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RESUMO

PALAVRAS-CHAVE

Ferramentas Lean, 55, Gestao Visual, Seguranca, Melhoria Continua, kaizen, Lean Safety.
RESUMO

A competitividade entre empresas é cada vez maior, a oferta é cada vez mais competitiva,
flexivel e inovadora. Cada empresa, para se destacar dos pares, precisa de se reinventar
continuamente; para isso € indispensdvel uma excelente gestao estratégica. A melhoria
continua é uma grande responsavel da chave para o sucesso.

O lean é uma metodologia inovadora e revoluciondria com impactos positivos em muitas
areas, que tem implicita a melhoria continua de todos os processos de uma instituicao. Ao
longo dos ultimos anos o tema seguranca e saudde no trabalho tem vindo a ganhar cada vez
mais relevancia, os acidentes de trabalho e doencas profissionais, para além do prejuizo
para os trabalhadores, geram elevados custos para as empresas e para a sociedade.

Nos ultimos anos este problema tem sido abordado com a filosofia lean. Ao longo desta
dissertacao sao exibidos exemplos de implementacao, com sucesso, de duas ferramentas
lean (5S e Gestao Visual). A sua implementacao tem como grande consequéncia a melhoria
nas condicoes laborais, traduzindo-se em ganhos de produtividade dos trabalhadores e
consequentemente das empresas.

A presente dissertacao foi realizada num contexto empresarial na area do mobilidrio, onde
foram realizadas melhorias no setor da producao. Inicialmente foi efetuado um
levantamento do estado da empresa, identificando-se assim o0s pontos mais criticos.
Posteriormente sao apresentadas propostas de melhoria; muitas destas propostas
apresentadas foram implementas, mas devido ao tempo Util desta dissertacao nem todas
foram concretizadas, no entanto a empresa garante a sua implementacao num futuro
proximo.

A implementacao das ferramentas 5S e Gestao visual visaram a melhoria da organizacao
através da criacao de armazéns de matérias-primas mais proximas de cada uma das
seccoes, padronizacao de alguns processos e um melhor ambiente de trabalho.

Todas as propostas apresentadas ao longo da dissertacao visam essencialmente a
melhoria continua da empresa, tornando-a num local de trabalho mais seguro, eficaz,
dinamico e capaz de, no futuro conseguir, responder aos problemas de uma forma mais
simples e eficaz.

Os principais resultados obtidos, ao nivel da seguranca, foram: a diminuicao do esforco
fisico por parte dos trabalhadores, onde 79% afirmam que existiu uma diminui¢ao; uma
reducao da distancia percorrida na seccao da orladora Stream B1 de 74%; e diminuicao do
tempo gasto na procura/busca dos materiais em 79% na seccao da folha.
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ABSTRACT

Competitiveness between companies is increasing. The offer is increasingly competitive,
flexible, and innovative. Every company needs to reinvent itself continuously to stand out
from its peers. For that, strategic management is indispensable. Continuous improvement
is largely responsible for the key to success.

Lean is an innovative and revolutionary methodology with a positive impact in many areas,
that addresses the continuous improvement of all processes of an institution. Over the last
few years, safety and health at work have been gaining more relevance. For example, things
such as work accidents and occupational diseases, in addition to harm to employees,
generate high costs for companies and society.

Inrecent years, this problem has been addressed with the lean philosophy. This dissertation
shows examples of successful implementation of two lean tools (5S and Visual
Management). Its implementation has a high impact on the improvement in working
conditions. This results in productivity gains for workers and companies as well.

This dissertation was carried out in business context in the furniture area, and
improvements were made in the production sector. Initially, a survey was carried out to
address the state of the company and identify the most critical points. Then, improvement
proposals are presented. Most of the suggested proposals were implemented, but due to
this dissertation’s time constraints, some were not addressed by the company.
Nonetheless, the company guarantees its implementation soon.

The implementation of the 5S and Visual Management tools aimed at improving the
organization with the creation of raw material warehouses closer to each of the sections,
standardization of some processes, and a better working environment.

All the proposals presented throughout the dissertation are aimed at the continuous
improvement of the company to make it a safer, more effective, and dynamic workplace
capable of being able to respond to problems more simply and effectively in the future.

The main results obtained, in terms of safety, were: the reduction of physical effort on the
part of the workers, where 79% say that there was a decrease; a 74% reduction in distance
traveled in the Stream B1 edge section; and decreased time spent searching/fetching
materials by 79% in the sheet section.
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GLOSSARIO DE TERMOS

Cinco palavras japonesas comecadas por “S”, Seiri (organizacao), Seiton
(Arrumacao), Seiso (Limpeza), Seiketsu (Normalizacao), Shitsuke

55 Lo ~ : ~
(Autodisciplina), que sao a ferramenta base do sistema de producao
Lean.
"S” Seiri (organizacao), Seiton (Arrumacao), Seiso (Limpeza), Seiketsu
6S o . o
(Normalizacao), Shitsuke (Autodisciplina), Safety (seguranca)
Kaizen Juncdo de duas palavras, Kai + Zen (Mudar para melhor) que significa
Melhoria continua.
Palavrajaponesa que significa “cartao, sinal ou bilhete”. Metodologia do
Kanban TPS que organiza o fluxo de materiais e da informacao ao longo do
processo de fabrico.
Layout Esboco que descreve a disposicao recursos dentro de uma organizagao.
Lead Time Periodo entre o inicio de uma atividade, tarefa, servico e o seu término.
Sisterna Pull Metodollogia d_e produgég mais fluida: cﬁom.menos .desperdl'cio e menos
stocks. E um sistema regido pelas exigéncias do cliente.
Lista de pecas de reposicao/sobressalentes necessarias para
Spare Parts Pes posicao/ P

determinada mdquina ou equipamento
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INTRODUGCAO

1 INTRODUCAO

Neste capitulo é realizado o enquadramento do trabalho, apresentada a filosofia que Ihe deu
origem (e seus objetivos), em sequida é justificada a metodologia utilizada assim como uma
breve apresentacao da empresa alvo daimplementacao de vdrias ferramentas.

11 Enguadramento

Em Portugal, aindustria damadeira contacom cerca de 5.200 empresas. Atualmente é uma
inddstria com uma elevada concentragao geografica no norte, cerca de 64% das empresas
de mobilidrio encontram-se na regiao norte do pais, cerca de 20% na regiao Centro, cerca
de 11% na area metropolitana de Lishoa, cerca de 3% no Alentejo e por fim cerca de 1% nos
Acores, Madeira e Algarve. O distrito do Porto (mais concretamente os concelhos de
Paredes e Pacos de Ferreira) totaliza cerca de 30.000 trabalhadores da indlistria na regiao
norte (Novibelo 2022, Direcao-Geral das atividades econémicas Sinopse 2017).

A industria mobiliaria pode ser considerada como uma das atividades mais tradicionais,
esta detém caracteristicas como a elevada utilizagcao de consumos de origem natural, mao
de obraintensiva e com pouco recurso a tecnologia.

Atualmente o mercado estd cada vez mais competitivo, inovador e com consumidores mais
exigentes. Desta forma é essencial para a sobrevivéncia das organizacoes a existéncia de
uma gestao estratégica com foco na melhoria continua dos processos produtivos (Pinto,
2014). As organizacdes s6 conseguem permanecer no mercado, quando se diferenciam dos
seus pares, para tal é necessdrio apostar no aprimoramento dos processos produtivos.
Neste sentido as metodologias Lean possuem beneficios comprovados nas mais vastas
areas daindustria, no que diz respeito a melhoria dos processos. Verificando-se beneficios
significativos para as empresas que as utilizam, através da reducao no nimero de defeitos
e eliminacdo dos desperdicios conduzindo assim a melhoria continua. (Andersson et al.,
2006: Neto, Faria & Silva, 2015; Oliveira, 2013)

O ponto-chave das organizacoes de sucesso prende-se com uma maior producdo, com o
menor custo, com qualidade e com seguranca, criando valor para todas as partes
interessada. Este ultimo ponto representa desafios constantes para as organizacoes
(Pinto, 2009; Lopes et al., 2019). A producao lean, nos dias de hoje, é implementada por
variadas organizacoes, levando-as a reinventarem-se de forma a serem mais competitivas
(Chiarini & Vagnoni, 2015)

Ao longo dos anos, o tema seguranca e saude no trabalho tem ganho maior relevancia para
as equipas de gestao das organizacoes, pois nas atividades laborais os trabalhadores estao
expostos a diversos riscos para a sua seguranca e saude. No que diz respeito a acidentes
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de trabalho e doencas profissionais, para além do prejuizo diretos para os trabalhadores,
também geram elevados custos para as organizacoes e para a sociedade.

12 Objetivo da investigacao

Atualmente uma empresa para ser competitiva, eficaz e eficiente envolve uma série de
fatores que vao desde uma gestao estratégica ao foco na melhoria continua dos processos
produtivos. Desta forma é vantajoso a implementacao de ferramentas lean para que se
possa obter o minimo de desperdicio possivel e aumentar a cadeia de valor nas atividades,
enquanto se mantém os custos de operacao a um nivel aceitavel e se otimiza a higiene e
seguranca dos trabalhadores, bem como dos seus postos de trabalho. Neste contexto, o
estudo da arte presente na investigacao partiu da seguinte pergunta de pesquisa:

¢ Qual oimpacto das ferramentas lean, na seguranca ocupacional?

Com a realizacao desta investigacao pretende-se demonstrar a importancia/impacto das
ferramentas lean ao nivel da seguranca numa empresa. O projeto tem como apoio artigos
cientificos assim como casos de estudo onde constem exemplos de ferramentas lean ja
aplicadas naindustria. Desta forma pretende-se cumprir os seguintes objetivos:

1. Realizacdo/levantamento do estado da arte e apresentar os impactos da implementacao
do leanem termos de higiene e sequranca no trabalho através da revisao da literatura;

2. Diagnosticar as principais necessidades de melhoria na empresa;
3.Implementar as ferramentas lean necessarias;

4. Avaliar as melhorias obtidas com aimplementacao das ferramentas lean;

13 Metodologia de investigacao

Todo o projeto foi realizado de forma a avaliar o impacto das ferramentas /lean na industria
mobilidria e de que modo as metodologias lean contribuem para um nivel superior de
produtividade e de saude e seqguranca no trabalho.

Iniciar-se-a a investigacao por uma pesquisa bibliogrdfica através da selecao e andlise de
varios artigos nas plataformas web-of-sciense, b-on e web-of-knowledge de forma a
realizar o levantamento do estado da arte literario com toda a informacao necessaria.
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Serao também analisados vdrios casos de estudo realizados noutras industrias de forma a
criar uma linha de orientacdao para a implementacdo de algumas ferramentas lean na
empresa em analise.

Antes de qualquer implementacao sera necessario realizar o levantamento do estado da
empresaonde serao aplicadas as ferramentas selecionadas. Este levamento serarealizado
por observacao direta, sequndo Quivy e Campenhoudt, (2008) a mesma ocorre quando o
investigador realiza diretamente a recolha das informacdes, referem ainda que o mais
frequente é que o observador tambhém participe, ou seja, quando existe contato direto,
frequente e prolongado entre o investigador e o contexto real em estudo.

No final sera elaborado um questiondrio que posteriormente serd entregue, em papel, na
empresa de implementacao de forma a analisar e avaliar os impactos das ferramentas lean
aplicadas.

O projeto serd realizado com base na metodologia action-research. Esta ferramenta tem
como base a criacdao de solucoes para os problemas encontrados. Para o seu sucesso é
fundamental que todos os trabalhadores envolvidos diretamente no problema sejam
também envolvidos no processo de investigacao, desde a analise dos problemas e
criacao/implementacao de uma solucao.

Segundo Checkland & Holwell, existem 5 fases tedricas para a implementacao desta
metodologia que é possivel ver na Figura 1.

Identificagdo do
problema
//' . Cor;clu@es
inais
‘ Resultados
Defini¢do das \ / satistadros
acoes \
‘ Tomada de
| decisao
v a
Agir na situagado /
(Implementagio) P
/
“\_, Avaliagio de -~
resultados

Figura1- Metodologia Action- Research adaptado de Checkland & Holwell 2010

Tendo em conta as diferentes “fases do ciclo” o projeto sequird a sua ordem de tarefas,
desta forma na Tabela 1 é possivel visualizar a ordem de trabalho e as respetivas
“ferramentas”.

O Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
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Tabela1- Diferentes fases da metodologia

Fases do Ciclo Ferramentas
Diagndstico Identificacao dos problemas
Planeamento Estruturar um planeamento de a¢des a tomar

Implementacao | Aplicacao das ac6es com base no planeado

A avaliacao serdrealizada em varios momentos, através de medicao

Avaliacao ~

tempos, questdes aos colabores entre outros.

Apuramento das melhorias realizadas e planeamento de possiveis
Conclusoes novos projetos com foco na melhoria continua e implementacao de

novas ferramentas.

14 Estrutura do projeto

O presente projeto foi estruturado em cinco capitulos, sendo o primeiro referente ao
enquadramento, os objetivos do projeto, as metodologias e a apresentacao da empresa. No
segundo capitulo é apresentada uma breve revisao da literatura que serviu como ponto
inicial para o desenrolar do projeto. No terceiro capitulo esta presente a situacao da
empresa quando o projeto se iniciou com a descricao de todos os pontos que carecem de
melhorias. No capitulo quatro encontram-se as propostas e aplicacoes de melhoria
possiveis nos diferentes campos referidos no capitulo trés. No capitulo cinco encontra-se a
apresentacao e discussao dos resultados assim como as conclusdes resultantes dos
inquéritos efetuados aos trabalhadores. No capitulo seis encontram-se as conclusoes
resultantes do projeto, as limitacdes bem como as propostas para trabalhos futuros.

O Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
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APRESENTACAO DA EMPRESA

2 Apresentacao daempresa

Neste capitulo é realizada a apresentacao da empresa LBF. Aqui apresentam-se algumas
in formacdes acerca da empresa onde o projeto foi realizado, assim como o seu
organigrama e diagrama de processos.

21 Apresentacao

Estainvestigacao serarealizadanaempresa LBF — Lino Barros & Ferreira, empresa sediada
em Pacos de Ferreira com cerca de 9.000m?de area de producao contando com cerca de
70 trabalhadores multidiscipliados (os trabalhadores possuem competéncias para
trabalhar em mais que uma area da empresa) divididos por 9 departamentos. A LBF é uma
empresa do sector mobilidrio com mercados internos e externos.

A LBF executa a sua atividade em trés grandes areas de negdcio:

e Colecdes Proprias: criadas por designer e desenvolvidas por equipas internas;

e Linhas de Clientes: sao criadas pelos clientes e produzidas pela equipa interna;

e Projeto a medida: onde as equipas internas criam, desenvolvem e executam
solucdes a medida.

A LBF conta atualmente com mais de 50 anos de experiéncia no setor mobiliario, criando
moveéis com enorme qualidade e um designer caracteristico.

FURNITURE
EST. 1968

Figura 2 - Logotipo da empresa LBF
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2.2 Organigrama

A LBF encontra-se dividida por dez grandes dreas de trabalho, de forma a compreender
melhor a sua divisao e as pessoas responsaveis por cada drea existe o organigrama da
Figura 3 afixado na empresa. No anexo A é possivel visualizar com maior detalhe.

50005 GERENTES
B «= O3 -
Danied Barras
CONTABILIDADE m_
Sunana Pemotn
GESTAD SISTEMA
m Fradurics Domingues
CONTROLLER el
St e [rezs Jf v |
COMERCIAL GESTAQ OPERAGOES COMPRAS TECNICO E PRODUCAO FIMANCEIRD REC.HUMANOS
Draciel Barron Eduardo Guerriha Rita Soares Sl Silva Sanana Taips Frederico Domingues.
= | GCL | | L0G | | TEC | | PRO |
Design Gestdo Clentes Logitica Area Técnica Area Produgio
Franchen Sha Narerina Nones Vanesss Fraire Sk Shwa Euhess Souse

MERCADCS PROPOSTAS PLAKEAMENTD FORNECEDORES RO “"‘::E'Mh
PROGUTCS ERCOMERTIAS FATURACAD FALRMENTOS FLANEAMENTO M;ﬁfm

—— BANCS FORMALAD
RCAMENTACAD PGS VENDA, EXPEDICAD GESTAD STOCKS PREFARALAL o Malrales

EMBALAGEM
o —— —

Eurhis Souia
ARMATERS
[
M 31/01/22 | CEO = Daniel Barros

Figura 3 - Organigrama da empresa
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2.3 Diagrama de processos

Na Figura 4 encontra-se esquematizado o diagrama de processos realizado pela LBF. O
processo de pedido de clientes conforme as especificidades da encomenda pode ser
gerenciado pela gestao de pedidos de clientes ou pelos comerciais conforme as
necessidades. O rececionamento das mercadorias € realizado pelo departamento da
producao, que posteriormente procede ao seu armazenamento. Os produtos seguem uma
linha de producao que inicia no departamento técnico, passando na producao e com término
na embalagem/expedicao

'a '

= ]

MODELO ORGANIZACIONAL - DIAGRAMA DE PROCESSOS o L BP

P51 Gesto Documenta gio
P52~ Gestio NC e Acgdes
P53- Gestio Auditorias

Plarenmerdo N
Cargas o Expodicio

Produgio
[ Farnca Braron | Acammerans | Maniagom ] Cimiagem |

0
I

b -
Pedido do dient > Produto/ Serviges o WP W encadoris s——

Figura 4 - Diagrama de processos LBF

Soraia Santos
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo é realizada a revisao da literatura. Aqui apresentam-se alguns conceitos
tedricos considerados importantes e necessarios para o desenvolvimento e realizacao do
projeto, assim como sao apresentados alguns casos de estudo onde se analisam os
impactos da implementacao do /eanna seguranca.

31 Histdriado Lean

A filosofia lean teve origem no Japao por volta de 1940 na empresa Toyota. Emergiu do
trabalho de Taichii Ohno e de Shigeo Shingo que desenvolveram o TPS (Sistema Toyota
Producao), com o intuito de tornar a producao em fluxo continuo apesar de se tratar de
producdes em grande escala, tornando-a eficiente. Assim, passou a reconhecer-se que
apenas uma parte do tempo total de producao acrescenta valor ao produto final do cliente
(Melton, 2005). Atualmente o trabalho de Taichii Ohno continua a estar relacionado aos
principios dafilosofia lean - Lean Thinkinginiciada em 1988 (Moyano-Fuentes & Sacristdn-
Diaz, 2012)

O conceito lean é considerado um pensamento “magro”, sem desperdicios e sem excessos,
contudo associado a ferramentas bem planeadas, e aplicadas numa certa organizacao, é
possivel obter a eliminacao de todos e quais desperdicios.

Ao longo dos anos, varios os autores tém vindo a definir o lean de diferentes formas, alguns
mencionam uma definicao mais pratica, outros defendem que o lean pode ser visto como
uma filosofia e assim abrangendo uma visao prdtica (Pettersen, 2009). Contudo, o ideal
mantém-se, como mostram os seguintes exemplos:

e Wilson, (2015) : define que o lean se baseia num conjunto de metodologias e
ferramentas o que quando combinadas e amadurecidas, permitem reduzir e
posteriormente eliminar os desperdicios nas organizacoes;

e Anvari, Ismail, et al., (2011) : define que o lean é uma filosofia de producao que resulta
numa diminuicao do lead time, através da eliminacao dos desperdicios e como
consequéncia atinge-se a melhoria continua;

e Machado, (2007) define que o Lean tem como preocupacao maxima a melhoria do
desempenho nos processos, reduzindo o que nao acrescenta valor ao produto final,
criando assim condic6es ideais para o aumento da produtividade;

e Melton, (2005): define que o lean é uma “revolucao”, nao se tratando apenas do uso
de novas ferramentas ou de ajustes nos processos, mas sim de uma mudanca
completa nas organizacoes.

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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A metodologia lean conta com 3 ideias principais: entregar valor do ponto de vista do seu
consumidor, eliminar desperdicios (ndo acrescentam valor ao produto final) e a melhoria
continua. E um modelo de gestao e lideranca com vista a melhoria continua, incentivando os
trabalhadores a participar na resolucao de problemas (Cordeiro et al., 2020; Sabadka et al,,
2017). Alguns autores defendem que o sucesso da implementacao de qualquer ferramenta
lean depende do envolvimento de todas as pessoas de todos o0s niveis organizacionais
(Fornoetal, 2014)

3.2 Desperdicios Lean

0 pensamento lean é considerado, por varios autores, como uma filosofia que visanao sé a
criacdo de valor assim como a eliminacdo dos desperdicios (Wilson, 2015). Durante o seu
trabalho, Ohno identificou 7 tipos de desperdicios na linha de producao da Toyota como é
possivel ver na Tabela 2:

Tabela 2 - Os 7 desperdicios do /ean (Srinivasan et al. 2016)

Desperdicios Descricao

Superproducao ou Producao em maior quantidade do que o necessdrio ou producao
producao excessiva antecipada.

Stock / inventario Armazenamento em quantidade excessiva, com consequéncias no atraso
das informacdes ou producao de produtos gerando custos.

Movimentacao Movimentacao de recursos sem necessidade.

Transporte Processo com ineficiéncia; verificacao de movimentos desnecessarios
dos trabalhadores na procura ou movimento de recursos. E necessario
que os layouts sejam projetados de forma que se percorra a menor
distancia possivel.

Defeitos Erros frequentes em documentos ou problemas ao nivel da qualidade
resultando em retrabalho ou sucata.

Espera Elevados periodos de inatividade dos trabalhadores, aumentando os
prazos de entrega e gerando fluxos de trabalho deficientes. Resulta em
lead timeslongos.

Processos Atividades que nado acrescentam valor para o produto/empresa e
inadequados atrapalham/atrasam a producao.
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3.3 Kaizen

O Kaizen é uma metodologia de melhoria continua que deve ser adotada por toda a
organizacao, desde a gestao de topo ao chao de fdabrica, com o intuito de direcionar a
centralidade da organizacao no cliente através da adocao de uma cultura onde respeita
todos os trabalhadores (Imai, 1986).

E considerada uma metodologia eficaz para promover o desempenho e qualidade, por
outras palavras caracteriza-se por um sistema de processos de melhoria continua através
daimplementacdo crescente e retificacao de transformac6es no sistema; contudo implica
o envolvimento total de todos os trabalhadores, é apontado como um grande obstdculo a
esta metodologia. Desta forma é necessario realcar a importancia dos mesmos na
implementacao das melhorias no chao de fabrica, pois as ferramentas de melhoria continua
sao transversais a toda a empresa e necessitam do empenho de todos trabalhadores da
organizacao (Bessant et al., 1994; Daniels, 1995).

O Kaizen assenta em pequenas melhorias que geralmente necessitam de um investimento

reduzido por parte dos empregadores. Esta metodologia traz a gestao duas
responsabilidades distintas: (Imai 1997)

e Manutencdao: a gestao deve agrupar esforcos para que as melhorias ja
implementadas na organizacao sejam mantidas de acordo com os procedimentos
padronizados.

e Melhoria: abrange as atividades direcionadas para o aprimoramento nos processos
e areducao do desperdicio e 0 aumento do valor acrescentado.

& g 3
L) ¢+ | T ) =
KAl ZEN
MUDAR MELHOR MELHORIA
CONTINUA

Figura 5 - Significado das palavras Kaizen adaptado de (Instituto Kaizen 2018)
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34  Ferramentas Lean

3471 55+ Seguranca

Os 5S surgiram por volta do ano 1960 no Japao com Sakichi Toyota (Ohno, T.1988). Esta
ferramenta permite a eliminacao de desperdicios de forma simples, sem grandes
investimentos e produzindo um impacto extremamente positivo. A ferramenta permite
analisar as perdas de tempo nos processos e implementar melhorias de forma a aumentar
a produtividade de producao e assim a capacidade de resposta aumenta (Cordeiro et al.,
2020). 0 grande desafio desta ferramenta é o facto de nao implicar apenas mudancas ao
nivel do espaco fisico na empresa, mas sobretudo implica mudancas ao nivel da
mentalidade dos trabalhadores. Os 5S trazem para as empresas um conjunto vasto de hoas
praticas diarias que se forem bem enraizadas em todos os trabalhadores tornar-se-ao
numa filosofia/ habito de trabalho. Esta ferramenta estabelece 5 principios fundamentais
todos comecados pela letra “S” (Hines et al., 2011; Monden, 2011; Pinto, 2014; Gupta & Jain,
2015):

e SEIRI, organizacao: Instréi que deve haver somente o necessario e na quantidade
necessaria e sem improvisacoes, separar o (til do inatil;

e SEITON, arrumacao: Definir um local para cada recurso, e sempre que possivel 0s
recursos devem estar identificados (facil de visualizar) para que possa ter um
acesso seguro e rapido, ter os recursos que se utiliza com maior frequéncia a mao;

e SEISO, limpeza:Dividir o local de trabalho definindo zonas para todos os elementos,
zelar pela limpeza de toda a organizacdo, definir normas de limpeza;

e SEIKETSU, normalizacdo: Definir uma norma global de arrumacao e limpeza,
identificar ajudas e procedimentos visuais, normalizar a pratica por toda a
organizacgao;

e SHITSUKE, autodisciplina: colocar em pratica todos os “S” anteriores, eliminando a
variabilidade, criando checklist para confirmacao se as normas implementadas
estao a ser cumpridas.

Os trés primeiros “S” tem como funcao levar a empresa a niveis de organizagao mais
elevados e os dois ultimos garantem a sua manutencgao, como possivel ver na Figura 6.
(Rekha, Periyasamy, & Nallusamy, 2016). Muitos autores defendem que esta metodologia
é a base da filosofia lean para todas as empresas que a querem implementar. Carvalho &
Guedes 2010, defende também que a aplicacao dos 5S é um fio condutor para a motivagao
e envolvimento de todos os trabalhadores e para a melhoria continua. E importante
salientar que o envolvimento de todos os niveis hierarquicos da empresa é fundamental
para o sucesso da implementacao.
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Organizacao Manutencao
SEIRI SEIKETSU
organizacao normalizacao
Ilmpeza
T SHITSUKE
SEITON, autodisciplina

arrumagao

Figura 6 -5S

A filosofia lean veio encorajar todos os trabalhadores a melhorar o seu local de trabalho
tornando-o mais limpo e sequro, reduzindo os desperdicios (Pinto, 2014). Atualmente as
organizaces tém vindo a acrescentar umnovo “S’, tratando-se do S de sequranca (Safety).
Este sexto S tem uma elevada importancia, pois trata-se da seguranca de todos os
trabalhadores das instalac6es de uma organizacao.

Segundo Kilpatrick (2003) o objetivo inicial dos 55 + Seguranca é de elevar o nivel de satide
e seguranca no ambiente laboral aumentando consequentemente a produtividade.

Segundo Filip & Marascu-Klein (2015) os 55 + Seguranca possibilitam limpar toda a drea e
todo o equipamento de forma que o local de trabalho possua as melhores condicdes ao nivel
de higiene e seguranca. Desta forma é possivel afirmar que a limpeza e o devido
armazenamento dos materiais estao diretamente associados a prevencao de acidentes de
trabalho.

-
Seg ) K ofg.nlxal/ YQUrBNGS
= v - X
/ > A —
\ Manter /'
: e ELIMINAR O | Arrumer )
b* oeseemoico
Seguranca — l
7
\ Segura
lizar i~
Normaliza /
/ Limpar
Seguranga

Figura 7 - Os 6S (5+1) (Pinto, 2014)
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Segundo Jiménez et al. (2019) os 5S + Seguranca ajudam a estabelecer (e a manter) um
ambiente laboral mais produtivo e de maior qualidade e obriga as empresas a olharem para
questdes que muitas vezes sao negligenciadas pelas mesmas como demonstrado na
Figura7.

342 Gestao Visual

A gestao visual, sequndo Pinto (2009), é um sistema de controlo da melhoria continua, nas
empresas € utilizada como forma de expor de uma forma simples, facil e apelativa toda a
informacao importante para os trabalhadores. Esta metodologia ajuda a tornar os
processos mais simples. A gestao visual é uma pratica de visualizacao da informacao de
requisitos para definir direcdes / informacodes (Eaidgah et al.,, 2016), muito utilizada na
industria que, atualmente, tem vindo a abranger certas dreas de negdcio, onde antigamente
nao eram muito usadas (Bateman et al., 2016).

Alguns exemplos de gestao visual para transmissao de informacdes podem ser: placas,
linhas, etiquetas e cddigos de cores que eliminam o “adivinhar”, o procurar, a acumulagao de
informacao de temas distintos, e de materiais (Machado e Leitner, 2010).

Aolongo dos anos varios autores definem a gestao visual de diferentes formas:

e Wilson (2015), identifica a gestao visual como transparéncia, pois esta permite a
ohservacao dos processos em tempo real, e desta forma é possivel retratar o que
estd a acontecer no processo e assim possibilitando ao colaborador alterar/ajustar
no caso de se deparar com algo defeito/anormalidade;

e Filip & Marascu-Klein (2015), defende que a gestao visual é uma ferramenta de
simples observacao, demorando no maximo de 5 minutos a verificar a situacao
atual e estabelecer um plano de acao rapido de forma a melhorar todo o processo
de producao;

e Kilpatrick (2003), defende que a gestao visual permite que qualquer colaborador
quando entra num local de trabalho consegue ohservar o que se passa no seu posto
em poucos momentos (+- em 30 segundos) relacionado com: horarios de producao,
fluxo de trabalho, niveis de inventdrio, utilizacao de recursos e qualidade.
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, Gestdo a Vista 5S

CON(EITO Segunda Terca (m(A)l?aEr:aTA NOS?::\;‘LREA Sexta Sabado |
Utilizacdo || | | ©- | Ouce

Organizagdo| ©..... | SIN | EEN | I

Limpeza || GHE | N

Asseio B ©..

Disciplina | | | BN

Figura 8 - Exemplo de gestdo visual, adaptada de Pinto (2014)

De salientar que a criacao desta metodologia ajuda a promover, relembrar e estimular a
implementacdo de vdrias outras metodologias como o exemplo dado na Figura 8; é
importante também referir que esta metodologia acarreta impactos positivos tais como:
melhoria da qualidade, melhoria do ambiente laboral e melhoria do relacionamento entre os
trabalhadores; promove também o trabalho em equipa; incentiva a criatividade dos
trabalhadores; ajuda na reducao de custos; ajuda a promocao da melhoria continua e no
processo de eliminacao dos desperdicios; ajuda a estimular a motivacao dos trabalhadores
e o fomento da seguranca no trabalho.

343 Padronizacao

A padronizacao estd diretamente relacionada com a gestao visual e pode ser caracterizada
como um método efetivo e organizado de produzir sem que exista qualquer tipo de perdas
(Ghinato, 2000). Um dos seus impactos positivos é o aumento da produtividade, neste caso
a padronizacdao vem maximizar a produtividade de cada colaborador eliminando os
desperdicios existentes no seu posto de trabalho. De forma a implementar este método é
necessario que hajaumregisto de todos os passos dados pelos trabalhadores de forma que
seja posteriormente criado um “modelo ideal” que uniformize a producao, para que todos os
trabalhadores trabalhem da mesma forma. Outra mais-valia da padronizacao é a criacao de
uma rotina para os trabalhadores, desta forma evita-se que as operacdes sejam
executadas de forma aleatdria, reduzindo as flutuacdes nos tempos de ciclo (Ghinato,
2000).

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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344 VSM

O Value stream Mapping (VSM) é a primeira ferramenta do lean, é uma ferramenta que
consiste na representacao visual de todos os processos envolvidos nos fluxos de material
e informacao, namedida em que o produto segue o fluxo de valor; esta ferramenta ajuda na
percecao do que agrega realmente valor, desde o fornecedor até ao consumidor (Correia et
al. 2018; Stadnicka & Ratnayake, 2017).

A elaboracao de um VSM pode tomar a seguinte sequéncia (Abdulmalek & Rajgopal, 2007):

e Identificar a(s) familia(s) de produto(s) a analisar;

e Mapear o estado atual do processo: fazer um esquema onde esteja incluido o mapa
de operacoes, os tempos, tanto de operacoes como de desperdicio;

e Fazerum esquema que esteja de acordo com o objetivo final;

e Criar um plano de acoes, podendo ser necessdrio em alguns casos a criacao de
modelos de simulacao que sejam uteis para identificar os potenciais beneficios,
usando indicadores de desempenho.

A construcao deste mapa apresenta alguns beneficios tais como:

¢ Identificar e dar prioridade a ac6es de melhoria;

e Quantidade de inventario;

e LeadTime;

e Tempos de ciclo;

¢ Identificacdo dos processos onde devem ser aplicadas as ferramentas lean;
e Simplificacao na analise de processos produtivos complexos;

e Entre outras informacoes diversificadas.

345 Kanban

Kanban é uma denominacao japonesa para cartao, bilhete ou sinal e ¢ uma ferramenta de
fiscalizacdo de fluxos de materiais, pessoas e/ou informacao, frequentemente praticado
num sistema pull (Sugimori et al., 1977). Através desta ferramenta é possivel otimizar os
niveis de inventario conforme a necessidade do produto, conseguindo diminuir o lead time
e o nivel de recursos consumidos. Segundo Meltron, 2005, existem dois tipos de Kanban:

e Kanbande transporte: geralmente é utilizado para obtencao de informacoes sobre
as movimentacdes do produto ao longo do processo e geralmente contém dados
como: nome do produto, cddigo do cliente, cédigo do produto, nimero de pecas e
local de armazenagem.

e Kanbande producao: Regularmente é aplicado dentro de linhas de producao, tendo
como objetivo, dar a conhecer a quantidade precisa de material necessdrio para
cada linha de producao.

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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O funcionamento de um Kanban cumpre os seguintes principios:

e (ada caixa/tipo de material tem uma etiqueta diferente;

e Anivelde producao, apenas sera enviado para producao o material necessario para
satisfazer a encomenda;

e Os Kanbans sao geridos pela seccao em que sao utilizados.

35 Layout

O layout de uma empesa pode ser caracterizado como o posicionamento de espacos e
distribuicdo espacial dos processos/recursos produtivos. Quando existe um layout mal
definido, mais tarde ou mais cedo, ird surgir problemas no decorrer da producao, como por
exemplo:

e Errado fluxo de trabalho;
e Elevados stocks, devido a arrumac6es em duplicado;
e Movimenta¢6es demasiado longas.

A construcao de um Layout deve ter em conta uma variedade de aspetos como por
exemplo:

e Numero de posto de trabalho;

e Stocks;

e Tipos de produtos a produzir com maior frequéncia;
e Locais de arrumacao de MP ou PA;

¢ Fluxo da producao entre outros.

O layout de chao de fabrica, para que seja bem planeado e implementado, deve ter em conta
as seguintes caracteristicas:

e Aproveitamento do espaco;

e Movimentacao de maquinas, produtos e pessoas eficiente;
e Facilacesso a todo os produtos;

e Simplicidade de controlo eficaz;

e Boarotatividade do material

e Facillimpeza e organizacao.

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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3.6 Seguranca e saude no trabalho

361  Seguranca Ocupacional

A seguranca é definida como uma condicao em que os perigos que levam a danos fisicos,
psicoldgicos ou materiais sao controlados, a fim de preservar a salide e seguranca dos
trabalhadores (Maurice, Lavoie, Chapdelaine, & Bélanger-Bonneau, 1997).

A seguranca no trabalho é considerada o resultado combinado de varios fatores,
nomeadamente: comportamento humano (erro humano e violacdo de procedimentos e
regras do trabalho); fatores organizacionais (como supervisao); condicdes e processos de
trabalho, planeamento e aprendizagem; e condicdes latentes (como a auséncia ou
disfuncionalidade das barreiras fisicas e funcionais na prevencao de acidentes). A falta de
recursos para mitigar ameacas e neutralizar eventos ou as precdrias condi¢des do sistema
que o tornam altamente sensivel e instdvel (Hollnagel, 2004).

A seguranca nas empresas desempenha um papel preeminente na motivacao dos
trabalhadores. As empresas sabem que o ahsenteismo dos trabalhadores pode ser
obstaculo relevante no seu funcionamento. Desta forma, as empresas sabem que quando
é criado um local de trabalho saudavel e seguro, esse e outros problemas sao reduzidos.

36.2 Sistemas de Seguranca e Saude no trabalho

A salde e a seguranca no trabalho sao culturas importantes e tém implicagées financeiras
para as empresas, para os trabalhadores e para a sociedade. Nos dias que correm, as
ferramentas de controlo de gestao tém sido pouco utilizadas para auxiliar a gestao e a
tomada de decisdes ao nivel da seguranca e satide no trabalho (Mori & Takebayashi, 2002).

De forma a melhorar os niveis de Seguranca e Satide no Trabalho (SST) as empresas com o
envolvimento de todos os niveis das equipas de gestao podem criar um sistema de gestao.
Um Sistema de Seguranca e Satide no Trabalho (SSST) é um sistema de gestao que
combina pessoas, politicas e meios de forma a melhorar o desempenho das empresas no
ambito da seguranca e sadde (Wachter and Yorio, 2014).

E importante referir que a criacdo de um SSST, permite a reducio do niimero de acidentes
de trabalho, melhoria da saude e seguranca dos trabalhadores. De salientar que a satide e a
seguranca no trabalho é uma obrigacao legal e social das empresa. De certa forma, as
empresas admitem que de facto a salide e a seguranca no trabalho contribuem para reduzir
os acidentes e as doencas no trabalho, mas também que é um elemento essencial no seu
sucesso.

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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363 Medidas de autoprotecao

Segundo o decreto-Lein.2 220/2008, de 12 de novembro, a seguranca contra incéndios é
uma responsabilidade de todos. Os incéndios tém um impacto muito negativo na economia
nao sé das empresas como do pais. As consequéncias advindas dos incéndios podem ser
desde perdas humanas, ambientais ou patrimoniais. A implementacao de medidas de
autoprotecao ao nivel da seguranca contra incéndios é da responsabilidade do proprietdrio,
da empresa ou das entidades responsaveis pelos edificios. Estaimplementacao visa:

e Diminuir a probabilidade de ocorréncia de um incéndio;

e Limitar o desenvolvimento de eventuais incéndios, circunscrevendo e
minimizando os seus efeitos;

e Facilitar a evacuacao e o salvamento dos trabalhadores;

e Permitirumaintervencao eficaz e segura de todos os meios de socorro.

3.7 Integracao do Leanna seguranca

Desde cedo que T.0hno (1978), afirma que o leanmelhora as condicdes de trabalho e elimina
riscos para os trabalhadores.

Devido a intensificacao das restricdes econdmicas, ao longo das ultimas décadas, a
utilizacao de uma abordagem lean tém-se apresentado, para as empresas, uma mais-valia
em termos de melhoria da qualidade, produtividade e reducao de prazos de entrega.
Contudo a sua ma utilizacdo, pode conduzir a resultados negativos (Landsbergis et al.,
1999).

Estudos realizados por Molamohamadi & Ismail (2014) e Ramnath, Kumar, & Mohamed,
(2014), exploram os resultados obtidos a partir de inquéritos europeus sobre as condicoes
de trabalho, inspiradas pelo lean: trabalho em equipa, rotacao de tarefas, restricoes de ritmo,
controlo de qualidade, resolucao de problemas e baixa autonomia. Os autores destacam
diferencas significativas em termos de condicoes de trabalho, exposicao a diferentes
fatores de risco e sentimentos dos trabalhadores em relacao a saude no trabalho.

De acordo com Sakouhi and Nadeau (2016), comparado com outras configuracoes de
trabalho, na producao lean sobressaem os diferentes aspetos:

e Associado a alta intensidade de trabalho, interrupcoes, stress e disturbios
psicoldgicos (ansiedade, insénia, irritabilidade), a trabalho noturno, horarios
andmalos e flexiveis, perturbacdes e riscos téxicos (fumos, poeiras, vapores de
solventes ou diluentes, radiacao, entre outros), o transporte e o deslocamento
de cargas pesadas e a exposi¢ao ao frio;

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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e Associado a permanéncias prolongadas e associado a dores musculares
(ombros, pescoco, membros superiores)

e Contudo menos associado a posicoes dolorosas ou cansativas, movimentos
repetitivos e/ou dor de costas.

A filosofia lean pode ser utilizada de forma a evitar riscos profissionais. Atualmente a
implementacao da filosofia lean é feita com muito mais cuidado, deve ser sempre
acompanhada de reflexdes a favor da satde e sequranca no trabalho (Arezes, Dinis-
Carvalho, Alves, & Alves, 2015; Carter et al., 2013). Nem sempre os resultados obtidos numa
determinada empresa serao iguais aos resultados de outras mesmo, utilizando os mesmos
métodos, os resultados dependerao de como as ferramentas lean se relacionam com a
politica de prevencao de riscos no trabalho. Contudo a utilizacao das abordagens ja
realizadas também pode ser uma oportunidade para a prevencao SST.

Segundo Camuffo, Stefano, and Paolino (2017) o leantem sido muito associado a ambientes
de trabalho mais seguros, limpos, de alta qualidade e com alto compromisso, caracterizados
pelo desempenho humano sustentavel. Por exemplo, muitas ferramentas lean aumentam
o nivel de “clareza” do local de trabalho (visibilidade clara dos perigos, ambiente de trabalho
mais limpo, ambiente de trabalho mais seguro, entre outas); desta forma, facilita a reducao
dos riscos de satide e seguranca no local de trabalho. A utilizacao de placas e outros sinais
para visualizacdo torna a interacao humano/mdquina mais facil e eficaz. Isto significa que
é possivel manter padroes e procedimentos eficazes e sequros e, facilitar processos de
melhoria continua. Desta forma, os sistemas sao capazes de fornecer informacoes,
sinalizar, controlar e garantir a correcao dos processos e, por sua vez, melhorar a seguranca
no local de trabalho.

Ao longo dos anos, vdrios estudos tém sido publicados com o objetivo de apresentar os
vdrios beneficios na produtividade, na reducao de custos e no aumento da qualidade dos
produtos e servicos, com aimplantacao de praticas lean. No entanto, ainda existem poucos
os estudos que apresentem os beneficios relacionados a SST. (Ribeiro, 2013).

No que diz respeito a saude, seguranca e condicdes de trabalho, o lean proporciona uma
série de oportunidades que criam impactos positivos, como por exemplo criacao de locais
de didlogo onde sao discutidos variados aspetos de SST (von Thiele Schwarz, Karina
Nielsen, Institutet, & Henna Hasson, 2017).

A implementacao da metodologia Kaizen oferece uma oportunidade de abordar questdes
de SST, seja como parte dos objetivos tradicionais de melhoria de desempenho ou como
uma meta especifica, a sua utilizacao acarreta varios beneficios também ao nivel da
organizacao do seu processo de trabalho (Landsbergis et al., 1999; Shimada & Sonobe,
2018).

Aimplementacao do VSM tem como objetivoinicial pesquisar o valor agregado; a andlise de
VSM também pode ser utilizada como uma oportunidade para questionar aspetos sobre a
salide, a seguranca e as condicdes de trabalho (Ogunbiyi & Goulding, 2013).

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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A implementacao dos 5S tem um forte impacto positivo ao nivel da limpeza e organizacao
do posto de trabalho. A limpeza e a arrumacao ajudam na prevencao dos acidentes: os
obstdculos sdo removidos e as passagens desimpedidas (Cirjaliu & Draghici, 2016). A
ferramenta 5S permite uma organizacao mais “clean” de cada um dos postos de trabalho o
que leva automaticamente a uma melhoria das condicbes em outros servicos. Esta
ferramenta apresentainimeros beneficios nas dreas da saude e da seguranca, contudo nao
é atinicaferramenta lean utilizada para criar um local de trabalho mais sequro (Costa, 2018).

0 estudo do autor Lima (2017) indica que a gestao leantem um impacto muito positivo, com
resultados na melhoria do servico de manutencao e na moral dos trabalhadores.

Segundo Morse (2014), aimplementacao de uma gestao lean tem um impacto positivo no
bem-estar dos funcionarios, inclui-los nos processos de melhoria torna-se muito
gratificante para eles, e desta forma motiva-os para trabalharem de forma diferente,
apresentando menos stress. Outro aspeto positivo da gestdo lean é areducao de custos.

A colaboracao dos trabalhadores é a base da estratégia lean, pois sao eles que diariamente
fazem o trabalho e desta forma sao eles a melhor fonte de ideias sobre como melhorar a
maneira como isso é feito (Anvari, Zulkifli, & Mohd Yusuff, 2011). Este tipo de envolvéncia de
todos os trabalhadores acarreta uma mais-valia para as empresas pois os trabalhadores
estao mais aptos a sentirem-se envolvidos e satisfeitos consigo mesmos, com seu local de
trabalho e com o trabalho que fazem, particularmente quando sentem que tém o apoio dos
seus superiores.

3.8 Lean Safety

Nos dltimos 20 anos, muitos foram os estudos que demonstraram uma degradacao das
condicdes de trabalho, uma intensificacao do trabalho, um aumento do stress laboral e um
aumento dos disturbios misculo-esqueléticos dos trabalhadores. Em todas as empresas
os problemas de seguranca e saudde no trabalho afetam a sua qualidade ambiental, gerando
situacdes de risco e provocando acidentes muitas vezes fatais. O leanno que diz respeito a
temadtica SST tem proporcionado uma série de oportunidades de melhoria que geram varios
impactos positivos e assim conjugando os dois conceitos chegou-se a metodologia
designada por Lean Safety.

Alguns autores como € o caso de Gnoni et al. (2013), define o Lean Safety como a criacao de
um ambiente de seguranca e sauide no local de trabalho, contudo apenas é possivel quando
existe a motivacao e boa gestao por parte dos trabalhadores.

De forma que esta metodologia tenha os melhores resultados, todos os diferentes niveis da
empresa precisam empregar todos os esforcos no dia a dia e trabalhar juntos para alcancar
um melhor desempenho e reduzir os desperdicios (Anvari, Zulkifli & Yusuff, 2011).

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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Bevilacqua et al. (2013) defende que o lean pode ajudar a tornar a seguranca mais aparente
e visual e desta forma tornar o ambiente laboral mais seguro.

Contudo, e de acordo com Brown & O'rourke (2007), a intensificacao atual do trabalho
conduz a uma maior produtividade, mas também acarreta grandes ergonomias adversas e
efeitos adversos a saude dos trabalhadores.

Segundo a literatura existente, algumas empresas ao implementarem ferramentas leannos
seus processos de producao identificaram alguns impactos positivos como beneficios
financeiros, aumento da qualidade e da produtividade, no entanto, outros apresentam
impactos negativos no que diz respeito a dificeis condicoes de trabalho, destacando os
diversos efeitos da intensificacao do trabalho, o clima social tendo em conta tensaes,
conflitos e stress.

381 SSM

0 Safety Steam Mapping (SSM) é uma ferramenta baseada no VSM e o no WID (Waste
Identification Diagram). O objetivo desta ferramenta é através de uma observagao macro
de um esquema de cores entender quais 0s processos produtivos que apresentam uma
maior faltam de seguranca (Goncalves et al., 2019). Na Figura 9 é possivel verificar o
esquema de cores associado a esta ferramenta:

Nivel Cor Significado

Muito sério Interven¢do imediata

Sério

Cormre¢do

Controlada Manter a situacao

Satisfatorio Melhorar

Figura 9 - Esquema de cores SSM (Gongalves et al., 2019)

382 SEVSM

Atualmente a comunidade cientifica estuda um melhoramento a ferramenta VSM,
adiconando dados da seguranca (safety). A ferramenta designada por Safety Efficiency
Value Stream Mapping (SEVSM) tem como objetivo facilitar a identificacdo dos riscos
laborais e indicadores de produtividade. 0 SEVSM combina uma variedade de ferramentas

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca

22



REVISAOQ BIBLIOGRAFICA 23

de forma a analisar os indicadores de sequranca sob a perspetiva dos processos (Marques
et al, 2021). Existem enumeras vantagens na utilizacdo desta ferramenta como por
exemplo:

¢ Identificacao rdpida e simples do nivel derisco;
¢ Identificacao dos tipos derisco.

A aplicacao da ferramenta trouxe os seguintes resultados:

Tabela 3 - Beneficios da aplicacao do SEVSM

e Reducao de 31,8% no tempo de processo de
montagem;

e Reducdo de 38% dos riscos associados as (Marques et al., 2021)
atividades de preparacao;

Através do estudo referido é possivel afirmar que a aplicacao da ferramenta se traduz em
beneficios significativos para a satide e sequranca dos trabalhadores.

39 Principios Fundamentais da Implementacao Lean

Alguns autores exploraram 5 dos principios fundamentais descritos na Tabela 4, como é
possivel ver de sequida (Mrugalska & Wyrwicka, 2017; Collins & Wiersma, 2008; Womack
& Jones, 2007;: Werkema, 2006):

e Valor: definir valor rigorosamente na perspetiva do consumidor final, nos termos de
um produto especifico, com capacidades especificas, entregue a um determinado
preco e numa determinada data;

¢ Cadeia de valor: identificar toda a cadeia de valor para um determinado produto ou
familia de produtos e eliminar os desperdicios. A cadeia de valor sao todas as acoes
necessarias para trazer um produto através de trés atividades criticas, sendo elas:
definicao do produto, gestao de informacao e transformacao de material;

e Fluxo continuo: significa trabalhar em cada design, encomenda e produto
continuamente desde o inicio até ao fim para que ndo existam esperas/tempo de
inatividade;

e  Pulk deixar o cliente puxar o produto da cadeia de valor. Deste modo, eliminam-se
desperdicios de produto que ja se encontram obsoletos e elaboram-se sistemas de
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procura e registo de inventdrio e produtos que ja nao tém procura por parte de
clientes;

e Perfeicao- Zero defeitos: a medida que as ferramentas lean comecam a ser
aplicadas ao longo da cadeia de valor, todos os envolvidos apercebem-se que nao
existe fim no processo de reducao de tempo, espaco, custos ou erros. Isto acontece
porque os quatro principios anteriores interagem entre si.

Tabela 4 - Fases daimplementacao lean e principios subjacentes (Mrugalska & Wyrwicka, 2017)

Fases | Principios Lean Subjacente
Estabelecer visdo estratégica Inovagdo
Identificar e definir etapas a seguir Acionistas
Identificar os produtos Valor
Identificar os processos Cadeia de valor
Reavaliar o Layout de chao de fabrica Fluxo
Selecionar a estratégia Pull Pull
Melhoria continua Primor

310 Impactos daimplementacao do Lean na Seguranca

3101 55

Aimplementacao da ferramenta 5S, detém impactos positivos na melhoria do ambiente de
trabalho recorrendo a uma maior organizacao e limpeza, melhorando o armazenamento
dos recursos, criando uma maior eficacia da movimentacao dos trabalhadores e dos
recursos e, por fim, reduzindo o nimero de lesoes.

Existem varias publicacdes onde a implementacao da metodologia 5S obteve impactos
positivos:

Tabela 5 - Beneficios da implementacao dos 55

Beneficios encontrados na metodologia 55

Autores
¢ Reducao da distancia percorrida em 85,9%; (Sdetal., 2021)
e Reducao do tempo de viagem 83,3%.
e Local mais limpo e organizado; (Sa, Manuel, et al,

2021)
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¢ Reducao do stress no final do dia;

¢ Diminuicao do esforgo fisico.

e Reducao das atividades sem valor acrescentado; (Gupta & Chandna,
e Diminuicao do tempo na procura de ferramentas. 2020)

e Maior seguranca para os trabalhadores; Kauthar et al. (2019)

e Melhoria na gestao do stock

¢  Permitiu aliviar os impactos ambientais. (Wuetal, 2019)

e Permitiu aresolucao de problemas de forma simples, sem grandes investimentos (Costaetal., 2018)

e Reducao dos desperdicios; (Thapa et al., 2018)

e Aumento de 31% a 91,7% na qualidade do ambiente do trabalho;

e Reducao na ocorréncia dos riscos de acidente;

e Melhoria na gestao do stock.

¢ Reducao das atividades sem valor acrescentado; Yanget al., (2017)

e Reducao em 86% ocorréncia dos riscos de acidente.

e  Eliminagao dos desperdicios; (Nazaraliet al., 2017)

¢ Diminuicdo nas ocorréncias de acidentes.

e Reducao em 45% na ocorréncia de acidentes; (Ramesh & Ravi,
e Melhoria em 11% na qualidade dos produtos; 2016)

e Reducado nos custos do stock.

e Desenvolvimento de uma cultura organizacional de todos os recursos dos (Jiménezetal.,2015)
laboratdrios;

o Conhecimento, controle e manutencao dos recursos e atividades realizados em
menor tempo e com considerdvel reducao de custos;

e Aumento do espaco disponivel para a localizacao dos recursos.
e  Melhoria em 3,4% no desempenho de sequranca; Leino, Heinonen &
¢ Reducao no niimero de acidentes. Kiurula (2014)

e Identificacdo de falhas latentes que poderiam ser corrigidas antes da ocorréncia de (Silva et al., 2016)
acidentes graves com os trabalhadores;

¢ Melhoria da eficiéncia de 67% para 88,8%; (Rojasra & Qureshi,

e  Melhoria do ambiente de trabalho; 2013)

e Prevencao na perda de ferramentas;

e Reducao de acidentes.
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3102 Gestao Visual

26

Aimplementacao da ferramenta gestao visual detém umimpacto positivo na conformidade
e seguranca dos trabalhadores, uma vez que é possivel notar uma melhoria na passagem
de informacao e comunicacao entre pares e para a equipa de gestao recorrendo por
exemplo a utilizacao de fotografias, esquemas e graficos. Existem varias publicacdes onde

aimplementacao da metodologia Gestao Visual obteve impactos positivos:

Tabela 6 - Beneficios daimplementacao da Gestdo Visual

Beneficios encontrados na metodologia Gestao visual
Melhoria na organizacao do chao de fabrica;
Melhorias na comunicacao;
Melhorias dos métodos de trabalho.
Diminuicao da percentagem de defeitos em 66%;
Tempo de ciclo reduzido em 43%;
Eliminacao de desperdicios;
Reducao dos WIP;
Além disso, o impacto positivo na seguranca no ambiente de trabalho.
Melhor organizacao no chao de fabrica;

83,4% dos trabalhadores afirmam que o ambiente de trabalho foi aprimorado, diminuindo
assim os riscos na ocorréncia de acidentes.

Identificacao antecipada as atividades que efetivamente poderao ser realizadas
semanalmente;

Facil registo dos motivos da nao realizacao das atividades programadas;
Facil apresentacao dos indicadores de desempenho de producao.

Reducao na ocorréncia dos riscos de acidentes.

Efeitos positivos na satide mental dos trabalhadores;

Reducao do stress durante os dias de trabalho.

Impactos positivos na reducao de ocorréncias de acidentes.

Melhorou a compreensao dos processos da organizacao;

Aumento da conscientizacao sobre o desempenho e os problemas associados;
Aumento da transparéncia, da disciplina, da partilha de Informacoes;

Aumento do envolvimento da equipa e a qualidade do ambiente de trabalho.

0 Impacto das Ferramentas Leanna Seguranca
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Melhoria no bem-estar dos trabalhadores. (Bevilacqua et al., 2013)

Reducao de step up das maquinas; (Rech, G.C.,2004)

Identificacdo de falhas no processo de implementacao das ferramentas (auséncia de
experiéncia no uso das ferramentas, a inexisténcia de reunides periddicas e auséncia de
varias etapas de implementacao).
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4 Andlise da situacao atual
41  Observacdo da situacao atual

De forma a avaliar o estado atual da empresa foram identificados os desperdicios e as
insuficiéncias de tempo existentes em alguns processos do chdo-de-fabrica. Esta
avaliacaofoirealizada através da observacao durante algumas semanas, retirando tempos,
fotografias e apontamentos. Para uma avaliacao eficaz foi necessario envolver os
trabalhadores diretamente ligados aos processos. Ao longo do projeto sera analisado o
fluxograma da producao de um produto, layout da empresa e o
armazenamento/organizacao/limpeza de varios materiais de vdrios postos.

O projeto desenvolvido teve como intuito a implementacao de acdes de melhoria ao nivel
do chao-de-fabrica, tendo como chave as ferramentas lean abordadas no capitulo anterior.

411 Layout

A empresa LBF é constituida por 3 pisos, o primeiro piso conta com uma sala de showroom,
uma sala de reunioes e 3 salas de escritdrios, o piso zero conta com dois escritdrios, a
rececao e a drea principal do chao de fabrica, por fim o piso -1 é utilizado como armazém
tendo também algumas maquinas.

O layout presente na empresa encontrava-se desatualizado como é possivel ver na Figura
11 e Figura 12, tendo sido atualizado ver na Figura 10 e Figura13.

Figura 11 — Layout piso O desatualizado Figura10 — Layout piso O atualizado antes da intervencao
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A empresa sofreu um grave incéndio, hd alguns anos, tendo sido recuperada e dessa forma
foram adquiridos novos equipamentos, mobilidrios entre outros. A existéncia de um layout
desatualizado acarreta inumeras desvantagens, como problemas de seguranca, a possivel
existéncia de espacos mal-organizados, deficiente identificacdao dos locais onde se
encontram os dispositivos de combate contra incéndio entre outros.

Figura 12 - Layout piso -1 desatualizado Figura 13 - Layout piso -1 atualizado antes de intervencao

412  QOrganizacdo atual das matérias-primas

Umas das matérias-primas muito utilizadas na empesa sao as orlas. As orlas sao um
complemento essencial para se conseguir um acabamento funcional, ergonémico e
estético ao produto, sao utilizadas no remate e embelezamento dos bordos dos mdveis. A
empresa trabalha com trés tipo de orlas: as orlas em madeira (folha), as orlas de melamina
ABS e as orlas em melanina PVC.
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Figura 14 - Armdrio de orlas Figura 15 - Armdrio de orlas
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0 local de armazenamento da MP (matérias-primas) das orladoras (orlas) encontrava-se
centrado em armarios ou em zonas nao especificas e nao organizadas.

0 armazenamento das orlas no momento do levantamento encontrava-se desorganizado,
sem qualquer tipo de rotulagem, sem qualquer tipo de padrao, misturado com ferramentas
e papeis como é possivel ver na Figura 14 e na Figura15.

0 armazenamento das orlas também se encontrava junto das maquinas, pousado em cima
de paletes como é possivel verificar na Figura16 e Figura17.

Figura 16 - Armazenamento das orlas da mdquina Stream A Figura 17 - Armazenamento das orlas mdquina Stream
BT

A folha é também uma das matérias-primas mais utilizadas na inddstria mobiliaria. A folha

é uma pelicula fina cortada diretamente a partir de uma darvore, normalmente nunca com

mais de 1 milimetro de espessura e possui caracteristicas de 6tima resisténcia.

Como é possivel ver na Figura 18, as folhas nao se encontravam arrumadas nem
devidamente identificadas. Foi possivel verificar também que juntamente com as folhas
existiam ainda sacos com lixo, produtos de limpeza e outras MP (cortica, placa, entre
outros).

Figura18 - Armazém de "Folha"

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca Soraia Santos



Andlise da Situacao atual 34

42 Auditoria 5S as bancadas dos marceneiros

Na seccao da marcenaria, as bancadas e postos de trabalho, como é possivel visualizar na
Figura 19 e na Figura 20, apresentam vdrios problemas: um baixo nivel de organizacao,
diferentes materiais misturados, materiais que ja nao sao utlizados. Existiam ainda
produtos pessoais (como roupas, bebidas) e lixo.

Apesar de cada marceneiro ter a sua prépria bancada existem armdrios de apoio para
guardar alguns materiais/ferramentas.

Figura 20 - Bancadas da marcenaria

Atendendo ao estado das bancadas da marcenaria foi elaborado uma auditoria 5S. A
auditoria foi dividida nos cinco sensos da metodologia (seir) organizacao, (seiton)
arrumacao, (seiso) limpeza, (seiketsu) normalizacao e (shitsuke) autodiscipling, através de
5 perguntas cada, pontuadas de 0 a 4 sendo a pontuacao maxima para cada senso de 20
pontos.

E possivel verificar os resultados da auditoria na Tabela 7- Auditoria 5S as bancadas da
marcenaria, sendo possivel analisar o estado geral de cada umadas bancadas. No Apéndice
B é possivel verificar de uma forma mais detalhada a auditoria realizada as bancadas. Na
auditoria foram analisados pontos como por exemplo:

e Arrumacao dos materiais;
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¢ Identificacao dos espacos de arrumacao dos materiais ou maquinas;
e Utilizacao de EPI;
e Limpezado espaco.

Tabela 7- Auditoria 55 as bancadas da marcenaria

Bancada| Organizacdo | Arrumacdo| Limpeza | Padronizagdo| Autodisciplina
Bl 5 3 6 2 4
B2 7 5 9 1 6
B3 0 0 0 0 0
B4 6 6 12 2 5
B5 0 3 7 1 7
B6 17 9 10 3 6
B7 14 8 9 2 4
B8 12 6 8 3 3
B9 6 4 7 1 3
B10 5 3 8 1 2
B11 12 5 8 1 3
Total 84 52 84 17 43

Analisando a Tabela 7 verifica-se que a soma da pontuacao de todas as bancadas, em cada
senso, é: organizacao 84, limpeza 84, arrumacao 52, autodisciplina 43 e padronizacao 17, 0
valor mdximo esperado (20 pontos, 11bancadas) é de 220 pontos; concluindo-se que as
bancadas possuem muitos parametros para melhorar.

No Apéndice Z é possivel verificar a pontuacao em cada um dos parametros medidos em
cada um dos sensos, tendo sido classificados com base na comparacao entre as bancadas.

Através desta andlise é possivel verificar, que de forma geral as bancadas possuem todas
pontuacoes muito fracas. Contudo a bancada 6 destaca-se pela positiva no senso da
organizacao, desta forma deve-se tornar um exemplo para as restantes. Por outro lado, a
bancada 3 destaca-se pela negativa, apresentando pontuacao O para todos os sensos, pois
abancada é maioritariamente utilizada pelos responsdveis de varios setores, como local de
“"depdsito” de documentos como € possivel ver na Figura 21.

Figura 21-Bancada 3
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43 Salde e segurancano trabalho

Quanto ao tema Saude e seguranca no trabalho, foram encontradas algumas falhas,
destacando-se afaltade limpeza e desorganizacao dos postos de trabalho juntamente com
afalta de acomodacao e / ou protecao de cabos elétricos e mangueiras pneumdticas como
é possivel verificar na Figura 22. A probabilidade de acidentes com potencial grave (tal
como um incendio devido a curto-circuito) é grande pelo que deve ser tratado com elevada
importancia e elevada celeridade. As dreas mais criticas encontradas na empresa foram a
secao dafolha, marcenaria e drea das maquinas.

Figura 22 - Saude e Seguranca chao de fabrica
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44 (Checklistlocal de trabalho

Uma lista de verificacao direcionada para a seguranca no trabalho visa avaliar os
procedimentos, o local de trabalho e as condutas de trabalho adotadas. A lista de verificacao
efetuada foi aplicada a toda a drea fabril da empresa e pode ser visualizada no Apéndice V.
Antes de efetuada a auditoria ao local de trabalho a checklist foi apresentada aos gestores
e os trabalhadores foram avisados da sua realizagao.

Algumas das vantagens da utilizacdo deste recurso sao: diminuicao de acidentes,
diminuicdo de coimas nas fiscalizac6es e consequentemente a criacao de um local de
trabalho seguro.

447  Detencdo e combate contraincéndio

De forma a analisar o estado do local de trabalho foi elaborada uma checklist onde foram
examinadas diferentes dreas da seguranca no chao de fabrica. Na Tabela 8, excerto da
checklist do Apéndice V, é possivel verificar os diferentes pontos relativos a detencao e
combate contra incéndios e as propostas apresentadas para resolucao dos problemas
detetados.

Tabela 8 - Checklist detencao e combate contra incéndio

37

Descricao S/N/NA  Proposta de melhoria

Existem, no local de trabalho, meios de
detecdo e combate contra incéndios S
(extintores, mangueiras de incéndio...?

3 Em locais acessiveis? N Arrumacao e limpeza.
Detecao e
combate ) )
Em perfeito estado de funcionamento? S
contra
incéndios Criacao/apresentacao/exposicao de

Existe plano de emergéncia? N o
um plano de emergéncia.

Sao realizados simulacros periodicamente

Realizacao de simulacros de dois em

. N :
sendo os resultados analisados? dois anos.
Existem trabalhadores designados para a L
. i N Definicao das pessoas a executar as
funcao e procedimentos de execucao das N

o tarefas em casa de emergéncia.
atividades?
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Criacao de umlayout dos locais onde se

Existem materiais de detecao e de alarme de .
S encontram  os  materiais  de

incéndios? o
emergéncia.

4411  Dispositivos de combate aincéndio

Os materiais de combate contra incéndio encontram-se todos dentro da validade e com as
devidas manutencoes realizadas, sendo a préxima agendada para novembro de 2022.

Contudo, os mesmos encontram-se sujos e em alguns casos completamente inacessiveis,
como é possivel visualizar na Figura 23. Em caso de incéndio o tempo de resposta é fulcral
e dessa forma a acessibilidade a estes dispositivos é de extrema importancia.
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Figura 23 - Extintores e mangueiras
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4412 Plano de emergéncia e simulacros

No momento do levantamento nao existia nenhum tipo de plano de emergéncia, os
materiais de combate a incendio nao constavam no layout da fdbrica, nao existiam
trabalhadores afetos a cada uma das funcoes a desempenhar no caso de uma emergéncia,
assim como nao existia qualquer tipo de atividade de simulacro realizada ou programada.

Destaforma, foi apresentada a proposta para arealizacao, apresentacao e exposicao de um
plano de emergéncia, formacao e informacao aos trabalhadores e adi¢ao dos locais onde se
encontram os materiais no layout.

442 Ambiente geral de trabalho

Apds analise da Tabela 9, excerto da checklist do Apéndice V, é possivel ver que as
medicdes ambientais de seguranca nao foram realizadas, desta forma foi apresentada
como proposta a sua realizacao por parte de entidades externas competentes.

Tabela 9- Checklist Ambiente de trabalho

Categoria Descricdo S/N/NA Proposta de melhoria

As dreas de circulacao estao demarcadas? S

Existe medicoes ambientais de seguranca — Riscos fisicos? N

Realizacao por técnicos —

Existe medicdes ambientais de seguranca - Riscos N externos das medicoes dos
Ambiente quimicos? riscos.
de —
trabalho Existe medi¢Ges ambientais de seguranca - Riscos N

bioldgicos?

O piso é seco e seguro para movimentacao dos <

trabalhadores?

O pavimento é firme e reqular? S

0 piso onde os trabalhadores precisam se mover estd livre N Marcenaria: ~ proposta  de

de obstaculos (cabos ou outros perigos)? arrumacao, proposta de
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mudanca de layout e criagao de

um supermercado.

O pavimento é isento de saliéncias ou buracos? S
No caso de existirem diferencas de nivel foram colocadas S
protecoes contra quedas em altura?
As claraboias, janelas e outras superficies vidradas sao S
mantidas limpas?
Os trabalhadores estao protegidos contra o ruido da L

.. N Aquisicao de EPI
maquina?
A iluminacao é suficiente para operar a maquina com S

seguranca?

De forma geral o chao de fabrica encontra-se em bom estado de conservacao e sem
problemas aparentes de construcdo ou de conservacao. Contudo a zona da marcenaria
possui uma elevada quantidade de fios, cabos, pequenas maquinas e materiais pelo chao
que se tornam perigosos como € possivel visualizar na Figura 24.

Figura 24- Chao secdo da marcenaria
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443 Equipamento individual de seguranca

Apos analise da Tabela 10, excerto da checklist do Apéndice V, é possivel verificar que os
EPI's (equipamento individual de protecdo) nao existem; desta forma, a proposta
apresentada foi a aquisicao dos EPl assim como ac¢oes de formacdo de forma a sensibilizar
os trabalhadores para o seu uso e conservacao do equipamento individual de seguranca
como é possivel verificar na.

Durante o projeto foi também realcada a importancia destes equipamentos e o impacto
negativo que a sua falta pode acarretar para a empresa.

Tabela 10 -Checklist EPI

S/N/NA

Propostade

Descricao melhoria
Os trabalhadores estao vestidos adequadamente para
operar 0 maquinario com seguranca (sem joias, sem roupas N
largas, calcados adequados etc.)?
Foram fornecidos o0s equipamentos de seguranca N
adequados e necessarios para o trabalho?
Os operadores estao cientes da exigéncia do EPI? N
Criacao de
Os operadores sabem como os EPI devem ser usados? N um ambiente
seguro,
0 operador encontra-se com todos os EPI's necessarios N oferta de
. s 5 formacao
Equipamento pararealizacao do trabalho? SObrCe
de Protecao Todos os EPI's possuem certificados de conformidade
. - NA seguranca,
Individual vdlidos? )
assim como
Os EPI's estao em perfeito estado de conservagao? NA oferta de EPI
aos
trabalhadore
Os EPI's estao sujeitos a manutengdes de rotina? NA s e controlo
0 trabalhad ta ciente d bilidad t a0 uso dos
rabalhador esta Elen e de sua responsabilidade quanto a N Mesmos.
guarda e conservacao dos EPIs?
O armazenamento dos EPIS no local é necessdrio e
. NA
fornecido?
O EPI é utilizado apenas para o fim a que se destina? NA
Existe um kit de primeiros socorros disponivel? S
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45 Dossier de maqguina

Durante a andlise do estado da empresa, a Orladora Stream A passou cerca de 2 semanas parada
devido a uma avaria, revelando-se oportuno o levantamento dos documentos de dossier de
maquina existentes.

Durante o levantamento foi verificada a existéncia os seguintes documentos:

) Catdlogo /manual da maquing;

o Lista spare parts,

o Esquema dainstalacao elétrica;

o Esquema da instalacao pneumatica;
o Declaracdo de controlo e instalacao;
o Certificacao CE.

46 Lista de verificacdo de magquina/equipamento

A lista de verificacao de maquina/equipamento é um meio pratico e eficaz para garantir a
integridade de todos os funcionarios da empresa. Este tipo de abordagem acarreta varios
aspetos positivos tais como:

e Maior eficiéncia;
e Maior qualidade de trabalho/produto;
e Aumento da seguranca no local de trabalho.

De forma a analisar questdes gerais das maquinas foi realizada uma pequena lista de
verificacao como é possivel verificar no Apéndice U. A maquina escolhida como piloto para
primeira andlise foi a Orladora Stream A.

Com esta checklist pretendeu-se avaliar as condicoes de seguranca dos trabalhadores na
utilizagao dos equipamentos ou maquinas de trabalho. A checklistencontra-se dividida em:

¢ Generalidades: documentacao e identificagao da maquina;

¢ Informacao aos trabalhadores: informacao fornecida aos trabalhadores sobre
seguranca, procedimentos de trabalho e utilizacao da maquina;

e Sistemas de comando: identificacao dos sistemas de comando que o trabalhador
tem acesso;

e Arranque do equipamento: condi¢des de funcionamento para o arranque;

e Paragem do equipamento: identificacdao dos possiveis sistemas de paragem dos
equipamentos;

o Estabilidade e rotura: identificacdao se a maquina se encontra segura para a
execucao do trabalho;

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca

42



Andlise da Situacao atual

e Projecoes e emanacdes: identificacao da existéncia de dispositivos de seguranca
assim como dispositivos para retencao ou extracdo instalados perto da zona de
trabalho:

e Riscos de contactos mecanicos: identificacao da existéncia de dispositivos de
protecao;

e lluminacao e temperatura: identificacdo se existe uma boa iluminacao para a
realizacao do trabalho assim como se as temperaturas dos equipamentos de
trabalho se encontram adequadas;

e Dispositivos de alerta: existéncia de dispositivos de alerta;

e Manutencdo do equipamento: confirmagdo se as manutencdes sao realizadas e
que documentacao existe;

¢ Risco elétrico, incéndio ou explosao: identificacao se os equipamentos de trabalho
protegem os trabalhadores;

¢ Fonte de energia: identificacao se as fontes de energia se encontramidentificados;

e Sinalizacao de seguranca: identificacao da existéncia de sinalizacao;

o Disposicoes gerais para proteger a seqguranca dos trabalhadores: condi¢6es do
espaco onde a maquina esta inserida.

Alguns dos pontos encontrados que careciam de melhoria foram:

e (Criacao e colocacao de numero de maquina;
e Criacao do dossier de maquina;

e Criacao de regras de manutencao;

e Criacao de registos de manutencao;

e Criacao de planos de manutencao.
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4.7 Analise do fluxo da producao

De formaaanalisar o processo de fabrico eranecessario escolher um determinado produto.
A LBF fabrica uma grande variedade de mobiliario. Optou-se por selecionar a mesa Goyaa
presente na Figura 25 visto ser o produto mais vendido durante 6 meses, cerca de 252
unidades.

Figura 25 - Mesa Goyaa

471  Linhade producao da mesa Goyaa

Na Figura 26 encontra-se representado o esquema da producao da mesa Goyaa. A mesa é
constituida por dois pés em metal que ja chegam produzidos a empresa, possui tambémum
tampo em madeira macica como opcional a mesa pode ser extensiva paraisso utilizam-se
duas abas.

O fluxo de producao da mesa é o sequinte:

1. Inicia-se no departamento técnico através do projeto;
2. Ofabricoinicia-se na multiserra, onde as tdbuas de madeira em bruto sao cortadas
em tabuas mais pequenas e ligeiramente aparadas;
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3. Posteriormente passa para a maquina 4 faces, onde vai criar uma uniformidade
entre as 4 faces das tabuas;

4. Segue para a plaina, onde as tabuas vao lixar a face superior e inferior de forma a
ficarem com a mesma espessura do inicio ao fim;

5. Passando depois para a prensa, onde uma série de tabuas sao coladas umas as
outras pelas laterais e sao pressionadas na maquina para uniformizar a colagem;

6. De sequida a mesa passa para a calibradora, onde € lixada no seu todo novamente
para eliminar pequenos bocados de cola ou alguma inconformidade presente;

7. Passando depois para a esquadrejadora onde é cortada a medida pretendida e no
caso de ter abas as mesmas tamhém sao cortadas;

8. Deseguidaamesapassaparaamaquina CNConde érealizado o “desenho” da parte
de baixo da mesa, onde posteriormente serao montadas algumas ferragens para
colocacao dos pés e abas, € também aqui que se realizam os contornos da mesa;

9. Realizado o passo anterior amesa chega ao primeiro trabalho manual, a marcenaria
onde o trabalhador retoca a mesa e analisa todos os pormenores;

10. De seguida volta para a calibradora, para lixar mais uma vez para eliminacao de
pequenas imperfeicoes;

1. Segue para a marcenaria onde sao montadas algumas calhas, parafusos e outras
ferragens;

12. De sequidainicia-se o processo de acahamentos, dependendo do pedido do cliente,
amesa pode ser pintada ou lacada;

13. Apds o tempo de secagem a mesa € montada;

14. De sequida e se tudo estiver dentro da conformidade, a mesa é desmontada,
embalada e preparada para ser expedida para o cliente.

Projeto » Multiserra » Afaces » Plaina » Prensa ™ Calibradora/lixadeira
v
Calibradora/Lixadeira [*| Marcenaria [ CNC Prensade prato “ Esquadrejadora
L 4
Marcenaria ™ Pintura/Lacagem *  Montagem ] Embalagem ™ Expedicao

Figura 26 — Esquema da producao da mesa Goyaa
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472 VSMdaproducao damesa Goyaa

Tendo em conta o descrito no ponto 4.7.1 o processo de fabrico foi analisado de uma forma
mais complexa através do VSM como é possivel ver Figura 27 - VSM Mesa Goyaa e no
Apéndice Y Apéndice Y - VSM Mesa Goyaa, onde é possivel ver com maior detalhe.

Para a criacao deste VSM foi observado o fabrico da mesa em todos os momentos do
processo de fabrico. Os tempos correspondem as medias dos tempos obtidos durante o
fabrico de 20 mesas iguais. Os dados foram recolhidos durante 6 semanas recorrendo a
cronometro e fita métrica. Durante a recolha de dados procurou-se sempre envolver os
trabalhadores de cada um dos processos.

i i Prensa CNC Jarcenaria libradeirs
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Figura 27 - VSM Mesa Goyaa

Ao analisar o VSM é possivel observar:

e Otempo de producao da mesa é de 5h37min e percorre 452 metros;

e 0 processo mais demorado € o da pintura: demorando cerca 90min para trabalho
efetivo e cerca de 120min para a secagem;

e A maior deslocacao é da calibradora para a esquadrejadora: cerca de 94 metros;

e O processo com maior tempo de preparacao € a prensa: 8min23s;

e De uma forma geral todos os processos necessitam de 2 trabalhadores para
transporte das pecas, contudo para efetuar operacao apenas 1 trabalhador é
suficiente;

e Em média a empresa vende 42 mesas por més, por isso em 22 dias de trabalho
existe uma procura efetiva de 1,9 mesas por dig;

e Emmédiaarececao de mercadorias € realizada 4 vezes por més:

o umade metal (pés pré-fabricados);
o trésdetabuas de madeira.
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Aplicacao e apresentacao das propostas de melhoria

5 Aplicacao e apresentacao das propostas de melhoria

Apds a identificacao dos problemas no capitulo 3, os mesmos foram analisados com as
respetivas equipas envolvidas e respetivos superiores hierarquicos. Posteriormente todas
as propostas de melhorias foram apresentas a gestdao de topo, tendo sido a maioria
realizada e envolvendo toda a empresa na implementacdao. Neste capitulo sao
apresentadas as propostas de melhoria para as situacoes encontradas.

51 Arrumacao da secdo dafolha

Como demostrado no ponto 4.1.2, a zona da folha encontrava-se desorganizada. Apds a
intervencao as melhorias sao evidentes como mostra na Figura 28.

Figura 28 — Armazém da folha

As melhorias implementadas resultaram na:

Organizacao por tipo de folha;

Limpeza do espaco envolvente;

Eliminacao dos produtos que nao fossem folha;

Identificacao do tipo de folha presente em cada palete;

Criacao de um layout com o desenho da arrumacao, Figura 29 e Apéndice C.

G NIV VI

Figura 29 - Layout seccao da folha
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52 Arrumacdo e organizacao da seccao das orlas

Apds a situacao encontrada foram analisadas propostas de arrumacao. Desta forma, foram
efetuadas as seguintes melhorias:

1. Organizacao das orlas por tipo e por largura;

2. Limpeza do espaco envolvente das mdquinas para colocacao de armarios, como é
possivel visualizar na Figura 30 e Figura 31;

3. Eliminacao dos produtos que nao fossem orlas ou cola;

4. Criacao de etiquetas de identificacao de cada prateleira, pode ser visualizado um
exemplo no Apéndice L;

5. Criagcaode layout de arrumacao dos armarios de cada maquina, pode ser visualizado
no Apéndice M e no Apéndice N;

Figura 31- Armazém de Orlas da Orladora Stream B1
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53 Proposta de organizacao marcenaria

A revisao da seccao da marcenaria serad realizada em dois momentos distintos. Iniciou-se
comalimpeza e organizacao das bancadas e posteriormente foiapresentada umaproposta

estrutural para uma nova se¢ao da marcenaria que futuramente serd aplicada.

531 Proposta de organizacao da bancada

Tendo em conta que as bancadas de trabalho sao essenciais para o trabalho na seccao da
marcenaria iniciou-se as melhorias pelas mesmas. Apds a situacao encontrada foram

discutidas algumas formas de arrumacao e limpeza do espaco. De forma a melhorar a

arrumacao/limpeza da marcenaria foi escolhida uma bancada para se realizar uma
proposta de arrumacao para aplicar nas restantes posteriormente.

Inicialmente foilimpo todo o lixo e restos de madeiras existentes tanto na bancada como no
chao. Seguidamente procedeu-se a arrumacao das ferramentas/ferragens, optando-se
por colocar as matérias mais utilizados em locais de fdcil acesso, enquanto os restantes

materiais foram arrumados na parte inferior da bancada.
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Figura 32 - Organizacao das bancadas da marcenaria
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As ferragens foram divididas por tipo e num recipiente com divisdrias, desta forma o tempo
de procura, por parte do trabalhador, diminui. Também as lixas foram arrumadas por tipo
(quadrada ou redonda) e por tipo de grao. Utilizou-se a gaveta da bancada para guardar
pequenas ferramentas de uso elevado, as ferramentas maiores foram armazenadas nas
préprias caixas na prateleira por de baixo da bancada.

Figura 33 - Organizacao das ferramentas e ferragens na bancada da marcenaria

53.2 Propostade organizacao da seccao da marcenaria

De forma a melhorar substancialmente a seccao da marcenaria foi proposta uma alteracao
de layout, como € possivel na Figura 34. A nova sec¢ao contard com novas bancas
elevatdrias, abastecimento da linha, um supermercado e um local de montagem. O intuito
destas propostas sao principalmente: a diminuicao do esfor¢o fisico e 0 aumento da
produtividade.

Atualmente, os mdveis quando precisam de ser montados na marcenaria, sao montados
nos corredores dificultando a passagem de pecas, mdquinas e trabalhadores. Por isso foi
criada também uma zona de montagens (canto superior esquerdo da Figura 34), essa zona
foi projetada na fronteira entre a marcenaria e a montagem, facilitando desta forma a
comunicacao entre as duas seccoes.
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Outro dos problemas encontrados diz respeito aos cabos de alimentacdo elétrica, de
aspiracao e de ar comprimido, com a esta proposta deixam de andar pelo chdo e passarao a
cair a partir do teto para a bhancada de cada trabalhador. Desta forma sera diminuido o risco
de acidente de trabalho.
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Figura 34 - Layout proposta marcenaria

De forma afacilitar o abastecimento da linha os desenhos técnicos comtemplarao todos os
materiais necessdrios, para cada projeto, incluindo; as parafusaria e ferragens. O
abastecimento da linha sera realizado por um colaborador e 0s matérias necessarios serao
armazenados num supermercado (parte direita da Figura 34).

O supermercado de materiais sera um local onde os materiais serao preparados e
armazenados em estantes devidamente identificadas e separadas por tipos de ferragem.
Desta forma, sera possivel diminuir o consumo excessivo de stocks, reduzir o desperdicio,
reduzir a quantidade de artigos nas bancadas e reduzir as deslocac6es dos marceneiros.
Com a criacao do supermercado serao eliminados alguns dos armarios existentes. Este
novo espaco serd equipado com um computador de forma a facilitar a entrada e saida dos
stocks utilizados. E possivel visualizar o modelo tridimensional do futuro supermercado na
Figura 35.

Figura 35 - Proposta de supermercado marcenaria
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54 Proposta de producao da mesa Goyaa

Tendo com base o observado durante a producao de algumas mesas Goyaa foi possivel
retirar os seguintes dados:

Tabela 11 - Andlise da producao Goyaa

Mdquina Tempo de fabrico Tempo de fabricoem Diferenca de | Diferenca de tempo ao
de uma unidade série tempo lote 20 unidades

Plaina 5:50 minutos 0:50 minutos 5 minutos Thora e 40min.
CNC 4:22 minutos 1:38 minutos 2:44 minutos 49:46 minutos
Prensa 8:23 minutos 7:32 minutos 0:51segundos 10:20 minutos

Em média as ordens de fabrico da mesa Goyaa sao em lotes de 20 unidades. Desta forma é
possivel concluir que a producao continua (série/lote) é mais favoravel ao analisar apenas
estas trés maquinas presentes na Tabela 10. Constatou-se que, se nao existirem
interrupcoes durante o fabrico do lote, é possivel economizar 3 horas e 36 minutos, o que
corresponde quase a meio-dia de trabalho. Se analisarmos de uma forma mensal sao
fabricadas em média 42 mesas o que dd um ganho de 7 horas e 6 minutos.

Tabela 12 - Proposta de diminuicao de metros percorridos

Mdquina de partida Mdquina de chegada Metros Metros Diferenca de
atuais  Proposta metros
9360 |16 77,60

Calibradora Esquadrejadora (mais perto)

Esguadrejadora(mais perto)  WCUEEL D e ) 55 30,20 24,80

Foi também realizada uma analise & distancia percorrida pelo trabalhador entre processos,
na Tabela 12 é possivel verificar que a mesa percorre muitos metros desde a calibradora
até a esquadrejadora, como tal foi sugerido a utilizacao de uma outra esquadrejadora igual
mais perto da calibradora. Desta forma diminui-se a distancia em 69% passando de
percorrer 46,20 metros emvez dos 148,60 metros. Estamelhoria traduz um menor esfor¢o
fisico por parte do trabalhador, por outro lado o facto de a peca percorrer uma menor
distancia também diminui o risco de defeitos.
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55 Organizacao do dossier de maquina

De forma a combater as paragens desnecessdrias das maquinas foi criado um dossier de
maquina mais completo, com os planos de manutencao anual, mensal, semanal, diario e nao
planeada. A Orladora Stream A foi a maquina escolhida para a criacao do dossier exemplo.
De forma a criar uma normalizacao dos métodos de manutencao foi elaborado um
procedimento de regras de manutencao, assim como documentos modelo de todos os
planos de manutencao como é possivel ver no Apéndice I. Neste Apéndice, estao presentes
regras de quem é responsavel pela aquisicao dos equipamentos, o que tem de constar
aquando da aquisicao, como e quem receciona a chegada dos novos equipamentos e por
fim espelha também quem sao os responsdveis pela elaboracao dos registos de
manutencao dos equipamentos

De forma a facilitar o processo de identificacao do dossier de mdquina foi elaborada uma
ficha de mdquina que é como um “bilhete de identidade” da mdquina onde consta a
designacao da mdquina (nome), cédigo da maquina (numero interno para manutencao e
identificacao), nimero do fabricante, ano de fabrico/aquisicao, nimero de série, ID (ntimero
da mdquina na contabilidade), o nimero identificador GPAC (ndimero da mdquina presente
no programa GPAC e por fim uma fotografia atual da mdquina, o documento descrito é
possivel visualizar no Apéndice K. Este documento serd o rosto do dossier de maquina.

De sequida foram realizados os documentos para registo das manutencdes, inicialmente
serao utilizados em formato papel, contudo o objetivo é a longo prazo ser efetuado o seu
registo no GPAC. Os documentos realizados foram:

e Plano Anual de manutencao nivel 1 presente no Apéndice D;

e Plano Anual de manutencao nivel 2 presente no Apéndice E;

e Manutencao preventiva nivel 1 presente no Apéndice F;

e Registo de Avarias presente no Apéndice G;

e Registo de manutencao para as manutencées que geram custos a empresa
presente no Apéndice H.

Apenas a ficha de identificacao do equipamento, o registo das avarias e o registo das
manutencdes que geram custos foram elaborados para os 45 equipamentos da empresa.
Os planos de manutencao apenas foram elaborados para a maquina Orladora Stream A de
forma a servir como projeto piloto ficando as restantes maquinas para realizar no futuro
pela equipa de manutencao;

0 documento manutencao preventiva nivel 1, igual ao Apéndice D, encontra-se afixado na
maquina, € um documento impresso em tamanho A3 e plastificado. O objetivo deste
documento é ser utilizado durante todo o més, no final do més o responsavel da
manutencao ira verificar se todas as acoes foram realizadas, assinar e tirar uma fotografia
ao documento de forma que fique arquivado, posteriormente o documento é limpo para
iniciar novo més de manutencoes, tornando-se mais ecologicamente responsavel.
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Por fim, e de forma a facilitar o processo de elaboracao e normalizacao dos documentos,
foram elaborados documentos modelos que podem ser aplicados as restantes maquinas e
também foi criada uma checklist com todas as maquinas existentes onde é possivel

assinalar todos os documentos ja existentes e os que ainda sao necessarios elaborar, é
possivel verificar a mesma no Apéndice S.

Figura 36 - Plano de manutencao preventiva nivel 1 Orladora Stream A

0 Impacto das Ferramentas lean na Seguranca Soraia Santos
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56 Segurancano local de trabalho

A temadtica seguranca e saude no trabalho ao longo dos anos foi ganhando maior
importancia. Desta forma foram criados procedimentos de seguranca para todas as
mdquinas existentes da empresa como é possivel ver no Apéndice J um exemplo do
documento realizado para a Orladora Stream A. De forma a criar uma normalizacao dos
procedimentos foi elaborado um documento modelo.

No documento “Procedimentos de Seguranca” consta a sequinte informacao:

e Objetivo (quem visa proteger e identificacdo do ambiente laboral);

e Responsabilidade (quem tem de cumprir o procedimento e quem é responsavel pela
verificacdo);

e Normas de seguranga gerais (normas a ser cumpridas em todo o chao de fabrica);

e Normas de seguranca especificas (normas a ser cumpridas pelo operador antes de
iniciar e durante o trabalho):

e Riscosinerentes no posto de trabalho;

¢ Imagem da maquina para facilitar a identificacao da mesma;

e EPI, lista das protecdes individuais de seguranca recomendadas para uma
realizacao do trabalho em seguranca.

Um dos principais objetivos deste documento € a sensibilizacao por parte de todos, para o
cumprimento das medidas de seguranca necessarias assim como a consulta, por parte dos
trabalhadores, de todas as normas inerentes para a utilizacao da maquina. Este documento
encontra-se afixado junto a maquina.

A empresa desde o inicio do projeto apresentou variados problemas ao nivel da limpeza e
organizacao como é descrito ao longo de todo o projeto, de forma a combater este problema
foi elaborado um documento onde constam algumas regras de conduta diarias como é
possivel ver no Apéndice A. O objetivo do documento é a criacao de habitos de salde,
seguranca, organizacao e limpeza em toda a fabrica.

0 Impacto das Ferramentas lean na Seguranca

57



Aplicacao e apresentacao das propostas de melhoria

57 Implementacao de meios tecnologicos para identificacao de ativos na
empresa

Tendo em conta que a empresa ja possui um sistema de impressao de etiquetas de cddigo
de barras foi criado uma forma de identificacao de maquinas. Uma das finalidades é saber
se amaquina se encontra: parada, avariada ou em manutencao, através da leitura do cddigo
debarras. Outrafinalidade é aidentificacao das MP, através do cddigo de barras ser possivel
realizar encomendas de forma automatica.

571 ldentificacao por nimero de maquina

A identificacao das maquinas através de um nimero especifico facilita a sua identificacao
quando é necessdria uma intervencao por parte de um trabalhador interno ou externo. O
numero deverd ser visivel a distancia para facilitar a procura da maquina pelos
trabalhadores. Na Figura 37 e Apéndice T é possivel ver o exemplo da identificacao da
mdquina Orladora Stream A. A tarefa de criagao do cddigo de maquina foi realizada para as
45 maquinas existentes quer no sistema GPAC quer fisicamente. O cddigo é construido com
base no nome da maquina, como por exemplo: Orladora o cddigo de maquina fica ORL
seguida de trés nimeros sequenciais.

Figura 37 - Exemplo de identificacao nimero de maquina
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5.7.2

|dentificacao das maquinas por codigo de barras

De forma a facilitar a comunicacao, do chao de fabrica com o programa GPAC, foi criado um
sistema de cddigo de barras que no futuro, associara as maquinas ao sistema GPAC, de
forma a ser mais facil a comunicacao de avarias, paragens ou manutencaoes realizadas.

Para a elaboracao das etiquetas de trabalho foi realizado o levantamento de todas as
maquinas existentes na fabrica e elaborado uma lista de mdquinas com as sequintes
informacades, presentes no Apéndice R:

Designacdo da maquina;

Numero interno da maquina (para manutencdes e documentos internos);
Referencia (niimero da maquina na contabilidade);

Ndmero do fornecedor (niimero do fornecedor na contabilidade/GPAC);
Data da aquisicao;

Ndmero identificador (ntimero da maquina no GPAC);

Numero de série da mdquina.

Nome da Maquina: Orladora Stream A - ORLO03
Referéncia 4950145
N.2 Da Maquina 97

Ano de Aquisicdo Abr, 08 de 2019
Cod. Fornecedor 1356

5.7.3

Figura 38 - Exemplo de etiqueta de mdquina

Modelo de identificacdo de localizagao de armazéns

No sistema GPAC foi criada uma divisao e enumeracao dos diferentes e armazéns, como é
possivel visualizar na Figura 39.
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Figura 39 - Subdivisao dos armazéns no GPAC

Com o objetivo de uniformizar a metodologia de identificacao de locais de stock, elaborou-
se um modelo “tipo” de identificacao de cada armazém como é possivel ver o exemplo na
Figura 40 e na Figura 41 sendo que no Apéndice X é possivel visualizar com maior detalhe.

60

Figura 40 -ldentificacao do armazém da folha Figura 41 - Identificacao do armazém orlas Stream A
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Modelo de identificacao de matérias-primas

Tendo por base a criagao dos armazéns de matérias-primas foi necessdria a criacao de

etiqu
segu
[ ]
[ ]
[ ]

etas de matérias-primas de forma a facilitar a sua arrumacao. Nestas constam as
intes informacoes:

Nome da MP:
Espessura;

Armazém de arrumacao;
Familia;

Cadigo do fornecedor;
Cddigo de barras;
Dimensoes.

E possivel visualizar um exemplo da etiqueta na Figura 42. A etiqueta é gerada
automaticamente pelo sistema GPAC. No futuro pretende-se que ao picar a etiqueta o

siste
daM

ma informatico abra automaticamente uma aplicagao onde se realize a entrada, saida
P e que seja possivel realizar encomendas.

1644 CDBM, unipessoal Lda
1644 CDBM, unipessoal Lda

ORLA MELAMINA ABS AIRFORCE 23x ‘= Famiis
1,2 MM BRANCA
1000x1,2x23

162112

MTP.ORLA.MELAAF ORLA MELAMINA BRANCA AIRFORCE

Figura 42 - Exemplo etiquetas MP para Orladora Stream A
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58 Proposta e Melhoria SST - Detecdo e combate contra incendio

Como ja referido, a detecao e combate contra incéndio é de extrema importancia. Pelo que
ja foram tomadas algumas medidas.

581 Extintores e mangueiras

De forma a melhorar a seguranca foi realizada uma acao de limpeza e organizacao das
localizagoes dos extintores e das mangueiras de incéndio como é possivel demonstrar na
Figura 43. Tornando os dispositivos visiveis e de facil acesso.

Figura 43 - Limpeza e organizacao dos extintores e mangueiras
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582

Medidas de autoprotecao

De forma a combater as falhas encontradas na drea de detencao e combate contra
incéndios foi proposto a criacao de um dossier de medidas de autoprotecao, onde devem
constar as seguintes informacoes:

Registos de Seguranca — relatdrios de vistoria/inspecao de todas as a¢des de
manutencao e ocorréncias;

Procedimentos de prevencao — regras de exploracao e de comportamento;

Plano de prevencao — planificacao dos procedimentos a adotar, na empresa, de
forma a evitar incéndios e para garantir a manutencao da seguranca;
Procedimentos em caso de emergéncia — procedimentos de atuacao em caso de
emergeéncia;

Plano de evacuacao de emergéncia — planificagao de como atuar e por onde seguir
em caso de emergéncia;

Acoes de sensibilizacao e formacao — formacao e sensibilizacao de seguranca
contraincéndios a todos os trabalhadores;

Simulacro —realizacao anual de simulacros a todos os trabalhadores.

59 Layout com as melhorias implementadas

Na Figura 45 e Figura 44 é possivel observar o local onde se encontram os dispositivos de
combate a incéndio assim como as alteracoes efetuadas, nomeadamente ao nivel de
criacao de arrumacao no chao de fabrica. No Apéndice P e Apéndice Q é possivel visualizar
os layouts de uma forma mais ampliada. Para a realizacao do novo layout recorreu-se ao
programa solid edge 2D.

A presenca de um layout atualizado é uma mais-valia para ajudar novos trabalhadores ou
visitantes a localizarem-se no espaco da empresa. O layout atualizado também facilita a
identificacao de algumas possiveis melhorias tais como:

Aproveitamento de espacos livres;
Reorganizacao da linha de producao.
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Figura 45 - Layout com as alteracdes efetuadas piso 0

Figura 44 - Layout com as alterac6es efetuadas piso -1
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Resultados e discussao

6 Resultados e discussao

Neste capitulo sao apresentados os principais resultados do trabalho e discussao dos
principais resultados, relativamente ao trabalho desenvolvido nas varias seccoes da
empresa.

6.1 Apresentacao dos resultados

Com a andlise efetuada no capitulo Aplicacao e apresentacao das propostas de melhoria foi
elaborado um plano de ac6es ou propostas com base nas ferramentas lean.

Apenas algumas das propostas apresentadas foram aplicadas em tempo util para a
realizacao desta dissertacao; nos postos intervencionados € possivel observar melhorias
de produtividade.

Os resultados foram recolhidos da seguinte forma:

e Recolhade tempos durante 10 dias, através de cronometro;
e Recolhados metros percorridos pelo trabalhador/peca através de fita métrica.

611  Resultados na seccdo da Folha

Com a implementacao das propostas do capitulo 5.1 verifica-se uma reducao do tempo de
preparacao para iniciar uma nova peca em 75%.

Tabela 13 — Resultados tempo Seccao da folha

1:06 minutos

612 Resultados naseccdo das orlas

O mesmo tipo de melhoria de produtividade é observado na orladora Stream A e B1,em que
se observa ganhos de 47,60%; e 53,80% respetivamente na diminui¢dao de tempo gasto e
2113%; e 73,88% respetivamente a diminuicao de metros percorridos. Estes resultados
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devem-se a implementacdao das medidas criacao de armdrios e arrumacao das MP
descritas nos capitulos 5.2.

e Orladora Stream A

Tabela 14 - Resultados tempo Orladora Stream A

1:56 minutos

Tabela 15 -Resultados de distancia Orladora Stream A

Apods 11,20 metros

e Orladora Stream B1

Tabela 16 - Resultados de tempo Orladora Stream B1

4:25 minutos

Tabela 17 - Resultados de distancia Orladora Stream B1

9,80 metros

613  Criacao de ponto de reuniao

Durante a andlise foi detetada a falta de um ponto de reunides para planeamento e/ou
exibicdo de indicadores; verificou-se também uma elevada falta de comunicagao
/informacao entre equipas e até dentro de cada uma das equipas. De forma a tentar
colmatar estas falhas foi proposto a criagcao de um ponto de reunido com dois quadros
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brancos na zona central do chao de fdbrica, perto do registo de entradas e saidas de
funcionarios, este local serd a futura parte de tras do supermercado da marcenaria.

Este método é muito vantajoso para as equipas de trabalho, facilita a resolu¢ao dos varios
dos problemas didrios, contribuindo assim para a melhoria continua, aumento da
produtividade, aumento do envolvimento dos trabalhadores e maior foco para os objetivos
conjuntos da empresa.

Estanova zona nao foi executada em tempo til da realizagao deste trabalho, no entanto na
Figura 46 é possivel visualizar a proposta apresentada recorrendo a um modelo
tridimensional.

Figura 46 - Proposta de Ponto de reunides

614  Consolidacao do sistema GPAC (Gestao integrada de producdo assistida por
computador)

Com o decorrer do projeto houve a consolidacao do sistema GPAC, Gestao Integrada de
Producao Assistida por Computador, nas diferentes seccoes da fabrica em que ainda era
pouco utilizado. Futuramente o registo de producao de cada peca sera realizado por cada
operador no inicio e no fim do trabalho, permitindo assim o registo da produtividade de cada
seccao/trabalhador/equipa, para isso estao a ser instaladas estacées de computador em
todas as seccoes iguais a da Figura 47.
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Através deste sistema serao tamhém controladas as entradas e saidas das MP comrecurso
a leitura das etiquetas de matérias-primas.

As manutencoes preventivas também serdao controladas com o software. Através das
etiquetas de mdquina, serd capaz de registar as manutencoes efetuadas, registando o
nome do operador, tempo de manutencao, dia e hora da mesma.

Figura 47 - Estacdo de computador na secdo da montagem
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6.2 Seguranca e Saude no trabalho

Tendo em conta que este projeto tem como principal finalidade o estudo do impacto que as
melhorias efetuadas trouxeram para a empresa ao nivel da satde e seguranca no trabalho
foi elaborado um pequeno questiondrio a toda a comunidade da empresa.

O questionario é composto por 5 questoes de resposta aberta e 13 questoes de resposta
fechada, sendo o seu preenchimento de carater facultativo e andnimo. Dos 67
trabalhadores, 61 responderam ao questionario, dos que nao responderam 2 estavam de
baixa e 4 nao quiseram responder.

Como referido no paragrafo anterior, o questionario foi dividido em duas areas, a primeira
area de resposta aberta, sendo o objetivo obter informacdes basicas acerca dos
trabalhadores da empresa, enquanto que a segunda parte, constituida por 13 questoes de
resposta fechada, tendo como objetivo a avaliagcao das percecdes dos trabalhadores sobre
o impacto das melhorias baseadas nas ferramentas lean efetuadas no seulocal de trabalho
ao nivel das as condicoes do ambiente de trabalho, saide e seguranca,
organizagao/limpeza e relacionamento interpessoal. Esta avaliagao baseou-se na escala
de Likert com respostas que variaram entre 1 e 5 com as seguintes correspondéncias: 1-
Discordo totalmente, 2-Discordo, 3-Nao concordo nem discordo, 4-Concordo e 5-
Concordo totalmente.

O questionario foi elaborado num formato simples e apelativo, sendo distribuido a cada um
dos trabalhadores de formaindividual e em papel. Posteriormente os dados foram inseridos
e tratados no google forms.

6.21  Caracterizacao dos trabalhadores

Na primeira parte pretendeu-se realizar a caracterizacdo dos trabalhadores da empresa no
que diz respeito aidade, género, antiguidade, habilitacdes e area de trabalho.

1- Idade

Ao analisar a Figura 48 é possivel verificar que a maioria dos trabalhadores tem ente 41a
50 anos, é também possivel constatar que 54,84% dos trabalhadores tem mais de 41anos,
podendo-se concluir que no geral a empresa apresenta uma baixa taxa de trabalhadores
jovens.
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18-20 21-30 31-40 41-50 51-60

60+

2- Género

Figura 48 - Idade dos trabalhadores

Maioritariamente os trabalhadores da empresa sao do sexo masculino representado cerca
de 89% (54trabalhadores), existindo apenas 11% (7 trabalhadoras) do sexo feminino, como

representado na Figura 49.

B Feminino

® Masculino

Figura 49 - Género dos trabalhadores
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3- Habilitacoes literarias

No que diz respeito as habilitacdes literarias os trabalhadores com nivel superior
representam 15% encontrando-se essencialmente na area administrativa, 21% dos
trabalhadores possui o secunddrio ou curso profissional, sendo que a grande parte dos
trabalhadores (64%) tém escolaridade até ao 3°ciclo pertencendo estes, em maioria, ao
chao de fabrica. Na Figura 50 possivel ver a distribuicao dos trabalhadores por ciclo
académico.

H Mestrado
M Pos-graduagao
W Licenciatura
Barcharlato
B Secundario
m 12 Ciclo
m 22 Ciclo

M 32 Ciclo

M Curso profissional

Figura 50 - Hahilitacdes Literarias

4- Antiguidade na empresa

Na Figura 51é possivel verificar que cerca de 49% dos trabalhadores trabalham a menos de
5 anos na empresa. Os trabalhadores com menos antiguidade encontram-se nos
escritdrios, 33% dos trabalhadores trabalham na empresa a mais de 15anos, destes 9
trabalhadores tém mais de 30 anos de antiguidade na empresa.
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Figura 51 - Antiguidade dos trabalhadores

5- Area de trabalho

Erro! A origem da referéncia nao foi encontrada. Na Figura 52 é possivel encontrar a distribui¢ao dos
trabalhadores pelas diferentes areas de trabalho. A empresa encontra-se dividida em 6
areas distintas de trabalho, sendo a maior parte nos escritdrios representando 30% dos
trabalhadores, sequindo-se 26% na pintura, 16% na marcenaria, 16% nas maquinas, 10% na
montagem,/embalamento e por fim apenas 2% na expedicao.

2%

M Escritorio

Figura 52 - Areas da empresa

m Marcenaria

» Montagem/Embalamento
Pintura

B Maquinas

B Expedicao
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Analisando a primeira parte dos questionarios de umaforma macro é possivel ohservar que
aempresa possui trabalhadores muito jovens entre 0s 18/20 anos e trabalhadores na casa
dos 60 anos; no geral os trabalhadores apresentam uma faixa etaria elevada. A maioria dos
trabalhadores é do sexo masculino e pertence ao chao de fabrica e por fim, a antiguidade na
empresa é muito baixa, principalmente na area dos escritdrios.

Devido a idade dos trabalhadores ser elevada e a escolaridade baixa, existiu um pouco de
resisténcia a mudanca, contudo apds ser iniciada aimplementacao das medidas escolhidas
notou-se uma grande mudanca no comportamento e opinido por parte dos trabalhadores.

6.22 Percecao dos trabalhadores quanto as melhorias efetuadas

A andlise da segunda parte do questiondrio tem como principal objetivo analisar a percecao
dos trabalhadores quanto as melhorias efetuadas.

1- Olocal de trabalho encontra-se mais limpo?

|

M 1 - Discordo totalmente
M 2 - Discordo

3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 53- 0 local de trabalho encontra-se mais limpo

Com esta questao pretendeu-se analisar a percecdo dos trabalhadores acerca do estado do
local de trabalho, apds a implementacao das ferramentas lean, ao nivel da limpeza.
Analisando a Figura 53 é possivel verificar que 88% dos colaboradores concordam (ou
concordam totalmente) na melhoria da limpeza. Apenas 4% discordam o que se
corresponde a apenas 2 colaboradores). Os restantes nao percecionam qualquer impacto.
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2- 0Olocal de trabalho encontra-se mais organizado?

Nesta questao pretendeu-se medir a precessao dos trabalhados no que diz respeito a
melhoria na organizacao obtida apds aimplementacao das ferramentas lean.

Apenas 5% dos colabores discordam ou discordam totalmente (2+1 Trabalhadores
correspondentemente), 10% dos trabalhadores nao concordam nem discordam e 85% dos
trabalhadores concordam ou concordam totalmente (62% + 23% correspondentemente),
como é possivel ver na Figura 54.

De uma forma geral a opiniao dos trabalhadores é muito positiva, comprovando que
realmente as ferramentas lean contribuem para um ambiente mais seguro para trabalhar.

1 - Discordo totalmente

2 - Discordo

3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 54- O local de trabalho encontra-se mais organizado

3- A demarcacao das areas de trabalho contribuiu para a diminuicao dos
acidentes de trabalho?

Nesta questao pretendeu-se analisar a opiniao dos trabalhadores sobre aplicacao da
ferramenta gestao visual com as linhas colocadas no chao, que servem para delimitar
os locais de trabalho, passagens seguras e os locais de entradas e saidas de materiais
(InPuts e OutPuts).
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Analisando a Figura 55 é possivel verificar que nenhum dos trabalhadores inquiridos
discorda totalmente acerca desta tematica, contudo 3% discorda e 13% nao concorda
nem discorda. E de realcar que 84% dos trabalhadores concorda ou concorda
totalmente (49%+35% correspondentemente).

m 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo
3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 55 - Demarcacao das areas de trabalho

4- Aumento da autonomia no local de trabalho?

Nesta questao pretendeu-se analisar a opinidao dos trabalhadores acerca da autonomia
em cada posto de trabalho; por exemplo se as ferramentas aplicadas o ajudaram a ser
mais auténomo, melhorias na identificacao do trabalho a fazer, onde se localizam os
materiais, etc.

Ao analisar a Figura 56 é possivel verificar que os trabalhadores se encontram divididos
de uma forma mais uniforme pois 60% concorda totalmente ou concorda (42% e 18%
correspondentemente); 40% nao tem uma opiniao sobre o assunto e 7% discorda ou
discorda totalmente.
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E possivel concluir que os trabalhadores ainda se encontram muito dependentes de
indicacoes para realizar o seu trabalho ao longo do dia. O que sugere que ainda é
necessario aimplementacao de mais medidas.

m 1 - Discordo totalmente

2 - Discordo

3 - Nao concordo, nem

discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 56 - Autonomia no trabalho

5- Melhorou a comunicacao e a partilha de informacdes?

Esta questdao pretendeu-se avaliar a opiniao dos trabalhadores acerca das melhorias
efetuadas ao nivel da partilha de informacao na empresa. De realcar que 77% dos
trabalhadores concordam totalmente ou concordam que as melhorias realizadas
melhoraram o fluxo de informacao, como é possivel ver na Figura 57. Os trabalhadores
afirmam que o facto de terem sido envolvidos na realizacao das mudancas facilitou a
comunicacao.

W 1 - Discordo totalmente

2 - Discordo

3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 57 - Comunicacao
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6- A identificacao dos espacos permitiu entender mais facilmente os locais de

arrumacao dos materiais?

Nesta questao pretendeu-se avaliar se a aplicacao das ferramentas lean, nomeadamente a
gestao visual, contribuiu no melhoramento da identificacao dos locais de armazenamento
das MP. A partir da leitura da Figura 58 ¢é possivel concluir que 4 em 5 trabalhadores
avaliam as melhorias efetuadas como benéficas para o seu trabalho.

5 - Concordo totalmente

3 - Ndo concordo, nem discordo

2 - Discordo

S 28%

4 - Concordo | —cEe
S 16%
5%

1 - Discordo totalmente 1%

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

Figura 58 - Identificacdo dos espacos de arrumacao dos materiais

7- Aidentificacao dos espacos permitiu diminuir o tempo gasto na procura pelos

materiais?

Através da analise da Figura 59 é possivel notar a opiniao positiva por parte dos
trabalhadores, 75% concordam totalmente ou concordam que aidentificacao dos locais
de arrumacao ajudou a diminuir o tempo gasto na procura pelos materiais. Ainda assim
17% nao concorda nem discorda, 5% discorda e 3% discorda totalmente. O que revela
que ainda sao necessarias algumas implementacdes de melhoria nos postos de
trabalho.
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M 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo

= 3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 59 - Diminuicao do tempo gasto na procura dos materiais

8- Acriacao de Layout facilitou a arrumacao/procura dos materiais?

Nesta questao pretendeu-se analisar de a afixacao de um layout nos moveis de arrumacao
ajudou a identificar os locais das MP. Apenas 5% dos trabalhadores tem a percecao que a
criacao de layout dificulta o seu trabalho, contudo 75% concorda que a criacao do mesmo
facilita o seu trabalho.

M 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo

3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 60 - Criacao de layout de arrumacao

0 Impacto das Ferramentas lean na Seguranca Soraia Santos

80



Resultados e discussao

9- A arrumacao dos materiais mais préximo do local de trabalho diminuiu o
esforco fisico?

Com a andlise da Figura 61 é possivel concluir que cerca de 79% dos trabalhadores
concorda que a criacao de armazéns de arrumacao mais proximos dos locais de
trabalho diminuiu o esforgo fisico ao longo do dia de trabalho. Ainda assim 13% nao
concorda nem discorda, 3% discorda e 5% discorda totalmente.

H 1 - Discordo
totalmente
M 2 - Discordo

3 - Ndo concordo,
nem discordo
4 - Concordo

W 5 - Concordo
totalmente

Figura 61- Arrumagao dos materiais prdxima dos postos de trabalho

10-Permitiu aumentar a produtividade e ou a eficiéncia?

Através da analise da Figura 62 é possivel verificar que 71% dos trabalhadores admitem
aumentos de produtividade e eficiéncia no seu posto de trabalho apds aimplementacao das
ferramentas lean.
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M 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo

™ 3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 62 - Aumento da produtividade/eficiéncia

11 - Aidentificacao das MP e maquinas facilita o seu reconhecimento?

No que diz respeito a identificacao das MP e das mdaquinas nenhum dos trabalhadores
discorda totalmente sobre os beneficios obtidos. E possivel constatar na Figura63 que 77%
dos trabalhadores responderam de forma positiva a esta melhoria.

M 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo

= 3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente
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12 - Existe uma maior motivacao para desenvolver o trabalho num ambiente
seguro?

Avaliando todas as melhorias efetuadas ao longo do projeto 67% dos trabalhadores
respondem que a sua motivacao no trabalho aumentou, contudo 8% discorda ou discorda
totalmente, tendo ainda 25% de trabalhadores que nao concordam nem discordam.

0,
M 1 - Discordo totalmente
2 - Discordo
3 - Ndo concordo, nem
discordo

4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 64 -Aumento da motivacao

13- Aumento da disponibilidade para melhoria nos métodos de trabalho?

Por fim, 78% dos trabalhadores tém a opiniao que existiu um aumento da disponibilidade
da gestao para a melhoria dos métodos de trabalho, existindo também 20% dos
trabalhadores que nao concordam nem discordam e 4% discorda ou discorda totalmente
(2%+2% correspondente).
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H 1 - Discordo totalmente

M 2 - Discordo
3 - Ndo concordo, nem discordo
4 - Concordo

B 5 - Concordo totalmente

Figura 65 - Aumento da abertura para a melhoria

Em suma, com este inquérito obtém-se algumas informacdes de relevo sobre a
caracterizacao trabalhadores da empresa, como por exemplo: a média das idades dos
trabalhadores situa-se acimas dos 40 anos; a drea com trabalhadores com menos
antiguidade encontra-se nos escritérios; a grande maioria dos trabalhadores é do sexo
masculino; a maioria dos trabalhadores possui o 3%ciclo.

No que diz respeito a percecao, por parte dos trabalhadores, das medidas implementadas
pode-se concluir que a aplicacao da limpeza, organizacao, marcacao das areas de trabalho,
identificacdo dos espacos de arrumacao das MP, proximidade dos materiais dos postos de
trabalho, resultaram em melhorias na produtividade, diminuicao dos riscos de acidentes ou
doencas profissionais, maior motivacao e por fim uma maior produtividade.

Além disso, os trabalhadores afirmam que existe uma maior abertura, por parte das
hierarquias, para a melhoria continua nos posto de trabalho nomeadamente melhoria dos
métodos e condi¢oes de trabalho.
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Conclusao

7. Conclusao

Neste capitulo é apresentado um pequeno resumo das conclusées de todo o projeto
realizado, as principais limitacdes e a sugestao de trabalhos futuros.

7.1 Conclusoes finais

A concretizacao deste projeto centrou-se essencialmente na implementacao de duas
ferramentas lean:5S e a Gestao Visual na areafabril. O projeto seguiu a linha proposta, além
disso foram ainda efetuadas algumas melhorias extras.

Na fase inicial foi realizada uma revisao da bibliografia referente ao tema, esta fase é
essencial pois € a base para se conseguir identificar e encontrar solucdes para 0s
problemas. De salientar também que apresentacao do tema aos trabalhadores foi muito
importante; ainda existe muito desconhecimento deste tema pela maioria dos
trabalhadores.

De sequida foi realizada uma andlise ao estado da empresa recorrendo ao método de
observacao direta. Desta forma foi possivel identificar alguns problemas existentes com
consequéncias no processo produtivo e consequentemente a produtividade.

Os principais problemas encontrados diziam respeito a falta de organizacao, limpeza e
arrumacao por todo o chao de fabrica. De destacar também as elevadas (e desnecessdrias)
movimentacoes de materiais e trabalhadores.

Apds a analise efetuada procedeu-se a elaboracao de planos de acao passando pela
arrumacao do espaco, criacao de locais mais apropriados de arrumacao e alguns métodos
de trabalho, eliminando algumas deslocacoes desnecessarias dos trabalhadores.

No final do projeto foi elaborado um questiondrio a toda a empresa de modo a obter a
precessao de todos os trabalhadores sobre os beneficios alcancados com aimplementacao
das ferramentas lean.

Avaliando os resultados obtidos no final do projeto é possivel afirmar que a aplicacao de
ferramentas lean traduzem uma melhoria nao sé na melhoria dos processos produtivos,
ganhos de produtividade e reducao de custos, mas também na qualidade e seguranca do
ambiente de trabalho. Estas melhorias tornaram os trabalhadores mais satisfeitos e
motivados a trabalhar em ambientes seguros e limpos.

Os principais resultados obtidos ao nivel da seguranca foi a diminuicao do esforco fisico por
parte dos trabalhadores onde 79% afirmam uma diminuicao, de salientar também que a
distancia percorrida na seccao da orladora Stream B1 diminui da 74% e o tempo gasto na
procura/busca dos materiais diminuiu 79% na seccao da folha.
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Em suma o conjunto de melhorias realizadas na LFB cumprem com os objetivos propostos
permitindo uma mudanca substantiva do funcionamento da empresa.

7.2 Trabalhos futuros

De forma a dar continuidade ao trabalho iniciado seria importante estabelecer um controlo
das metodologias ja aplicadas, desta forma propoe-se a realizacao de auditorias internas a
area fabril, as mesmas nao conformidades ou mesmo melhorias a implementar tendo por
base as necessidades da empresa. Seriatambém bastante enriquecedor a criacao de linhas
de formacao, nao so direcionas para o lean, mas para outras dreas como por exemplo:
incéndios, seguranca, equipamentos de seguranca entre outras.

De forma a criar uma continuidade nas melhorias realizadas ao nivel do armazém seriam
importantes a criacao de uma lista de stock (lista onde constem os materiais presentes na
empresa) e a criacao de um programa para entradas e saidas de material como é sugerido
ao longo do projeto.

721 Manual de boas praticas

Tendo em conta que apenas foi possivel efetuar a implementacao das metodologias lean
numa unica empresa os dados obtidos nao sao suficientes para a elabora¢cao de um manual
de boas prdticas. No entanto este trabalho pode contribuir de forma muito positiva para a
criacao de um manual de boas praticas.

7.2 Limitacoes

No que diz respeito as limitagdes sentidas no decorrer do projeto é de salientar a existéncia
de algumaresisténcia a mudanca. Também é de realcar que o facto de a empresa estar em
constante producao proporciona pouco tempo disponivel por parte das equipas de trabalho
para arealizacao de algumas atividades.

O questionario acabou também por ter algumas limitacdes, existe sempre a possibilidade
de os trabalhadores inquiridos se encontrarem insatisfeitos com o seu trabalho e daiterem
dados respostas menos positivas.

Outra grande limitacao diz respeito ao espaco temporal desta dissertacao. Projetos como
este requerem tempo para implementacao em pleno das ferramentas e tempo para
posteriormente analisar os resultados obtidos com as implementacoes.
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9. Apéndice

S Apéndice A - Regras de Conduta

IT.10

INSTRUGAO DE TRABALHO ~
¢ Versdo N.° 1

O LBF

Regras de conduta diaria

M Utilizar os EPI obrigatérios conforme os procedimentos de seguranga;

[Z N3o colocar objetos pessoais nas maquinas ou armérios de apoio
as mesmas;

M Nao comer junto das maquinas;

MCumprir com o layout de arrumagdo afixado em cada uma das
areas de arrumagao;

M Zelar pelo bom funcionamento das maquinas, certificar que esta
em perfeitas condigdes de funcionamento antes de comegar o
turno;

M Utilizar as ferramentas e maquinas de forma responsavel e cuidadosa,
de forma a ndo haver lesdes ou danificagdo de material;

M Confirmar que o plano de manutengdo da maquina é cumprido;

IZINO caso de detecdo de alguma anomalia, avisar de imediato o
superior hierarquico;

IZINO final do turno, confirmar que a maquina foi devidamente
desligada, limpa e esta tudo arrumado;

M Sexta ou sdabado no final do turno, confirmar que o posto de trabalho
fica limpo e arrumado.

De forma a melhorar a seguranga do teu local de trabalho, cumpre e ajuda a
cumprir. Alguma duvida ou questdo fala com o teu superior hierarquico.

Elaborado

Aprovado
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S.2

Apéndice B - Check-list auditoria 5S as bancadas marcenaria

iTENS AUDITADOS

Senso de Organizacao

H& materiais ou objetos desnecessarios?

Todos os equipamentos e utensilios sdo utilizados?

Os materiais mais utilizados séo de facil acesso?

O lixo é depositado no local correto?

O aspeto visual da area de trabalho (confuséo)?

TOTAL ORGANIZAGAO

Senso de Arrumacao

Todos os objetos ou itens esté@o acondicionados de forma adequada?

As areas de transito estdo desobstruidas?

Os equipamentos de seguranga sdo de facil acesso?

Os arquivos e documentos estéo organizados?

As maquinas utilizadas estdo arrumadas?

TOTAL ARRUMACAO

Senso de Limpeza

Os equipamentos / utensilios / area estéo limpos?

O funcionario mantém a higiene pessoal?

A bancada de trabalho esta limpa?

As ferramentas necessarias estéo limpas?

O chéo no posto de trabalho esta limpo?

TOTAL LIMPEZA

Senso de Padronizagéo

Todos os materiais tém local de armazenamento definido?

Todos os materiais estéo identificados?

Existe uma padronizacéo de arrumagao de ferramentas?

Todos os procedimentos operacionais estdo definidos e expostos?

Existem fotografias de padronizagdo de limpeza?

TOTAL PADRONIZACAO

Senso de Autodisciplina

O local de trabalho esta limpo durante a execucao do trabalho?

Os Epi séo utilizados?

Ap6s o trabalho, os materiais séo arrumados?

Ap6s o turno, o chéo é limpo?

Ap6s o trabalho, as maqguinas sé&o arrumadas?

TOTAL AUTODISCIPLINA

PONTUAGAO GERAL

Legenda:

(0) Mau
(1) Fraco
(2) Aceitave
(3) Bom

(4) Gtimo
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93 Apéndice C - Layout armazém folha
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Apéndice D — Plano de manutencdo anual 12 nivel Orladora Stream A
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Apéndice E - Plano de manutencdo anual 22nivel Orladora Stream A
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Apéndice F - Plano de manutencdo 12 nivel Orladora Stream A
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S7  Apéndice G - Registo de manutencao Avarias Orladora Stream A

Registo de Avarias IMP.020
0 LBF Versao N.° 1
Maquina Orladora Stream A Data: Maio/2022
Data da Trabalho efetuado Tempo de | Operador/Rubrica
intervencio paragem
Elaborado Aprovado
Pagina1de 1
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APENDICE 15

S8  Apéndice H-Registo geral das manutencoes as maquinas

IMP.21 VERSAO

N1

DATA:MAIO/2022

Registo de Manutengao

Q LBE

|‘liJJ \“‘

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
Estudo da Empresa LBF Soraia Santos






APENDICE

S9  Apéndice | - Regras para controlo de manutencao

Insiruglo de Trabalko

O LBE

Reqras para o Condrobs da Manuienclo

IT.08
‘Warcla H.* 1
Derbac Wlalaf2022

1. Manuisngdo ds Equipamenios Produtivoc
1.1 Agulcipdc de squipamentos

A aguisicdo de equipamenios & da responsabiidade da Gergnoia

Mo momenio da aquskdo 4o equisamenis deve ser solciado:
*  Manual do Equipairaenio em Poruguis
*  Declaragdo CE

1.2 Fsospodo ds novos Equipamantor Produtisos

informear o depariam ento icnioo.

equipamanic

1.2 Reglcios de Mamutsngdo

abrangidos por stz Hpo die manuen .

furspido das taas de avarias.

a) Semmpre quee for receckonads um noso equipamento, o Responsdael pela Manulenglio dose

b] O responsdeel da manutencdo deve preencher o decumenio Regisio de manulencan ¢ a
Flzha de Equipamenio. & manuiengso preventiva & delinda peio Responsdee] da Manubensgio

o A& [dendfoec 3o dos. equl pameenios & fedia afraeds da colocagdo do n® respeibao no pripro

o] O originais do Manual do Equipamanto sdo arquieados pelo Responsdsel da Manutencio.

O Monkoresponsdde] da Mamoienods sempre gue clefuarens mandiengdo presendiva oo curadiva,
dereerm registar ng documaenio Regisin G manulenghn Semifns gue Salad gerEm custas (E)
A manulengdo realzada pelos operadores & da responsabiidade dos encamegados das seocfes

respeivas & esld desorta na niormagdo dsponibiizada sob a fonva de uma Fsia dos equinamentos |

Ansdments s Necessaro o Wonico de mandengdho deve sdequar os planos e MRNUIENLST £

1"z 0w |

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
Estudo da Empresa LBF

Soraia Santos
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APENDICE 19

S10  Apéndice J - Procedimento de seguranca Orladora Stream A

Procedimentos de seguranca 1S.001
0 LBE Versao N.° 1
ORLADORA BIESS STREAM A — ORL003 Data: Maio/2022

1 OBIJETIVO 2 RESPONSABILIDADE
Proteger: Cumprimento da instrugao:
= Pessoas, bens e equipamentos = Operador
Identificar: = Pessoal da Manutengdo
= Situagdes potencialmente perigosas
= Sistemas de seguranca Verificagdo:

Protecéo individual e coletiva a utilizar = Responsavel da Manutengdo e/ou da HST

NORMAS DE SEGURANCA GERAIS

= Mantenha o posto de trabalho sempre limpo e arrumado;

= N&do coma nos locais de trabalho;

= N3o fume nos locais de trabalho - E proibido fumar dentro das instalagdes;

= N3o trabalhe sob influéncia de 4lcool, drogas ou medicamentos que possam influenciar a
condigdo fisica;

= Use os equipamentos de protegdo individual obrigatérios.

4 NORMAS DE SEGURANCA ESPECIFICAS

Antes de iniciar o trabalho:

- Na&o trabalhar com pulseiras, relégios, colares ou roupas soltas e/ou largas;

- Verificar se a carga est4 devidamente armazenada, sem riscos de queda;

- Verificar se as vias de emergéncia estdo desimpedidas e os meios de extingdo acessiveis.

Durante o trabalho:

- Mantenha posturas corretas durante a execucao das tarefas;

- Limpar e organizar com frequéncia a drea de trabalho;

- Manter as zonas de passagem desobstruidas;

- Deve cumprir todas as instrugdes de seguranca referentes as maquinas utilizadas;
Cumprir a sinalizagdo de seguranca. _
POSTO DE TRABALHO PROTECAO INDIVIDUAL

Riscos

e Exposig30o aruido

o Cortes/ferimentos

e Entaladelas/esmagamento

e Queda de objetos

e Queda ao mesmo nivel

e LesBes musculo esqueléticas
e Queimaduras

e Exposicdo ao calor

NAO DANIFIQUE NEM REMOVA ESTE PROCEDIMENTO DE SEGURANCA DA MAQUINA

Elaborado Aprovado

Pagina1de1

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
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APENDICE

ST Apéndice K - Ficha de identificacdo Orladora Stream A

Ficha de identificagao de equipamento

Q LBE

Orladora Stream A

IMP.25
Versao N.° 1
Data: Maio/2022

Designacao da maquina:  Orladora Stream A
Cédigo de maquina: QRLOO3

N2 do fabricante: 1356
N2 série: 1000031530

Ano de fabrico/ aquisicao: Abr,08 de 2019
ID: 4950199

N2 identificador GPAC: 87

Elaborado

Aprovado

Pagina1de1
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APENDICE

912  Apéndice L- Etiquetas Orlas Stream A e B1

123

PVC Preto
16MM

PVC Branco
28MM

Freixo
23MM

Wengue
22MM

Airforce Branco
16MM

Airforce Branco
16MM

Airforce Branco
34MM

Airforce Branco
26MM

PVC Preto
16MM

Airforce Branco

Airforce Branco

Airforce Branco

PVC Cinza
16MM

Cola 607.50
Jowatherm-Reaktant

Freixo
35MM

Freixo
45MM

Freixo
55MM

Aluminio
27MM

Aluminio
45MM

Carvalho
23MM

Carvalho
27MM

Carvalho
35MM

Aluminio
27MM

Aluminio
45MM

Carvalho
23MM

43MM 23MM 23MM
Freixo Wengue Mukaly
65MM 23MM 23MM
Cola 607.50 Wengue Mukaly
Jowatherm-Reaktant 27MM 55MM
Wengue Wengue Carvalho
45MM 65MM 23MM
Mukaly Mukaly Carvalho
35MM 45MM 27MM
Carvalho Nogueira Nogueira
55MM 55MM 27MM
Carvalho Nogueira Carvalho pré-
85MM 85MM Composto 65MM
Carvalho Nogueira Carvalho pré-
95MM 95MM Composto  85MM
Nogueira Faia Carvalho pré-
23MM 20MM composto 95MM
Nogueira Wengue Carvalho
27MM 35MM 27MM
Nogueira Wengue Nogueira
35MM 27MM 35MM
Carvalho Nogueira Carvalho pré-
85MM 85MM Composto  65MM
Carvalho Nogueira Carvalho pré-
95MM 95MM Composto 85MM
Nogueira Faia Carvalho pré-
23MM 20MM composto 95MM

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de

Estudo da Empresa LBF
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APENDICE

Apéndice M — Layout armario de orlas Orladora Stream A
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APENDICE

Apéndice N - Layout armario de orlas Orladora Stream BT
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APENDICE 129

915  Apéndice O — Questionario Lean

Questiondrio

Data: junho/2022

0 presente questiondno & anonmo desta forma peco que nao assine. Contudo para dados
estatisticos peco que responda as seguintes guestbes

1 dade:

2 Genern

3. Habiktacbes Iiterdrias:

4. Tempode casa:

5. Areade frabalho

Tendo em contas as ferramentas lean Implementadas ao longo dos aitmos meses no seu
local de trabalho, solicito que avalie de 1aS as sequintes questbes.

1- Discordo 2- Discordo 3- MNao concondo 4- Concordo 5% Concordo
totalmente nem discorda totalmente

1. 0 local de trabalho encontra-se mais impo

2. 0lncal de trabalho encontra-se mais organizado

3. Ademarcatdo das dreas de trabalho contribuiu para a diminuic 4o de
acidentes de trabalho.

. Aumentou a autonomia no local de trabalho

. Melhorou a comunicacgo e a partilha de informages
Permitiu entender mais facilmente os sitios de arrumagao dos materiais

. Acriacdo de layout facilitou a arrumacao,/procura dos materiais

4
5
b
. Diminuiu o termpo gasto na procura e busca de material
8
9

. A arrumiacdo mais praxima dos postos de trabalbo diminuiu o esforco fisico
10. Permitiu aumentar a produtividade e ou a eficiéncia

M. Aidentificacao das MP e maquinas facilita o reconhecimento

1. Existe uma maior motivagao para desenvolver o trabalho num ambiente
SEU
13. Aumento da abertura para melhorias nos métodos de trabalho

0 Impacto das Ferramentas Lean na Seguranca dos trabalhadores: O Caso de
Estudo da Empresa LBF
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916  Apéndice P - Layout pisa O
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S17  Apéndice Q - Layout piso -1
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Apéndice R - Listagem das maguinas
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APENDICE

Apéndice S — Checklist dossier de maguinas
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S20 Apéndice T - Exemplo de codigo de maguina
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S21  Apéndice U — Checklist Lista de verificacao de maguina e equipamento
(Orladora Stream A)

141

DL 50/2005 de 25 de Fevereiro

Lista de verificacdo de maquinas equipamentos

Prescrices minimas de seguranca e de saude dos trabalhadores na utilizacéo de equipamentos/mdquinas de trabalho

DL 103/2008 de 24 de Junho

meios indispensaveis para se afastar da zona perigosa

Magquina: Stream A Data: Maio2022
1 O equipamento ostenta marcacdo CE
2 Existe declaracdo CE de conformidade
3 Possui manual de instrucdes =
- Denominacao social e endereco do fabricante ou -
. mandatsrio
General - =
s Designacdo da maquina s
6 Designacio da série ou tipo s
7 Numero de série s
E Numero de maquina N Criacsio e colocagio na maquina
- Ano de fabrico S
O empregador fornece informacao adequada sobre o
10 equipamento de trabalho N
A maquina possui procedimento de seguranca?
11 s
Os documentos e manuais da maquina estao
12 compreendidos na lingua materna? (Portugués) s
© manual da maquina e documentacbes estao '_ i .
13 Informacao aos trabalhadores poniveis? N Criacdo de dossier de maquina
14 A informacso é de facil compreensio s
1s Indica as condigdes de utilizagiio do equipamento s
16 Indica as situacdes anormais previsiveis s
17 Indica os riscos para os trabalhadores s
s3o visiveis, identificaveis e tém marcagdo apropriada s
— Est@o colocados fora da zona perigosa (Salvo nos casos =
de reconhecida impossibilidade)
20 E possivel, ao operador certificar-se da auséncia de <
pessoas na zona perigosa
1 Os sistemas de comando podem ser accionados nao ~
Intencionalmente
Se ndo: o arranque & automaticamente precedido de ~
um sinal sonoro ou visual
- ApSs o aviso, o trabalhador exposto tem tempo e/ou T

24 O arranque ou modificagdes das condigdes de funcionamento:

25 Representa risco para os trabalhadores expostos N

- N&o resulta da sequéncia normal de um ciclo -
automatico

27 Arranque do equipamento Se n&o, o sistema de comandos necessita a accdo voluntaria para:

28 Ser posto em funcionamento NA

29 Arrancar apés paragem NA

— Alterar condicBes de funcionamento (velocidade, NA
pressdo, etc.)

— Tem sistema de comando para paragem geral em r-
condicBes de seguranca
Os dispositivos de seguranca estdo em perfeito r-
funcionamento?

E Tem algum dispositivo de paragem de emergéncia em =
caso de perigo
O posto de trabalho (PT) possui sistema de comando

33 Paragem do equipamento que permite parar todo ou parte do equipamento de s
trabalho

porT Aquando dessas paragens, o equipamento fica em =
situacdo de seguranca

— A ordem de paragem tem prioridade sobre a ordem de -
arranque

po= Em caso de paragem, existe corte de energia dos B
accionadores dos ET

37 Os equipamentos de trabalho estdo estabilizados s

38 T T Os elementos dos ET estdo estabilizados s
Existem medidas adequadas para o risco de

39 estilhacamento ou rotura de elemento que pode por s
em perigo a seguranca do trabalhador
Em caso de quedas ou projeccdes provocados pelo

a0 equipamento, existe algum dispositivo de seguranca s
adequado

Proj e

O equipamento tem dispositivos de retencao ou

a1 extraccdo instalados préoximo da emanagdo de gases, s
vapores, liquidos ou emiss&o de poeiras?
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s elementos moveis de um equipamento causadores
42 e acidente dispdem de protectores para impedir ou 5
nterromper o acesso as zonas perigosas?
43 Os protectores e dispositivos de protecgdo sdo:
a4 e construgdo robusta S
45 - : ; 3
e modo a ndo ocasionar riscos suplementares
46 stdo impedidos de serem facilmente neutralizados ou s
ornados inoperantes
47 stdo situados & uma distancia suficiente da zona s
erigosa
48 onstruidos de modo a ndo limitar a observagdo do S
iclo de trabalho, mais que o necessario
49 Para aceder apenas ao sector de intervengdo, os protectores e dispositivos de protecgdo permitem, sem
desmontagem:
50 o " S
colocagdo dos elementos do equipamento
51 —— N N
substituicdo dos elementos do equipamento
52 manutenc¢do dos elementos do equipamento N Criagdo e aplicagdo
53 s zonas e pontos de trabalho ou manutengdo dos ET s
stdo convenientemente iluminados
Iluminagdo e temperatura
54 As partes de um ET que atingem temperaturas S
elevadas ou muito baixas dispdem de protecgdo em
aso de contacto ou proximidade dos trabalhadores
55 Dispositivos de alerta - - L L NA
3o suficientemente audiveis e perceptiveis
56 A manutencdo pode ser efectuada com o equipamento s
ﬁrado
57 NA
e ndo: sdo tomadas medidas de proteccdo adequadas
58 S
Manuteng3o do equipamento ? as operagdes sdo efectuadas fora das zonas perigosas
59 N " ~ N
xiste registo das manutengdes?
60 . g . NA
e sim, estd actualizado
61 possivel o acesso, em seguranga, aos locais de s
roducdo, regulagdo e manutencdo do ET
Os ET protegem os trabalhadores expostos aos riscos de:
ontacto directo ou indirecto com a electricidade E
ncéndio S
" S
obreagquecimento
ibertacdo de gases, poeiras, liquidos, vapores, ou
utras substancias produzidas, utilizadas ou S
rmazenadas
Os ET previnem riscos de
xplosdo dos equipamentos S
xplosdo de substancias neles produzidas, utilizadas ou s
rmazenadas
xistem dispositivos facilmente identificaveis nos
70 quipamentos de trabalho que permite isola-los de S
ada uma das suas fontes externas de energia
xistem avisos ou outras sinaliza¢cdes de segurancga N
ara os trabalhadores
. . A sinalizagdo esta destacada da maquina em local
72 Sinalizagdo de seguranga e - o - S
visivel, legivel e de facil compreensdo?
Za A sinalizagdo utilizada garante eficacia de comunicagdo s
dos riscos?
74 A A= A Os equipamentos de trabalho est&o instalados, S
Disposi¢cdes gerais para " ™ " "
ispostos e utilizados de modo a reduzir os riscos
proteger a seguranca dos = oy
em um espaco livre suficiente entre os seus
trabalhadores S n S
75 elementos moéveis e os elementos fixos ou méveis do S
meio circundante
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S22  Apéndice V - Checklist Ambiente do local de trabalho
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1 As areas de circulagdo estdo demarcadas? S
2 Existe medigdes ambientais de seguranga — Riscos fisicos (ruido, radiagdo, umidade, temperatura N
excessivas)?
Realizagdo por tecnicos externos das
3 Existe medigdes ambientais de seguranga — Riscos quimicos (vapores, fumos, poeiras, gases)? N medicoes dos riscos.
4 Existe medig¢des ambientais de seguranga — Riscos biol6gicos? N
5 O piso é seco e seguro para movimentagdo dos trabalhadores? S
Ambiente de
6 trabalho O pavimento é firme e regular? S
Principalmente na zona da marcenaria,
7 0 piso onde os trabalhadores precisam se mover esta livre de obstaculos (cabos ou outros perigos)? N arrumagao proposta de layout e criagdo de um
supermercado
8 O pavimento é isento de saliéncias ou buracos? S
9 No caso de existirem diferencas de nivel foram colocadas protecgdes contra quedas em altura (p. ex. s
em escadas, cais de descarga, varandins...)?
10 - N " o S
As clarabdias, janelas e outras superficies vidradas sdo mantidas limpas?
11 Os trabalhadores estdo protegidos contra o ruido da maquina? N
19 A iluminagdo é suficiente para operar a maquina com seguranca? (Evita efeito estroboscépico, S
ofuscamento etc.)
13 Os trabalhadores estdo vestidos adequadamente para operar o maquindrio com seguranga (sem N
joias, sem roupas largas, calgados adequados, cabelos amarrados para tras etc.)?
14 Foram fornecidos os equipamentos de seguranca adequados e necessarios para o trabalho? N
15 Os operadores estdo cientes da exigéncia do EPI? N
16 Os operadores sabem como os EP| devem ser usados? N
17 0 operador encontra-se com todos os EPIs necessarios para realizagio do trabalho? N Criagdo de um ambiente seguro, oferta de
formagdo sobre seguranga, assim como oferta
18 Equipamento de Todos os EPIs possuem certificados de conformidade vélidos? NA de EPl .aos funcionarios e controlo ao uso dos
Protecdo Individual mesmos.
19 Os EPIs estdo em perfeito estado de conservagdo? NA
20 Os EPI estdo sujeitos a manutengdo de rotina? NA
21 O empregado esta ciente de sua responsabilidade quanto a guarda e conservagdo dos EPIs? N
22 0 armazenamento dos EPIS no local é necessario e fornecido? NA
23 O EPI é utilizado apenas para o fim a que se destina? NA
24 Existe um kit de primeiros socorros disponivel? S
2% Existem, no local de trabalho, meios de detegdo e combate contra incéndios (extintores, mangueiras S
de incéndio...?
26 Em locais acessiveis? N Arrumagdo e limpeza.
27 Em perfeito estado de funcionamento? S
Detegdo e combate X . . .
28 AR Existe Plano de Emergéncia? N Criagdo de um plano de emergéncia
contra incéndios
29 Sdo realizados simulacros periodicamente, sendo os resultados analisados? N Realizagdo de dois em dois de simulacros
Definigdo das pessoas a exectuar as tarefas
30 Existem trabalhadores designados para a fungdo e procedimentos de execugdo das atividades? N & B "
em casa de emergencia.
~ Criagdo de no layout dos locais onde se
31 Existem materiais de detegdo e de alarme de incéndios? S < Y - 1
encontram os materiais de emergéncia
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S23  Apéndice X — Exemplo de identificacao dos armazéns de MTP

Armazem
20MTP

Orlas Stream A
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S24  Apéndice Y - VSM Mesa Goyaa
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10 Anexos

101 Anexo A - Organigrama da empresa
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