»  Acessorios pf filtros;

* Sacos descartdveis p/ aspirador.
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APENDICE D — TEMPLATE DE KANBAN PARA QUADRO MAGNETICO

Nome:

Descri¢ao:
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ANEXO A — TEMPLATE DA CHECKLIST DA AUDITORIA 5S (www.citoolkit.com)

Armdrios e estantes

No irrelevant materials, ings, etc.

Secretérias e mesas

No irrelevant reference materials, documents, etc.

No excess pieces of i ete.

Outras zonas de ar

Storage area is defined to store unneeded items and out-dated documents

Planos de remogio

Standards for eliminating unnecessary items exist and are being followed

Ferramentas

Locations of tools and are clear and well organized

Locations of materials and products are clear and well

Materiais e produtos

Labels exist to indicate i i boxes, shelves & stored items

Controlo de invetario

Evidence of inventory control exists (i.e. Kanban cards, FIFO, min & max)

Linhas divisérias de zonas

Dividing lines are clearly identified and clean as per standard

Safety equipment and supplies are clear and in good condition

Floors, walls, ceilings & pipework are in good condition & free from dirt/dust

Estantes e armdrios

Racks, cabinets and shelves are kept clean

Magquinas e ferramentas

i equipment and tools are kept clean

Componentes armazenados

Stored items, materials and products are kept clean

Lighting is enough and all lighting is free from dust

Good movement of air exists through the room (limits the spread of viruses

Controlo de infestagdes

Pest control exists and effective

Ferramentas de limpeza

Cleaning tools and materials are easily accessible

Responsabilidades de limpeza

Cleaning assignments are defined and are being followed

lardize - SEIKETSU

Controlo Visual

Information displays, signs, color coding & other markings are

Procedures for maintaining the first three S's are being displayed

55

55 checklists, schedules and routines are defined and being used

ilidades

Everyone knows his responsibilities, when and how

Regular audits are carried out using checklists and measures

55 seems to be the way of life rather than just a routine

Histdrias de sucesso

‘Success stories are being displayed (i.e. before and after pictures)

Reconhecimento e compe

Rewards and recognition is part of the 55
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