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RESUMO

PALAVRAS CHAVE

Producdo Lean; Melhoria continua; Limas de Motosserra; Gestdo Visual; Standard Work;
Zoning

RESUMO

Nos dias que correm, as organizagGes pretendem melhorar cada vez mais os seus
sistemas produtivos de forma a obterem uma vantagem competitiva face a um mercado
cada vez mais saturado e mais exigente. Em muitas empresas a solugdo passa pela

implementacdo de uma cultura organizacional de producao Lean.

O presente trabalho foi realizado em contexto industrial na empresa SNA Europe,
incidido na analise de uma linha de producdo de limas de motosserra, com o intuito de
fazer um estudo da implementagao de potenciais praticas e metodologias de gestao
Lean visando a otimizacdo e melhoria do processo produtivos. Os principais objetivos
passaram por estudar a linha produtiva, analisar o processo, identificar as suas principais
lacunas e determinar que ferramentas ou abordagens, poderiam ser aplicadas de modo
a otimizar ao maximo a producdo. De uma forma geral, as propostas de melhoria
permitiram um fluxo produtivo mais organizado e controlado, verificando-se aumentos
de eficiéncia de producdo e menores desperdicios. Quantitativamente a instalacdo de
dispositivos luminosos reduziu o tempo de resposta do operador em 11,52%; ganhos de
10,6% de eficiéncia global do processo com a implementacdo da padronizacdo de
trabalhos; redugdo de cerca de 20,25% no numero de paragens e/ou avarias apos
realizacdo de documentos de TPM de primeiro nivel; reducdo de 2,25 horas diarias em
tempo perdido com tarefas de abastecimento e recolha de material com implementagao
de uma nova rota de comboio logistico. Por fim, referem-se ainda um conjunto de a¢des
a melhorar no futuro, dando -se maior énfase em conseguir substituir e adaptar todo o
sistema produtivo para um tipo de sistema pull ou puxada, em vez do push ou

empurrado que se verificou durante este trabalho.
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ABSTRACT

KEYWORDS

Lean Production; Continuous Improvement; Chainsaw Files; Visual Management;
Standard Work; Zoning

ABSTRACT

These days, organizations want to improve their production systems more and more
searching for a competitive advantage over an increasingly saturated and demanding
market. In many companies the solution involves the implementation of an

organizational culture of Lean production.

The present work was carried out in an industrial context in the company SNA Europe,
focused on the analysis of a production line of chainsaw files, in order to study the
implementation of potential practices and methodologies of Lean management aiming
at the optimization and improvement of the production process. The main objectives
were to study the production line, analyzing the process, identify their main gaps and
decide which tools or approaches could be applied to optimize production as much as
possible. In general, the proposals for improvement allowed a more organized and
controlled production flow, with increases in production efficiency and a reduction of
waste. Quantitatively, stands out the installation of light devices that reduced the
operator response time by 11.52%; gains of 10.6% global process with implementation
of the standard works; reduction of about 20.25% in the number of stops and/or
breakdowns after the realization of TPM first-level documents; reduction of 2.25 hours
per day in lost time with material supply and pick up tasks with implementation of a new
water spider route. Finally, a set of actions to improve in the future, with greater
emphasis on being able to replace and adapt the entire production system to a type of

pull production, instead of the push system verified during this work.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Ferramenta de melhoraria a eficiéncia produtiva com

58 aplicacdo de acbes de arrumacdo, organizacdo, disciplina,
padronizacdo e limpeza de materiais dos postos de trabalho.
Ferramenta de melhoraria a eficiéncia produtiva com
6S aplicacdo de acbes de arrumacdo, organizacdo, disciplina,
padronizacdo, limpeza de materiais dos postos de trabalho e
seguranca no trabalho.
. Metodologia que segue praticas para melhoria dos processos
6 Sigma S o
eliminando desperdicios.
Ferramenta de gestdo Lean, que usa sinais luminosos e/ou
Andon sonoros para alertar diferentes circunstancias no fluxo
produtivo.
Termo inglés para ordem ou pedido em atraso, ndo atendido
Backorder ;
no tempo previsto.
Termo inglés para gargalo. E ponto de estrangulamento no
Bottleneck processo produtivo que limita a quantidade de produtos que
a organizagdo consegue produzir.
. Estrangeirismo para “tempo de ciclo”. Define o tempo total de
Cycle time
processamento de um produto.
Ciclo PDCA Metodologia ciclica composta pelas fases: Planear, Executar;
Controlar/Verificar; Atuar/Ajustar.
Heijunka Termo de origem japonesa que traduz nivelamento
. Termo japonés que significa automatizacdo com um toque
Jidoka h
umano.
Jishuken Palavra japonesa que significa autonomia.

Just in time

Filosofia que assenta no fluxo de producdo orientado pela
procura, produzindo na quantidade necessaria no momento
solicitado.

Kanban Termo japonés que significa cartdo ou placa de sinalizacao.
Kaizen Termo japonés com o significado de melhoria continua.
Keepi Termo inglés que identifica o produto como produto que nao
eeping no . : !
é produzido para manter em stock no armazém.
Keepi Termo inglés que identifica o produto como produto
eeping yes . p
produzido para manter em stock em armazém.
Layout Termo inglés para disposicdo, configuracao ou desenho.
Tempo de execucdo de determinada tarefa. Engloba o tempo
Lead Time util (tempo de processamento) e o tempo ndo produtivo (ex.:
avarias, armazenamento, transportes e setup).
Filosofia de gestdo sustentada por outros métodos,
Lean ferramentas e indicadores com o propdsito de melhorar a

eficiéncia organizacional, reduzindo desperdicios, custos e
garantir qualidade e satisfacdo do consumidor.

Lean Production

Termo inglés para producdo Lean.

Lean Manufacturing

Termo inglés para manufatura Lean.

Make to order

Traducdo para estratégia produtiva, onde a producdo apenas
é feita depois do pedido do cliente ser recebido.

Make to stock

Traducdo para estratégia produtiva, onde a producdo é feita
para manter em armazém, baseando-se no histdrico da
procura.

One piece flow

Conceito de fluxo, de peca a peca, entre células de trabalho.

Poke-yoke

Palavra japonesa que traduz “a prova de erros”.
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GLOSSARIO DE TERMOS

Traducdo para sistema ou produgdo “puxada”. Producdo

Pull System
conforme a procura.
Push System Tradygao para sistema ou producao “empurrada”. Producao
continua em massa, independentemente da procura.
Seiketsu Termo de origem japonesa que significa normalizacao.
Seiri Termo de origem japonesa que significa separacdo/triagem.
Seiso Termo de origem japonesa que significa limpeza.
. Termo de origem japonesa que significa
Seiton ~ S
arrumacdo/organizacdo
Setup Termos inglés para configuracao.
Shitsuke Termo de origem japonesa que significa disciplina

Standard Work

Estrangeirismo para uniformizacdo ou normalizacdo de
operacgoes.

Stock

Estrangeirismo para inventario.

Visual Management

Termo traduzido para gestdo visual. Ferramenta Lean que
aplica praticas visuais como estratégia de gestdo de
informacdo durante a producao.

Takt-Time Cadéncia de producdo necessaria para satisfazer a procura.
Upgrade Termos inglés para melhoria.
Water spider Termos inglés para comboio logistico.
Yokoten Palavra japonesa que significa partilha de informacao.
Zoning Termo inglés para zoneamento.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Este capitulo destina-se a contextualizacdo do tema do trabalho, objetivos propostos, a
metodologia de investigacao utilizada no desenvolvimento deste trabalho, a estrutura

do relatério e finalmente uma apresentacao da organizacdo na qual decorreu o estagio.

1.1 Enquadramento do trabalho

O fendmeno da globalizagdo e constante evolugdo tecnoldgica obriga as empresas a
adaptaram-se a novas filosofias e manterem-se atualizadas de forma conseguir
competir conta a concorréncia direta. O mercado cada vez mais imprevisivel e exigente
leva a que as organizagbes se tornem mais flexiveis, diversificadas, rapidas e
econdémicas, direcionadas para a procura constante da melhoria continua. Para isso,
existe uma necessidade enorme de criar sistemas de producdo mais eficientes, menos
dispendiosos e que consigam simultaneamente satisfazer as necessidades do
consumidor com produtos ou servicos de maxima qualidade no menor tempo possivel
(Dias et al., 2019). Para atingir este fim, muitas empresas recorrem as praticas de
produgdo Lean, que se apresenta como uma filosofia ou cultura que usa instrumentos
gue visam a otimizacdo dos processos produtivos, tendo como propdsito a eliminagao
de desperdicios e criacdo de valor num contexto processual e do ponto de vista do
consumidor (Vieira et al., 2019). Assim, as organizacdes tém a possibilidade de gerar
maior eficiéncia, eficacia e rentabilidade.

O presente trabalho foi desenvolvido no ambito do curso do Mestrado de Engenharia
Mecanica, no ramo de Gestdo Industrial do Instituto Superior de Engenharia do Porto e
foi realizado em contexto industrial na empresa SNA Europe, no periodo compreendido

entre Dezembro de 2020 e Julho de 2021.
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1.2 Objetivos do trabalho

Os objetivos deste trabalho passam pelo estudo, analise e melhoria de uma linha de
producdo de limas de motosserras, tendo como base a aplicagdo de ferramentas Lean.

Assim sendo, a realizacdo deste trabalho tem como principais objetivos:

° Conhecer o produto produzido bem como o seu processo produtivo;

° Realizar uma revisdao bibliografica para melhor perceber o conceito Lean e para
aprofundar com mais detalhe as ferramentas que realmente podem ter um
impacto positivo na melhoria da linha;

° Identificar principais problemas e fontes de desperdicio e posteriormente,
possiveis oportunidades de melhoria;

° Apresentar e estudar solu¢ées de melhoria associadas a ferramentas e conceitos
Lean;

° Implementar propostas que de facto sejam vidveis e prioritarias;

° Avaliar impacto das medidas implementadas e, quando possivel, de forma

quantitativa.

1.3 Metodologia de investigacao

A realizacdo deste trabalho seguiu uma metodologia de investigacdo com base nos
principios do AR (Action-Research). O AR segundo (Gaspar & Leal, 2020) pode ser
caracterizado como um instrumento de pesquisa social com base empirica concebida e
suportada por uma combinacdo de acdes interligadas para a resolucdo de um problema
coletivo. Neste método tanto os investigadores como os representantes da organizacao
cooperam. De acordo com Coughlan and Coghlan (2002), a informacdo ndo é apenas
recolhida com a observacao e participacdo das equipas de trabalho, mas principalmente

através de interacoes formais e informais que garantem o progresso do projeto.

O AR tem como foco principal a mudanca através da acdo e pode ser explicada a partir
de um processo em espiral dividida em trés ciclos como se pode visualizar na Figura 1.
O primeiro ciclo evidencia o objetivo de pesquisa, surgindo as principais questdes da
pesquisa e estudo. O segundo, serve para criar uma maior ligacdo entre todos

intervenientes possibilitando um melhor entendimento do projeto. Finalmente o
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terceiro ciclo serve para por em pratica todo o conhecimento e planeamento

anteriormente delineado (Saunders et al., 2009).

Diagnosing

Evaluating 3 \

Planning

Diagnosing
Taking

Context Evaluating 2 action

and

purpose Planning

Taking /

Evaluating Diagnosing action

Planning

Taking
action

Figura 1 - Espiral Ciclica Action Research (Saunders et al., 2009)

As etapas de cada ciclo podem ser explicadas e descritas da seguinte forma (French,

2009; Trakulsunti et al., 2020):

. Identificacdo do Problema ou Diagnostico: O ponto de partida consiste na
identificagao ou diagndstico dos problemas verificados no estado atual. Portanto
é fundamental ter uma visdo critica das praticas efetuadas e ter uma noc¢do do que
pode ser melhor executado;

° Reflexao e Planeamento: Os problemas encontrados na fase anterior, devem ser
pensados e refletidos de maneira a tomar decisdes sobre quais anomalias a
resolver. Para isso é necessario planear acGes para melhorar os processos. Estes
planos devem ser flexiveis para permitir uma adaptacdo e respostas a eventuais
imprevistos;

° Implementagdao de agdes: Apds o planeamento passa-se a implementagdo do
plano de acbes e propostas de melhoria definidas. Deve ser feita de forma
deliberada e controlada permitindo uma mudanca cuidada e cautelosa;

° Observacgdo e avaliagao: Finalmente é feita uma recolha e analise dos resultados
obtidos, que mais tarde sdo avaliados com o propdsito de medir o impacto das

alteracdes realizadas no sistema em estudo.
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1.4 Apresentacdo da empresa

O presente trabalho foi realizado na empresa SNA Europe, sediada na Junqueira, em Vila
do Conde. O Grupo SNA Europe, pertence ao grupo americano Snap-on, dedicando-se
producdo de ferramentas manuais, é formada por doze unidades de producao, trés
centros de distribuicdo e diversas unidades de venda. Nas Figuras 2 e 3, tem-se o
logétipo da empresa e a localizacdo das diferentes sedes num panorama mundial,

respetivamente (SNA, n.d.).

SN\=urope

Figura 2 - Logdtipo da empresa (SNA, n.d.)

Thv

I ESCRITORIOS DE VENDAS

LOCAIS DE FABRICO

) CENTROS DE DISTRBUICAO 9' * . ’

South America Kazakhstan Australasia

& [B-]

Figura 3 - LocalizagGes da SNA Europe (SNA, n.d.)

Na Figura 4 pode-se visualizar a entrada e ainda, uma vista aérea da fabrica em Vila do

Conde.
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Figura 4 - Fabrica da SNA Europe em Vila do Conde

A SNA Europe é uma organizagdo com mais de 160 anos. A empresa-mae foi fundada
em 1850, em Eskilstuna, na Suécia por Carl Oscar Oberg, com o nome de C.O. Oberg

&Co.

Em 1970 foi criada a empresa em Portugal (Vila do Conde), com o nome de Oberg Limas
e Mecanica, Lda. Cinco anos depois, o grupo Sandvik AB compra o grupo C.O. Oberg

&Co., mudando o nome para Sandvik Obergue Limas e Mecanica, Lda.

Em 1991 da-se uma expansdo das instalacées em Portugal, sendo que em 1992 a primeira
fabrica na Suécia encerra e toda a producdo é transferida para a fabrica portuguesa. Em

1996, a Sandvik Obergue adquire a certificacdo de qualidade segundo a Norma ISSO 9001.

Em 1999, a divisdo “Serras e Ferramentas” da Sandvik é adquirida pelo grupo americano

Snap-On. Esta aquisicdo levou a uma nova mudanca de nome para Oberg Ferramentas, Lda.

No ano de 2001, a empresa obtém a certificagdo ambiental e de higiene e seguranca
segundo as normas ISSO 14001 e OHSAS 18001, mudando também de nome para Bahco

Oberg Ferramentas S.A.

Finalmente em 2005, os dois grupos de ferramentas manuais, nomeadamente a Bahco,
empresa sueca, e a Eurotools, de origem espanhola, fundem-se e passam a designar-se SNA

Europe [Industries], SA.
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A unidade fabril, em questdo, enquadrada na atividade metalomecanica, tendo como
principal area de negdcio a producdo de ferramentas manuais, dedica-se atualmente, ,
a producdo de quatro tipos de produtos (Figura 5): limas de engenharia; limas de
motosserra, serras para arcos e serrotes, e tem implementado nos seus processos

produtivos praticas Lean, desde 2003.

Figura 5 - Gama de Produtos SNA Europe (SNA, n.d.)

Para além destes produtos, o grupo SNA Europe produz muitos outros, direcionados

para diversos mercados como (SNA, n.d.):

° Industria Verde: Ferramentas de poda e corte utilizadas em vinhas; pomares,
paisagismo, arboricultura e exploragdes florestais;

° Construgao: Ferramentas de alta qualidade especialmente para profissionais de
carpintaria, construcao, eletricistas ou canalizadores;

° Corte Industrial: Utensilios para corte de madeira, metal e acessorios para serras;

° Automovel: InUmeras ferramentas para diversas areas, mais concretamente parte
elétrica, sistema de gestao de bateria, repara¢do de carrocarias; mecanica, para o
motor e equipamento de garagem;

° Industria: Ferramentas de fabrico, reparacdo e manutencao geral, aviacgdo, setor
alimentar, setor médico, minas, setor do petrdleo e gas, energias renovaveis, setor

ferroviario e naval.
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1.5 Conteuldo e organizacao da dissertacao

O presente relatdério estd organizado em quatro capitulos: “Introdu¢do”, “Revisao de
Literatura e Fundamentacgao Tedrica”, “Analise e Melhoria dos Processos de Produgao”,
“Conclusdes e Propostas de Trabalhos Futuros”.

No primeiro capitulo é feito um enquadramento do tema do trabalho, apresentam-se
os objetivos do estudo, a metodologia utilizada ao longo do trabalho, a estrutura do
relatdrio e ainda uma apresentacdo da empresa onde foi realizado o trabalho;

O segundo capitulo, apresenta toda a revisdo de literatura, sobre o principal tema em
estudo. Sdo abordados os conceitos necessarios a compreensdao do trabalho
nomeadamente, a tematica Lean, que serdo fundamentais para sustentar o trabalho
desenvolvido.

Com base na informacdo apresentada no capitulo anterior, no terceiro capitulo, é feita
uma analise dos processos produtivos em questdo, assim como uma identificacdo dos
maiores problemas e oportunidades de melhoria, tendo como suporte de avaliacdo e
implementacdo das ferramentas Lean mais adequadas. Todas estas etapas serdo
descritas com mais detalhe desde a fase planeamento até implementacdo das propostas
de melhoria.

No quarto capitulo realiza-se uma andlise dos resultados obtidos e um estudo do
comportamento processual apds a implementagao das praticas Lean. Concluido este
tratamento de dados, fazem-se as consideracgdes finais sobre o projeto desenvolvido e
também propostas de trabalhos futuros.

No final, apresentam-se também as “Referéncias Bibliograficas” com os artigos,
publicacbes e outras fontes de informacao consultados para o desenvolvimento deste
trabalho e ainda os “Apéndices” e “Anexos”, onde se encontra toda a documentacao

desenvolvida e/ou utilizada durante o trabalho.
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2 REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 Introducdo

Neste capitulo, faz-se uma apresentacdo de uma revisao de literatura e fundamentacgdo
tedrica que serviu de suporte ao trabalho realizado. Centra-se nos conceitos de Lean,
Lean Production ou Lean Manufacturing, onde é explicada de forma breve a origem e
histéria do termo e filosofia. E feita uma abordagem relativa aos principios que
sustentam  esta ideologia, aos desperdicios correntes associados, as
ferramentas/metodologias mais conhecidas e com mais detalhe, aquelas que poderio
ser aplicadas no desenvolvimento do trabalho. S3o ainda, dados a conhecer, alguns
estudos elaborados na area, que ddo a conhecer alguns dos instrumentos Lean

aplicados, de que forma e contexto foram utilizados e os resultados obtidos.

2.2 Anadlise e melhoria de processos

Para desenvolver este trabalho, como é referido, anteriormente, fez-se uma pesquisa
bibliografica, sobre trabalhos feitos na area do Lean. Alguns deles, casos praticos, onde
foram implementadas certas ferramentas, métodos ou indicadores alusivos a filosofia

Lean, com o principal objetivo de analisar e melhorar os processos organizacionais.

Esta recolha de informacdo de casos reais e praticos é fundamental para deter a noc¢ao
gue a crescente evolucdo tecnoldgica esta muita presente nos diferentes setores e
industrias, portanto, o nivel de competicdo empresarial é enorme, e o maior foco é
conseguir desenvolver produtos ou servigos com a melhor qualidade possivel para
satisfazer as necessidades do consumidor, que sdo cada vez mais exigentes. Para
corresponder ao agrado do cliente e combater a concorréncia, hd uma necessidade
decisiva na melhoria dos processos para que estes se executem da forma mais eficiente,
eficazmente e reduzindo ao maximo nos desperdicios e custos associados. Na Tabela 1

tem-se alguns exemplos de estudos realizados na area.
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Tabela 1 - AplicagGes de melhoria na area de processos

Referéncia
Bibliograficas

Descri¢cao do Trabalho

(Choomlucksana
et al., 2015)

Este estudo, feito numa empresa da Tailandia, no ramo de estampagem de
chapas metalicas, demonstra a aplicagdo de técnicas Lean como o 5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke), Poka-Yoke e gestdo visual, e a aplicacdo de
uma filosofia Kaizen, no sentido de reduzir desperdicios e melhorar a
eficiéncia de produgdo. Verificaram- se redugdes de 65,3%, no tempo de
processamento no processo de rebarbagem e de 66,53% em tarefas sem valor
acrescentado. Os custos em horas extraordinarias reduziram 1764 délares por
ano.

(Suhardi et al.,
2015)

Este estudo foi realizado, na Indonésia na industria de mobiliario, com a
intengdo de melhorar a produtividade, reduzindo desperdicios. Recorreu-se
ao VSM (Value Stream Mapping) para identificar o desperdicio inicial,
standard work, e SMED (Single Minute Exchange Die) como ferramentas de
melhoria. Desta forma, registou-se uma redugdo no tempo de setup de 52,9%
(104,64 minutos/dia), elevando a performance dos operadores em 67,28%. A
minimizacdo de perdas foi obtida por consequéncia dos dados anteriores.

(Conceicdo Rosa
et al., 2017)

Este estudo foi realizado na empresa Ficocables, na Maia (Portugal), com o
objetivo de implementar ferramentas Lean e metodologias PDCA (Plan, Do,
Control, Act) de forma melhorar as linhas de montagem de cabos de agos
usados na industria automadvel como, por exemplo, a elevagdo de janelas. A
otimizagdo do processo de foi possivel com a melhoria dos equipamentos e a
eliminagdo e redugdo de desperdicios. Alcangaram-se aumentos de 41% de
produtividade, e estimando-se um retorno do investimento nos quatro meses
seguintes.

(T. Costa et al.,
2017)

No trabalho em questdo, adotaram-se metodologias Seis Sigma e o ciclo
DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control) na unidade fabril de
pneus, Continental Mabor, em Famalicdo, com fim melhorar o processo de
extrusdo de borracha do piso e das paredes laterais do pneu. Estas medidas,
identificaram e intervieram problemas no setup e falhas na alimentagdo das
maquinas de extrusdo. Verificou-se uma diminuicdo de 0,89% nas nao
conformidades na producgdo, resultando numa reducdao de 165 000€ nos
custos anuais.

(Do Régo
Ferreira Lima &
Todaro, 2017)

Este estudo, feito numa empresa de componentes de iluminacdo em
Milwaukee, de forma a colmatar problemas de excessivo lead time e tempos
de incompatibilidade entre postos de trabalho, numa linha de montagem. Foi
utilizada a metodologia Kaizen, que proporcionou melhorias no lead time de
17,8% e uma reducgao de 91,13% na incompatibilidade entre postos. Verificou-
se ainda, uma maior motiva¢do dos colaboradores; criacdo de uma base de
dados e consolidacdo da cultura estratégica Lean.

(Mia et al., 2017)

Este estudo realizado numa empresa de calcado, em Bangladesh, tem o
propdsito de reduzir o lead time, nomeadamente, atividades sem valor (NVD
— Non Value Added) e melhorar o valor do PCE (Process Cycle Efficiency),
aplicando ferramentas Lean como o VSM, Anélise Pareto, 5S e JIT (Just in
Time). Ap0s a aplicagdo destas técnicas o valor do PCE passou de 8,32% para
19,46% e ainda se reduziu o lead time em 57,24%. O fluxo produtivo foi
otimizado com a reducdo das atividades NVD tempos de bottlenecking,
avarias, tempos de espera, etc.

(C. Rosa et al.,
2017)

Este trabalho foi desenvolvido com o propdsito de reduzir os tempos de setup
de uma linha de producdo de cabos para assentos, na industria automaével,
recorrendo & implementa¢cdo de métodos SMED, juntamente com outras
ferramentas (5S, gestdo visual e trabalho padronizado). Verificou-se uma
reducdo dos tempos de paragem para setup de pelo menos 58,3% (210
minutos), durante uma semana de trabalho.
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(Antoniolli et al.,
2017)

Neste trabalho, feito numa linha de fabrico de componentes para sistemas de
ar condicionado (setor automovel), pretendia-se uma padronizagdo de
operagbes, a redugdo/eliminacdo de atividades sem valor, aumentar a
produtividade e diminuir os desperdicios. Aplicando ferramentas Lean,
verificou-se um aumento de produtividade e eficiéncia, das maquinas e dos
operadores. A eliminagdo de desperdicios e o valor gerado, na ¢ética dos
clientes, contribuiu para um aumento de 16% do OEE (Overall Equipment
Effectiveness), de 70% para 86%.

(Roriz et al,,
2017)

Este estudo feito numa empresa na industria do cartdo, focou-se no
aperfeicoamento da qualidade dos processos de produgdo, com o uso de
metodologias Lean. Inicialmente, recorrendo a diagrama de Causa-Efeito,
Pareto, permitiram identificar problemas de elevados tempos de setup, baixa
disponibilidade do equipamento e falta de organizacdo nas areas de trabalho.
Ferramentas como SMED, 5S e gestdo visual reduziram 47% no tempo de
setup, correspondendo a um lucro mensal de 10114€

(Costa et al,
2018)

Este estudo feito, na Manitowoc Crane Group Portugal uma empresa de
fabrico de equipamentos de elevagao e deslocagdo, teve como fim a aplicagao
dos 55 em maquinas de soldadura de guindastes tornando esses postos de
trabalho mais eficientes e seguros. Atingiram-se resultados positivos no que
toca a qualidade e seguranga nestas areas de produgdo. A limpeza e
organizacao destes processos melhoraram a performance e produtividade dos
operadores e, por conseguinte, maior satisfacdo do consumidor.

(Realyvasquez-
Vargas et al,
2018)

Neste trabalho, feito numa empresa de componentes eletrénicos no México,
0 objetivo era reduzir pelo menos 20% dos defeitos nos processos de
soldadura e aumentar 20% a capacidade de produgdo de 3 linhas duplas de
placas eletrdénicas. Desta forma, usou-se o ciclo PDCA e ainda, Diagramas de
Pareto e fluxogramas. Os resultados obtidos, foram uma reduc¢do nos defeitos
em 65%,79% e 77% para 3 modelos analisados. Relativamente 4 produtividade
verificou-se o aumento desejado, cerca 19,72%.

(Correia et al,,
2018)

Estudo conduzido na Bosch Security Systems, em Ovar, permitiu demonstrar a
melhoria da qualidade e performance numa linha de montagem complexa e a
reducdo de desperdicios e lead times, recorrendo a aplicagdo da VSM, LLD
(Lean Line Design) entre outras técnicas Lean. Obteve-se um aumento de 10%
na produtividade, mantendo-se os operadores e ajustando-se os postos e
métodos de trabalho. De salientar as redug¢des dos desperdicios e um melhor
equilibrio da linha de produgdo com a eliminagdo de tarefas desnecessarias.

(Swarna & Sayid
Mia, 2018)

Neste trabalho, feito na industria de produtos de couro em Bangladesh,
pretendia-se avaliar e melhorar o PCE, reduzindo o lead time e incrementar a
produtividade, usando ferramentas Lean. Usando técnicas como o
Mapeamento de processos, calculo do takt e lead time, analise do bottleneck,
Causa-Efeito e Pareto, Aumentou-se 85,42% na produtividade e reduziu-se
46,69% do lead time, promovendo uma melhoria do PCE em 39,35%.

(Saravanan et
al., 2018)

Este trabalho, feito na India, aplica-se, especialmente, a pequenas e médias
empresas. O principal propdsito é aplicar abordagens Lean num sistema de
fabrico de uma instalagdo de moldagdo por inje¢do, reduzindo tempos de
setup na troca de moldes de 39,94 minutos para menos de 10 minutos, de
modo a aumentar a produtividade e reduzir tempos de inatividade das
magquinas. Adotando o SMED, esses tempos de setup reduziram em 67,72%,
propiciando menores perdas de produgdo e maior produtividade.

(Moreira et al.,
2018)

Este estudo, numa empresa de impressdao, em Marsil,no Porto, pretendia
reduzir do uso de produtos toéxicos, custos e aumentar a produtividade.
Medidas como: manutengdo mais exigente, uso de produtos menos poluentes
e novos programas de lavagem menos poluentes e mais rapidos, reduziu o
tempo de setup médio cerca de 8 minutos; custos de ndao-conformidades
desceu 32,9%; poupangas na ordem dos 1127,6€; Aumento do MTBF (Mean
Time Between Failures) e diminuicdo do MTTR (Mean Time To Repair) no
equipamento analisado.
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(Conceicao Rosa
et al., 2018)

Neste estudo, realizado na industria automodvel, o objetivo era o otimizar o
processo da linha de montagem de cabos de controlo, sem ultrapassar o
orgamento e procura iniciais. Com o mapeamento de todas as atividades e
medi¢do dos tempos, foi possivel analisar certo problemas e deficiéncias.
Desta forma, foram aplicadas ferramentas Lean para encontrar solugdes
vidveis. Resultando, assim, num aumento da produtividade em 43% com
reducdo de 30% de uso da linha.

(Karam et al,,
2018)

O propdsito deste trabalho, desenvolvido numa linha de producgdo na
industria farmacéutica romena, foi demonstrar os resultados apds a
implementacdo da ferramenta SMED, de maneira a diminuir o tempo
changeover entre produtos numa maquina de empacotamento. Obteve-se
uma reduc¢do de 30% desse tempo no processo do bottleneck em 12 meses.

(Fernandes et
al., 2019)

Neste trabalho, realizado numa empresa portuguesa do setor automovel,
quis-se demonstrar a importancia de complementar a seguranca no trabalho,
aos beneficios do 5S, de modo a assegurar menores ameacas de acidentes.
Através de uma avaliagdo de risco, para identificar possiveis acidentes e
perigos, verificou-se seria possivel reduzir em 64% o risco de acidentes de
trabalho. Deste modo, o uso do 5S+1S, oferece melhores condigdes,
aumentando a produtividade, eficiéncia e qualidade no trabalho

(Adeniran et al.,
2019)

O presente estudo, realizado em empresas de fabrico na Nigéria, pretendia
estudar o impacto da implementacdo da ferramenta JIT, na reducdo de custos
e retorno do investimento. Foram feitas analises de modelo de regressao
linear, que revelaram uma redugao de 39,4% nos custos operacionais e um
aumento de 16,3% do retorno de investimento. Este estudo confirma, ainda
gue, a adog¢do do JIT contribui para um aumento de eficiéncia e eliminagdo de
desperdicios.

(J. A. Dias et al,,
2019)

Neste presente trabalho, executado no setor metalurgico, com o propdsito de
melhorar os processos da empresa e identificar certas falhas, foram feitas
algumas implementagdes com recurso a metodologias Lean como o ciclo
PDCA e os 5S. Os resultados permitiram notaveis redugées: 25% no lead time
das tarefas; 20% nos tempos gasto em operagdes logisticas e 61% no tempo
para encontrar equipamento.

(Kumar et al,
2019)

Neste estudo feito na India, executado no ramo do vestuario, tem como fim
solucionar problemas de lead time, produtividade, nivelamento produtivo e
desperdicios. Com a aplicagdo de ferramentas como os 5S, VSM e line balance,
obtiveram-se os seguintes resultados: redu¢des de 34% do tempo de ciclo de
produgdo 14% do tempo de inventario e 32% tempos sem valor acrescentado;
Aumento de 12,5% na eficiéncia da linha e um melhor uso dos recursos nas
atividades de corte e costura.

(Rizkya et al.,,
2019)

Este trabalho consiste na descricdo da aplicagdo da ferramenta 5S, numa
oficina de pequena/média dimens3o, de soldadura na Indonésia, com o
objetivo de melhorar a qualidade, produtividade e seguranga dos operadores
no trabalho. Implementando esta ferramenta, conseguiu-se minimizar a area
total de trabalho em 11,2%, minimizar a atividade de procura de equipamento
e material em 18,75%, criando-se melhores condi¢Ges para alcangar os
objetivos inicialmente tragados.

(Jimenez et al,,
2019)

Neste trabalho, analisou-se um processo de produc¢do na cadeia de valor do
processamento e marketing, e a identificagdo de desperdicios ou MUDA, da
empresa Produmar. O uso do VSM, concluiu que do tempo total de processo,
37,37% sdo de tarefas sem valor acrescentado. Identificaram-se desperdicios,
através de reclamacgdes, devolugdes e ferramentas como diagramas de Pareto
e de Causa-Efeito. Métodos como os 5S, Jidoka, Heijunka, atenuaram estes
défices e elevaram a qualidade produtiva.

(Monteiro et al.,
2019)

O trabalho em questdo, desenvolvido numa empresa do setor metalurgico,
teve como objetivo solucionar questGes como a eliminagdo de desperdicios e
0 aumento da produtividade nos processos de maquinagem. Neste processo
foi feita uma andlise com recurso a ferramentas VSM e fluxogramas, e ainda
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aplicacdo de SMED para reducdo dos tempos de setup. Estes reduziram em
40% nas fresas verticais e 57% nas horizontais.
Este trabalho diz respeito a conceitos e definicdes da filosofia Lean. Os
principais objetivos foram estudar como a reducdo de desperdicios seria
(Azevedo et al., obtida,. i.dentificancllo .as operagdes Eom -valor acrescen.tado, aumento de
2019) proc!utllwdzjde e atl.nglr uma produg?o nivelada. O projeto e.n.voIvNeu um.a
maximizacdo das linhas de producdo, resultando numa utilizacdo mais
eficiente da drea de producdo. Do investimento total planeado, foi possivel
poupar 10,9% do investimento inicial planeado.
Este trabalho, realizado na industria do fabrico de esquentadores, na India,
teve como propdsito a implementacado de ferramentas Lean, como o VSM,
(Barot et al., String Diagrams, entre outras praticas, de maneira a solucionar determinados
2020) problemas. Verificou-se uma reduc¢io de tempos de espera 28,37%; aumento
de produtividade de 20% e uma redugdo do movimento de material na ordem
dos 45,63%.
Este trabalho descreve a aplicacdo de ferramentas Lean numa companhia
téxtil peruana, com o objetivo de reduzir o nimero de produtos defeituosos.
. Utilizou-se o VSM e SMED para uniformizar e analisar o processo de corte e
(Stephanie : -
Cuellar-Valer et costura; O TQM (Total Quality Manageme.nt), suport-ado por SPC (Statistical
al., 2020) Process Control) para- controlo d.e qgualidade e finalmente ,o JIT como
! planeamento da quantidade produtiva segundo a procura. Através do sofware
Arena, simulou-se uma redug¢do de 19,43% (2018) para 11,09% de artigos
defeituosos.
Este estudo apresenta um modelo de aumento de produtividade no setor da
indUstria quimica no Peru. Para isto, aplicaram-se ferramentas como os 5S

(Chancahuana— para assegurar um ambiente mais organizado, limpo e seguro para os
Palomino et al., operadores. Depois o TPM (Total Preventive Management), para reduzir
2020) deficiéncias das maquinas através de mais manuteng&es preventivas. Como

validagdo, recorreu-se ao software Arena, obtendo-se uma minimizagdo em
14% do cycle time e aumentos de 20% na produtividade e 24% no OEE.
O propdsito deste estudo foi o de melhorar a recegdo e disposicdo de
materiais em armazém, bem como a logistica interna de uma empresa de
fabrico de autocarros atuando nos processos da linha de abastecimentos.
(Mourato et al., . ) .
2020) Baseog-se rju.m metod,q de Act/on-Rfesearch, que pro'cura através 'de uNma
pesquisa tedrica de praticas Lean, aplicar esses conhecimentos em situagGes
reais, reduzindo desperdicios, melhorar o controlo visual de abastecimento e
reformular a identificagdo dos locais de stock em armazém.
Este trabalho analisa o efeito da implementa¢cdo da ferramenta Lean,
Heijunka, na melhoria da produgdo numa empresa Indiana na industria
(Gupta & Kumar, automével (OEM), aperfeicoando a qualidade, produtividade e satisfacdo do
2021) cliente. Para pequenos lotes, obteve-se um aumento de 63% na produtividade
humana, 39% nos equipamentos e uma reducdo de 33% dos desperdicios.
Para grandes lotes 42%,38% e 25% respetivamente.

Apds a analise da Tabela 1, conclui-se que, recorrendo a este tipo de praticas e
ferramentas é de facto, possivel obter melhorias significativas no diz respeito a
aumentos de eficiéncia e/ou produtividade e diminuicdo de desperdicios

nomeadamente, de tempos e produto ndo conforme.
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2.3 Historia e origem do Lean

Segundo (Oliveira et al., 2019) o termo “Lean Production” apareceu pela primeira vez,
em 1988 por John F. Krafcik, num artigo chamado "Triumph of the Lean Production
System", no entanto, so se tornou realmente popular, com o livro "The Machine that

Changed the World" em 1990, escrito por Daniel Roos e James P. Womack.

Consiste numa metodologia de gestdo organizacional que resultou de estudos e
trabalhos realizados por Taiichi Ohno e Shingeo Shingo na década de 1940, que
conceberam e aperfeicoaram o TPS (Toyota Production System), depois da segunda
guerra mundial, perante um periodo negro da economia japonesa (Pereira et al., 2016).
Foi criado com o objetivo de implementar uma filosofia de melhoria continua,
verificando-se uma reducdo de custos e melhorando todo o processo produtivo. Aliado
a este propdsito, procurou-se reduzir ou mesmo eliminar desperdicios e atividades que
ndo gerassem valor ao produto final, de maneira, a conseguir-se produzir o maximo de
quantidade com o minimo de recurso possiveis, mantendo sempre os padrdes de

gualidade e eficiéncia.

Esta filosofia foi desenvolvida, através do estudo e observacdo do tipo de producdo
realizado na Ford, a producdo em massa, criada em 1913 por Harry Ford, que a vista,
dos engenheiros japoneses, poderia ser otimizada de um ponto de vista, produtivo e
econémico para a empresa e qualitativo para o cliente. Na Tabela 2, verificam-se as

principais diferencas entre os dois tipos de producdo(Melton, 2005).

Tabela 2 - Produgdo em massa vs Produgdo Lean adaptado de (Melton, 2005)

Produgao em massa Produgao Lean

Henry Ford TPS

Equipas de colaboradores multi-
Colaboradores Pouco especializados especializados a todos os niveis da

organizagao.
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Manuais e sistemas automatizados

Equipamento Dispendioso de propdsito Unico  aptos para produzir em quantidade e
diversidade

Método de Elevados volumes de produtos Producdo de produtos encomendados

Produgao standard pelos clientes

Filosofia d Cadeia de valor com distribuicdao de
flosofia da Hierdrquica (Responsabilidade
responsabilidades aos niveis inferiores

Organizagdo da Gestéo) g .
a organizagdo

Filosofia Qualidade suficientemente boa  Qualidade total

Feita esta anadlise detalhada sobre o sistema produtivo americano, os japoneses
detetaram grandes lacunas, como a producdo em grandes lotes que resultava num
aumento dos stocks, custos e ainda um crescente nimero de produtos com defeitos.
Outra anomalia, como é referida na tabela acima, prende-se com a incapacidade de
produzir uma variedade de produtos diferentes. Desta maneira, como é referido
anteriormente, surge o TPS. O TPS, segundo (Pereira et al., 2016), foi desenvolvido com
0 objetivo de se conseguir produzir e fornecer o produtos no prazo certo e no menor
tempo possivel, usando a menos quantidade de recursos possivel, através da reducdo e

eliminacdo de todo o tipo de desperdicios.

2.3.1 Tipos de Desperdicios

O desperdicio, como ja referido anteriormente, refere-se a todas as atividades ou
operagdes que ndo acrescentam valor. O termo japonés que define desperdicio é o
“muda”. Segundo (Maia et al., 2019) a ideia chave da producdo Lean, é “fazer mais com
menos” onde menos significa menos espacos ocupados, menos transportes, menos
inventdrios e principalmente menos esfor¢os humanos e menos recursos naturais. Se
estes aspetos forem garantidos, a producao sera mais eficiente e capaz de responder a
procura. Quando se fala em desperdicios, é costume usar-se ferramentas que
possibilitem a sua identificacdo e distingdo como, por exemplo, a ferramenta dos 3M’s

(Mura, Muri, Muda).
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2.3.1.1 3M’s

De forma a categorizar os desperdicios, esta ferramenta faz a seguinte classificacao

(Maia et al., 2019):

° Mura (Variabilidade/Irregularidade/Inconsisténcia): refere-se a inconsisténcia dos
processos causada pela variabilidade excessiva. Pode ser eliminado com a adoc¢do
do JIT, produzindo -se apenas o necessario quando solicitado ou com a
padronizacdo de trabalhos;

° Muri (Sobrecarga): faz referéncia a sobrecarga do sistema, nomeadamente do
equipamentos e/ou pessoas quando operam em demasia e continuamente. Esta
situagdo contraria completamente os principios Lean.

° Muda (Desperdicio): representa qualquer atividade que consuma recursos sem
acrescentar valor para o cliente, ndo estando o cliente disposto a pagar por essas

operacdes. Por esta razao, estas atividades devem ser identificadas e eliminadas.

2.3.1.2 Desperdicios de Ohno

Segundo (Wahab et al., 2013) Taiichi Ohno, em 1988, identificou os sete tipos de
desperdicios, ou muda, mais comuns nas organizacdes industriais, sendo que mais tarde
foi reconhecido mais um, contabilizando um total de oito desperdicios. Na Tabela 3

apresentam-se esses oito desperdicios (Wahab et al., 2013; Melton, 2005).

Tabela 3 - Tipo de desperdicios adaptado de (Wahab et al., 2013, Melton, 2005)

Tipo de Desperdicio Descrigcao

Considerado o pior dos desperdicios, podendo ser a
principal causa de outros desperdicios e problema. Resulta

de se produzir em excesso ou mais cedo do que o

Sobreproducao
solicitado, levando a custos desnecessarios e outros
defeitos como excesso de inventario e ocorréncia de
defeitos.
Relacionado com o fluxo de produgao, ocorrendo quando
Esperas
um recurso (pessoas ou equipamento) esta inativo, por
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falta de informacdo ou material. Verifica-se um aumento

do lead time.

Movimentos Desnecessarios

Diz respeito as movimentacGes das pessoas que ndo
geram valor. Causado normalmente pela falta de
organizacdo ou disposicdes incorretas de postos de

trabalho, ferramentas e materiais.

Transportes

Trata-se da movimenta¢do desnecessdria de materiais e
ferramentas em processamento, que ndo acrescentam
valor ao cliente e tornam o processo mais demorado e

dispendioso.

Processamento inapropriado

Refere-se aos recursos (material, equipamentos ou
trabalhadores) que ndo contribuem para a qualidade do
produto, devido a métodos, formacdes e padrées mal
aplicados e executadas provocando defeitos e possiveis

atrasos.

Inventario

Representa o conjunto de matéria-prima, material em
processamento e produto acabado. Todo este material se
existir numa quantidade excessiva resultam em despesas
para a organizagdo (custo de armazenamento,
manutencdo, etc), evita a identificacdo rapida de

problemas e aumenta consequentemente o lead time.

Defeitos

Resulta de producdes defeituosas que originam retrabalho
ou sucata, ou pode estar relacionado com avarias ou
falhas operativas. Todos estes erros cometidos e paragens

ndo programadas trazem custos a organizagao.

Subutilizacdao de operadores

Relativo ao ndo envolvimento das pessoas na melhoria dos
processos, havendo um desaproveitamento das
habilidades, competéncias e conhecimentos disponiveis

nas equipas de trabalho.
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2.3.1.3 Principios Lean

Face a esta quantidade de desperdicios e desaproveitamentos que uma organizacao
estd sujeita, para os minimizar e eliminar sistematicamente, Womack e Jones
apresentaram cinco principios Lean (Pereira et al., 2016). Na Tabela 4 descreve-se cada

um desses principios chave (Oehmen & Rebentisch, 2010;Thangarajoo, 2015).

Tabela 4 - Principios Lean adaptado de (Oehmen & Rebentisch, 2010; Thangarajoo, 2015)

Principios Descricao
Corresponde a identificagdo dos seus consumidores e ao

Identificagdao de valor
conjunto de caracteristicas que estes valorizam.

Trata-se de fazer um mapeamento dos processos da cadeia

. . produtiva desde a matéria-prima ao produto acabado.
Definir cadeia de valor

Permite ainda, identificar as atividades que ndo geram valor

e que podem ser dispensadas.

Consiste em organizar o fluxo, depois das atividades sem

. i valor serem minimizadas ou eliminadas, possibilitando
Criar fluxo continuo

melhoria da utilizacgdo e eficiéncia dos recursos e

consequentemente reducao dos custos.

Permite garantir que se produz apenas quando o cliente
Sistema pull solicita, assegurando a qualidade do produto e prazos

definidos.

Refere que, apds se a implementacdo dos principios
o anteriores, a gestdo deve procurar continuamente novas

Procura pela perfeicao
oportunidades de melhoria que englobam a reducdo de

esforgos, tempos, espaco, custos e erros nos processos.

2.4 Ferramentas, filosofias e métricas Lean

O estudo e implementacdo do Lean Manufacturing, é um encargo complicado de poér
em pratica, pois exige variadissimas mudancas nos diferentes niveis de uma
organizacdo. Mudancas essas que implicam a adog¢do de novas culturas, principios e
métodos para suportar a elaboracao e execug¢do. Considerou-se muito importante fazer

uma distincdo das conhecidas Lean Tools, porque de facto, ha diferencas entre
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ferramentas, metodologias / filosofias e métricas / indicadores Lean que devem ser

esclarecidas. Na Tabela 5 apresenta-se um conjunto de metodologias e filosofias.

Tabela 5 - Metodologias/Filosofias Lean

Metodologias / Filosofias

Descricao

Pull System

Conhecido por sistema ou produgdo “puxada” consiste numa
metodologia produtiva que se rege em funcdo das
necessidades do consumidor. Por outras palavras, produz-se
conforme a procura, no que respeita as quantidades e prazos
definidos, mantendo-se assim os niveis minimos de inventario
e custos de armazenamento associados (Rofiudin et al., 2018).

Push System

Ao contrdrio do pull system, este baseia-se numa filosofia de
producdo “empurrada” onde se produz o maximo possivel, ou
seja, enquanto houver recursos e espago de armazenamento,
independentemente do WIP (Work in Progress), das flutuagdes
da procura e dos gastos associados (Thangarajoo, 2015; Pinto
et al., 2018).

JT

Filosofia que assenta no fluxo de producdo orientado pela
procura e de produzir o necessario, no momento certo na
quantidade certa. Reduz-se nos desperdicios, sobreproducdo,
produzindo-se somente para um stock de seguranca suficiente
para satisfazer as necessidades da procura (Wagner et al.,
2017).

Ciclo PDCA

Abordagem ciclica, de resolucdo de problemas processuais,
aplicada em quatro fases, (Plan, Do, Check and Act). Usada para
a melhoria continua, contribuindo, evolu¢do da qualidade e
competitividade da organizacdo (Neves et al., 2018; Pereira et
al., 2016).

6 Sigma

Deteta defeitos produtivos e oferece solugdes praticas para os
corrigir, reduzindo-se custos de producdo, taxas de rejeicdo;
aumentando a qualidade consistentemente. Trabalha com
varios métodos (DMAIC e DMADV(Define, Measure, Analyze,
Design and Verify)) e analises como Pareto e Causa-Efeito
(Barot et al., 2019; Ferreira et al., 2019)

One Piece Flow

Associado ao Pull System, baseia-se conceito de fluxo, de peca
a peca, entre células de trabalho. Considera fatores como o
sequenciamento, setup time e politica de producdo consoante
a encomenda. Os operadores devem, entdo, ser qualificados
para trabalhar consistentemente, respeitando estes aspetos,
alcancando-se uma reducdo de tempos, desperdicios e maior
nivelamento de producdo e qualidade produtiva (loana et al.,
2020; Sundar et al., 2014).

Na Tabela 6 tem-se exemplos de métricas ou indicadores de desempenho, que estdo
relacionadas com a performance dos equipamentos.

Tabela 6 - Métricas/Indicadores Lean

Métricas / Indicadores

Descrigao

Consiste num indicador de desempenho ou eficiéncia global
do equipamento num sistema produtivo. Para medir OEE é

OEE PR e .
necessario identificar todo o tipo de perdas/ falhas dos
equipamentos de maneira a reduzir ou eliminar as mesmas. E
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calculado pela multiplicacdo de trés indice: Disponibilidade,
Performance/Desempenho e Qualidade (Vieira et al., 2020).
Mede o racio de produgdo necessario para satisfazer as
necessidades da procura. Pode ser explicado como o ritmo a
qgue uma organizacdo deve e/ou consegue operar. Resulta da
divisdo entre o tempo disponivel de producdo (ndo
considerando os tempos de paragens) e a procura diaria do
consumidor (Pinto et al., 2018).

Takt Time

Finalmente, na Tabela 7 descreve-se um conjunto de ferramentas que efetivamente
implementam medidas de melhoria nas organizacdes.

Tabela 7- Ferramentas Lean

Ferramenta Descricao
Quando é totalmente e apropriadamente aplicada, permite melhorar o
funcionamento do sistema, reduzindo desperdicios e ag¢Ges sem valor
acrescentado, e elevando a produtividade e qualidade. Consiste num
5S . o ~ .
acrénimo que descreve as suas etapas: 1) Seiri (Separagao); 2) Seiton
(Organizar); 3) Seiso (Limpeza); 4) Seiketsu (Normalizacdao) e 5) Shitsuke
(Disciplina) (Omogbai & Salonitis, 2017).
Modelo de mapeamento de fluxo do processo, isto é, de materiais e
informacdo desde a matéria-prima ao produto final. Permite identificar
atividades sem valor adicionado ou desperdicios durante o processo
VSM . . ;
produtivo; reduzir o lead time, custo do processo e do produto; melhorar
prazos de entrega, de forma, a definir planos futuros de melhoria (Kundgol

et al., 2020).
Usa técnicas de minimizagdo de tempos de setup, contribuindo para
SMED menores tempos de inatividade dos equipamentos. E o método que

possibilita a operacdo de troca de ferramentas no menor tempo possivel,

aumentando, assim a produtividade (Bidarra et al., 2018).

Empregue para maximizar a eficdcia do sistema. Trabalha no sentido de

atingir o minimo de defeitos na producdo, prevenindo as avarias dos
TPM equipamentos e perdas na produc¢do. Promove a formagdo dos operadores
para uma manutenc¢do auténoma, contribuindo para uma maior motiva¢ao
e produtividade (Kigsirisin et al., 2016).
Essencial para a melhoria continua. Trata-se de uma uniformiza¢do de
processos operacionais, que contém todas as instrucdes de trabalho. E o
método mais seguro e eficiente de realizar um trabalho, no menor tempo
possivel, rentabilizando ao maximo os trabalhadores, equipamento e
material, consoante a procura (Sundar et al., 2014).
Método de controlo do fluxo produtivo, através de um sistema, de
lancamento de ordens visual de sinalizacdao simples. Permite uma visao clara
Kanban do fluxo de pessoas, material e informacado, havendo maior monotorizagdo
e diminuicdo do stock, garantindo menos desperdicios e melhor
produtividade (Al-Baik & Miller, 2015; (Silva & Silva, 2017).
Ou nivelamento de producdo, é um método que permite balancear a
produgdo, melhorando o controlo do inventario de produto final. Tem como
fim, reduzir picos produtivos mantendo um fluxo constante sem haver
sobrecarga dos recursos. Um plano de producdo nivelado permite
responder as variagGes da procura sem comprometer a produtividade e
qualidade do processos (Vieira et al., 2020; Pinto et al., 2018).
Significa automacdo de controlo de qualidade com um toque humano.
Concede ao operador e ao equipamento a habilidade e autonomia de parar
Jidoka o processo de produgdo quando sdo detetadas falhas ou anomalias, para as

resolver e prevenir. Verifica-se, maior eficiéncia e produtividade, reduzindo-

se desperdicios (Tekin et al, 2018; Sartal et al., 2018).
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Usa dispositivos ou mecanismos de trabalho para prevenir erros na
producdo. Tem como propdsito detetar problemas/falhas (produto,
operador ou equipamento), parar o processo e definir e/ou eliminar as
causas, evitando que estes erros ocorram no futuro (Lazarevic et al., 2019).
Significa partilha de informacdo. Consiste na divulgacdo e propagacdo de
conhecimentos e praticas pelas diferentes dareas/departamentos da
organizacao. Permite que os trabalhadores abordem eficazmente os erros
cometidos, evitando que estes ocorram no futuro (Rodrigues et al., 2019).
Significa autonomia. Consiste numa técnica de gestdo direcionada para
melhoria continua, usada na resolugdo de problemas nas estagGes de
trabalho. Fortalece o conhecimento e compreensdo através do trabalho em
equipa na resolucdo de anomalias (Marksberry et al., 2011).

Estratégia de gestdo de informacgdo que usa varias praticas visuais intuitivas
a acessiveis, com implicacGes na gestdo da producgdo, saude e seguranca,
qualidade, postos de trabalho, recursos humanos, etc. Produgdo torna-se
mais " transparente", consistente, controlada e de facil identificacdo de
problemas, facilitando o trabalho dos operadores (Tezel & Aziz, 2017).

Poka-Yoke

Yokoten

Jishuken

Visual
Management

2.5 Ferramentas Utilizadas

2.5.1 Ferramentas 55 e 6S

Umas das ferramentas metodologias que constituiu a base de qualquer de atividade de
melhoria. Consiste numa técnica de limpeza/arrumacdo visual que pressupde o
cumprimento de cinco atividades, tendo como principal intuito a criacdo de uma estacao
ou posto de trabalho adequado para um controlo visual e praticas Lean. Esta pratica
permite uma melhoria do desempenho do sistema, reduzindo os tempos necessarios
para gerar valor. Por sua vez, aumenta a produtividade e qualidade do produto/servigo.
O termo 5S é um acréonimo de cinco palavras japonesas, que representam as fases
inerentes a este método (Costa et al., 2018). Pode-se, entdo destacar na Tabela 8, as

seguintes etapas (Rizkya et al., 2019; Deepan et al., 2020).

Tabela 8 - Etapas do 5S adaptado de (Rizkya et al., 2019; Deepan et al., 2020)

Etapas Descrigcao

. Processo de triagem e identificacdo, onde é feita a selecdo

Seiri dos bens ou recursos (materiais, ferramentas e
equipamentos) que vao ser utilizados dos desnecessarios na
estacdo de trabalho. Desta forma, elimina-se o desnecessario
gue ocupava espaco e reduzia o fluxo de trabalho.
. Processo em que é definido um local de arrumacao para cada
Seiton objeto, consoante a frequéncia com quem ¢é utilizado,
permitindo ao utilizador, de um ponto de vista visual,
localizar com mais facilidade aquilo que precisa, reduzindo-
se os tempos de procura.

(Separacdo/Triagem)

(Arrumacgdo/Organizacao)
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Atividade de limpeza do local de trabalho. Esta limpeza deve
englobar todo o tipo de objetos presentes na estacdo de

Seiso trabalho, nomeadamente, os equipamentos/maquinas e
materiais, independentemente da sua necessidade, e ainda
(Limpeza) do préprio espaco fisico. Estas atividades devem ser feitas

com frequéncia, tendo consequéncias diretas nas condigdes
e desempenho no trabalho dos operadores, bem como no
produto ou servico produzido.

Seiketsu Consiste na padroniza¢do dos procedimentos do trabalho.
Portanto, define-se normas e regras gerais para que os

(Normalizagdo) passos anteriores sejam cumpridos consistentemente.

A disciplina ou autodisciplina deve ser enraizada nos

colaboradores. Por outras palavras, é algo que deve fazer
Shisuke parte da cultura da organizacdo pois s6 desta forma se torna
possivel cumprir as etapas anteriores e implementar na
totalidade a ferramenta dos 5S. Concluindo, funciona como
um comprometimento global, para a melhoria continua dos
processos produtivos.

(Disciplina)

A ferramenta dos 5S pode ainda estender-se aos 6S, de forma a criar um melhor
ambiente de trabalho, contribuindo, consequentemente para um sistema produtivo
mais eficaz, eficiente e sustentavel garantindo os padrdes de qualidade.

Apesar dos beneficios que os 5S trazem para as organizagdes, existem outros aspetos a
ter em conta como assegurar a salde e segurancga no trabalho, dos trabalhadores. Para
isso, devem ser tidos em consideracdao, métodos e praticas que previnam acidentes de
trabalho, através de uma avaliacdo e controlo de potenciais riscos e perigos. Estes
aspetos sdo cruciais, pois os trabalhadores devem ter as melhores e mais seguras
condicdes de trabalho para que este seja executado da forma mais eficiente e segura. E
aqui que se pode aplicar a implementacdo de novas praticas, isto é, um novo “S” (6S-

Safety) que diz respeito a seguranca e saude no trabalho (Fernandes et al., 2019).

2.5.2 SMED

A ferramenta SMED foi desenvolvida na década de 1950 por Shigeo Shingo, um
engenheiro industrial da Toyota, e o seu principal objetivo era reduzir os tempos de
configuracdo ou setup. Este método identifica questdes como a reducdo do tempo na
preparagao, troca, afinagdo de equipamentos as ferramentas associadas a estas trocas.
O tempo despendido neste tipo de tarefas é um exemplo tipico de desperdicio
produtivo, uma vez que é uma atividade de valor ndo acrescentado e que tem custos

associados. Uma correta e conveniente aplicagdo SMED, pode resultar em maior

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial

24



REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTAGAO TEORICA

produtividade, melhor qualidade, menos stock, reducdo do tempo de espera, maior

flexibilidade e tamanhos de lote mais pequenos (Sousa et al., 2019).

A SMED é usada na analise e melhoria do tempo perdido em mudancas de configuracdes

em produgdes em série. A definicdo original, diz até que as mudancgas de ferramentas a

fazer numa linha de produgao devem ser feitas em menos de 10 minutos. Centra-se na

analise, sistematizacdo e normalizacdo das tarefas realizadas pelo operador da maquina

ou pela tripulacdo da linha(Silva et al., 2020).

A implementagdo desta ferramenta consiste na execug¢ao de passos mostrados na

Tabela 9 (Silva et al., 2020).

Tabela 9 - Fases de Implementagdo SMED (Silva et al., 2020)

Fases

Descrigcao

Estudo da situagdo atual

Andlise dos procedimentos operacionais atuais e
condig¢des na drea de trabalho. Identificam-se dois tipos

de setup:

e Setup externo: todas as atividades de mudanca
de série que nao interferem diretamente com o
equipamento e que podem ser executadas sem

interromper a produgdo;

e Setup interno: atividades que implicam a

paragem do equipamento e da producao.

Classificagdo das tarefas

como internas ou externas

Distincdo entre as atividades que podem ser feitas antes

e apos a mudanca de série.

Transformagdo de tarefas

internas em externas

Concluida a distingcdo, tenta-se transformar as tarefas

internas em externas.

Otimizagao de tarefas internas

Foca-se nas atividades internas, reduzindo os tempos
das mesmas, simplificando, otimizando e padronizando-
as, de forma a diminuir ou eliminar o trabalho interno
que ndo pode ser transformado em externo no passo

anterior.

Otimizacao de tarefas externas

Simplificacdo das tarefas realizadas no equipamento em

funcionamento. Apesar destas tarefas ndo influenciarem
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o tempo de paragem das mdquinas, constituem

consumos e desperdicios

2.5.3 Gestdo visual (Visual management)

Ferramenta principalmente direcionada para os operadores, que dd enfase ao “como
fazer” em vez do “o que fazer”. Devido as suas caracteristicas de design intuitivas e
relativamente simples permitem uma melhor compreensdo e aplicacdo da técnica.
Funciona, essencialmente, como uma estratégia de gestao da informacao no sistema de
producao Lean, conhecida pelos diversos instrumentos visuais peculiares usadas em
diferentes esforcos de gestdo, tais como gestdo da producdo, gestdo da saude e
seguranca, gestao da qualidade, gestdo do local de trabalho, recursos humanos, etc.
Alguns exemplos destes elementos visuais, podem ser sinais luminosos, etiquetas e
cartoes (Tezel & Aziz, 2017).

Desta ferramenta, é possivel agregar varias fungdes, apresentando-se, na Tabela 10

algumas delas (Tezel et al., 2009).

Tabela 10 - Fungdes da Gestdo visual adaptada (Tezel et al., 2009)

Funcao Definicao
Capacidade de um processo de producdo (ou parte

Transparéncia .
dele) comunicar com as pessoas.

Disciplina Tornar um habito manter os procedimentos corretos.

Os processos de uma organizagdo devem focar-se na

Melhoria continua . ~ .
inovacdo e sustentabilidade.

Tentar facilitar os esforcos das pessoas através de

Facilitacao do trabalho . - - .
§ ajudas visuais, de tarefas ja conhecidas.

Aprender com a experiéncia ou integrar o trabalho

Treino no local de trabalho .
com aprendizagem.

i . Um sentimento de osse e estar ligado
Criacao de partilha de P &

propriedade psicologicamente a um objeto (material ou ndo).
Gest3o por factos Utilizacdo de factos e dados com base em estatisticas.
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Esforcos constantes de monitorizacao,
Simplificagdo processamento, visualizagdo e distribuicdo de

informacgao e conhecimento para os colaboradores.

Criar uma maior empatia e um melhor ambiente de
Unificacdo trabalho na organizagao, através da partilha de

informacao.

2.5.4 Mapeamento fluxo de valor (VSM - Value Stream Mapping)

O VSM ou Mapeamento do fluxo de valor, segundo(Brown et al., 2014) é instrumento
bem conhecido usado para visualizar tempos de desperdicios num sistema de producao.
Pretende destacar o desperdicio num sistema de fabrico com o objetivo final de
reorientar as praticas de producdo, segundo um pensamento Lean e estabelecer planos
de melhoria futura. Captura todas as atividades de valor acrescentado e ndo
acrescentado, envolvidas numa série de processos necessarios para o fabrico um
produto ou servico. Em determinados casos, os desperdicios podem ser inevitaveis, de
qualquer modo, o VSM faz questdo de evidenciar esses processos e avaliar se esses

gastos podem ou nao, na realidade, ser reduzidos ou mesmo eliminados.

Esta ferramenta pode também ser definida como método para identificar o lead time e
oportunidades de produtividade, tanto para os fluxos fisicos de produtos e fluxos de
informacdo nas instalagdes, bem como na cadeia de abastecimento. A ideia é mapear
cada passo ao longo do processo de cumprimento da ordem dos processos. Existem

quatro tipos de fluxos (Vega-Rodriguez et al., 2018):

e Operagoes (atividades de valor acrescentado, pagas pelos clientes);

e Transportes (movimentos em torno da fabrica ou entre locais especificos);

e Inspegbes (controlos da qualidade ou quantidade de informagao);

e Atrasos ou armazenamento (quando um produto ou informacdo aguarda o

passo seguinte).

Este tipo de andlise espelha o caminho seguido por um produto. Com base na
representacdo visual de todos os processos envolvidos no fluxo de materiais e

informacdes. Facilita a detecdo de ineficiéncias e permite conceber um novo fluxo de
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valor, desde o fornecedor ao cliente final. Resumidamente, o VSM fornece uma imagem
do estado atual, e ajuda a definir o caminho a seguir na direcdo da exceléncia produtiva

(Rosa et al., 2019).

2.5.5 Kanban

Kanban é um termo japonés que significa “placa/quadro” indicador Representa uma
politica de controlo de producdo/inventédrio de sistemas pull, que visa controlar a
unidade de produgdo consoante a procura real, em vez de ter como base, previsdes. Os
beneficios que esta ferramenta possibilita sdo: reducdo de custos, desenvolvimento de
estacdes de trabalho flexiveis, reduzindo desperdicios e sucata, minimizando tempos de

espera e custos logisticos, redu¢ao do inventdrio e a sobreproducdo (Pinto et al., 2018).

Segundo (Rodrigues et al., 2020) este método consiste em promover ordens (apenas
quando necessario) através de sinais, geralmente sob a forma de cartGes. Estes podes
sinais podem ainda ser, sob a forma de imagens, luzes coloridas, linhas de contorno nas

pa redes, entre outros.

Para além das vantagens, acima referidas, o Kanban estimula a iniciativa dos
operadores; serve como controlo de operacdes e informacdes e promove a simplificagdo
dos mecanismos utilizados. E importante referir que a funcdo do Kanban n3o é reduzir
o stock, mas sim, impor praticas e filosofias no sistema produtivo que limite ao maximo
o nivel de stock (Silva & Silva, 2017) .

O sistema Kanban esta muito associado a metodologia JIT e ao sistema pull, isto porque
defende que o ritmo de producdo estd em funcdo da procura do cliente. A sua utilizacao,
feita normalmente na forma de cartdes que transmitem as necessidades do posto de
trabalho a jusante ao posto de trabalho a montante. Pode-se classificar os Kanban, em

trés diferentes tipos (Cimorelli, 2013):

° Kanban de produgdo: autoriza o processo a montante (posto de trabalho) a
produzir de determinado item, consoante as necessidades do processo a jusante
(informacdGes chave: n? do componente, descricdo, quantidade a ser produzida;

localizacdo do stock de produto acabado);
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° Kanban de transporte: autoriza a movimentagdo de pecgas entre o processo a
jusante e o processo a montante (informagbes chave: n? do componente,
descricao, quantidade; localizagdo inicial para final);

° Kanban de fornecedor: autoriza um fornecedor externo a entregar mais pecas ao
processo (posto de trabalho) que estd a usar componentes do fornecedor
(informacdGes chave: n? da peca, descricdo, fornecedor, quantidade e localizacdo

de stock uma vez que as pecas sdo recebidas).

2.5.6 Padronizacdo de trabalhos (Standard work)

A padronizacdo ou normalizacdo de trabalhos, refere-se ao conjunto aos procedimentos
operacionais na unidade fabril de produgao, estabelecendo-se sequéncias de trabalho.
Pretende demonstrar o qué, onde, quando, quem, e como as tarefas devem ser
realizadas para garantir um produto em conformidade com os requisitos do cliente. As
normas devem ser claramente documentadas e circuladas para todos. Os envolvidos
diretamente na células de trabalho devem, ndo sd eles préprios estabelecer as normas
de trabalho, como também, ser responsaveis por melhorar as mesmas continuamente
(P. Ribeiro et al., 2019).

Sdo muitos os beneficios que podem ser alcancados com trabalho padronizado se este
for executado corretamente. Os beneficios a ser destacados apresentam-se na Tabela

11 (Pinto et al., 2018).

Tabela 11 - Beneficios da padronizagdo de trabalhos (Pinto et al., 2018)

Beneficios

A criagdo de um ponto de referéncia a partir do qual melhorar continuamente

Eliminagdo de pontos de partida e de paragem para cada processo

Maior controlo do processo

Reducao da variabilidade

Criacdo de intuicdes e um ritmo de trabalho evitando sobrecargas

Melhoramento da qualidade e da flexibilidade

Estabilidade do processo (resultados previsiveis e repetibilidade)

Transparéncia nas anomalias

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial

29



REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTAGAO TEORICA

Expectativas claras e objetivas

Elaboracdo de auditoria e resolucdo de problemas

Documentacdo do processo atual (preservacdo do conhecimento e especializa¢ao)

Ajudar os colaboradores a estruturar o seu trabalho

Facilitacdo na formacgao de novos operadores

Diminuicao de lesdes acidentes

Criacdo de uma plataforma de aprendizagem individual e organizacional

2.5.7 Nivelamento de producdo (Heijunka)

A producdo nivelada, também conhecido pelo termo japonés Heijunka, é uma
ferramenta que faz a distribuicdo dos volumes de producdo e combina o mix de
produtos (diferentes produtos) uniformemente. Basicamente, faz um nivelamento da
producdo, permitindo uma elimina¢do das sobre cargas de trabalho e desperdicios,
nivelando o volume produtivo com um fluxo continuo e fluido. Para além de nivelar o
volume de producdo, pretende-se equilibrar os diferentes tipos de produtos a produzir,
usando a mesma sequéncia para cada ciclo de producdo. O Heijunka traz estabilidade
processual, conseguindo converter as flutuacbes e variagcdes da procura numa cadeia
produtiva uniforme e programada. Entdo a producdo da-se, sincronizadamente com a
procura, havendo uma reducdo do tamanho dos lotes e do excesso de stock. Possibilita
uma producdo com grande diversidade de produtos produzidos, isto é, produz-se um
certo numero de artigos diferentes, diariamente, em vez de se fabricar elevados lotes,
de um produto especifico para depois serem armazenados até serem solicitados (Santos
et al,, 2019).

Uma solucdo para aplicar corretamente esta ferramenta, de acordo com (Maia et al.,
2019) é a implementacdo de uma caixa heijunka (heijunka box). Funcionando com uma
técnica de gestdo visual, esta caixa permite calendarizar e programar a producdo da
forma mais otimizada possivel, onde é visivel que tipo de produto e quantidade de
procuto a produzir para intervalo de tempo especifico. Esta pode ser caracterizada como
uma agenda ciclica, dividida numa grelha de caixas ou espacos, onde as colunas
representam o periodo especifico de producdo e as linhas representam o tipo de

produto a produzir.

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial

30



REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTAGAO TEORICA

2.5.8 TPM

Segundo (Ribeiro et al., 2019) o TPM (Total Productive Maintenence), ou total
manutencado produtiva, é uma ferramenta que tem o intuito de otimizar a performance
geral do equipamento de producdo e garantir o seu uso mais eficiente possivel. Tem
como principal objetivo, reduzir custos, reduzir leadtimes e aumentar a qualidade do
produto.

Pretende-se obter o mdaximo potencial e capacidade do equipamento e
simultaneamente, que o numero de interrup¢des da producdo seja perto de zero. A
pratica do TPM foca-se em duas fases. A primeira é uma fase de analise que visa
principalmente melhorar a eficiéncia global do aparelho de produgdo, a segunda fase é
uma fase de melhoria em torno do conceito de auto-manutencao, ou seja, a participacao
dos operadores de maquinas, atribuindo-lhes responsabilidade no funcionamento do
seu equipamento.

Uma correta implementacdo do TPM em organizacdes onde, por exemplo, a capacidade
depende muito da performance das maquinas direciona-se, entre outros aspetos, na
implementacdo da manutencdo auténoma, que poderia ser realizada pelos préprios
operadores de producdo. Isto exige a criacdo de uma cultura motivadora e estimulante
gue incentive o trabalho em equipa e a coordenacdo entre a produgdo e a manutencao,

bem como a formacdo de pessoal (Reis et al., 2019).

Ao implementar o TPM é possivel identificar varias fontes de perdas que diminuem a

eficiéncia interferindo na producdo. Estas perdas apresentam-se na Tabela 12.

Tabela 12 - Fontes de perdas identificadas pelo TPM (Reis et al., 2019)

Fontes de perdas
Defeitos no processo produtivo.
Menor velocidade de operacao.
Perdas de tempo.
Paragens de producdo para ajustes e configuracdo do equipamento.
Paragens de producado avarias do equipamento.
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Por sua vez, é possivel identificar também diversos beneficios (Tabela 13).

Tabela 13 - Beneficios do TPM (Reis et al., 2019)

Beneficios
Maior controlo das ferramentas e dos equipamentos.
Reducdo do tempo de inatividade do equipamento
Melhores tempos de resposta
Maior coordenacdo entre a producdo e manutengao
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3 ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUCAO

Para a elaboracdo deste trabalho, foi crucial estudar a linha de producdo desde a
chegada da matéria-prima até a sua transformacdo em produto final. Portanto, neste
capitulo, é feito uma analise e mapeamento dos diferentes processos produtivos, a
identificacdo dos problemas encontrados ao longo do processo, a proposta de medidas
de eliminacdo ou mitigacdo dessas anomalias e por avalia-se o impacto destas alteracées

e demonstram-se os resultados quantitativos e qualitativos obtidos.

3.1 Analise e mapeamento dos processos de producdo

Como referido anteriormente, no presente capitulo descreve-se a gestdao e controlo de
producdo feita na organizacdo e uma explicacdo detalhada das varias etapas da
producdo das limas de motosserra. Relativamente aos processos, o levantamento de
informacgdes foi feito junto dos colaboradores diretos, de maneira a perceber os

detalhes de fabrico, os principais problemas e a exequibilidade das solu¢des propostas.

3.1.1 Gestdo e controlo de producdo

Numa primeira fase, procurou-se entender a gestdo e controlo da producao, desde que
é feita a encomenda até a entrega do produto final ao consumidor final. A SNA Europe
tem dois tipos de “clientes” distintos e consequentemente, dois sistemas de producao

diferentes (Tabela 14).

Tabela 14 - Sistemas de produgao da SNA Europe

Sistema % Volume  Produto

Descrics
Produtivo Vendas (Marca) escrigao

Para artigos stock keeping yes, estando

disponiveis nos armazéns da SNA em

Bahco Espanha e Holanda. S3o geridos desde o

80 (marca armazém até a fabrica através de um sistema
mae) MRP (Material Requirement Planning)

Quando o stock nos armazéns baixa,

nomeadamente, nivel do stock de seguranca

Make to
stock
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o sistema MRP, gera automaticamente
ordens de stock (ou produgao) para a fabrica
para repor o stock que esta parametrizado.
Os productos que representam 20% das
vendas, assim como os productos para
Make to Marca . . P . P ~
20 . clientes diretos com marcas privadas, sao
order privada . . o .
artigos stock keeping no s3ao produzidos
através de encomendas.

Segundo a filosofia de melhoria continua praticada na empresa, pretende-se assegurar
a producdo de produtos de qualidade, garantindo a satisfacdo dos clientes e criar um
fluxo de produgao continuo. Para tal, para além da qualidade dos productos é necessario
entregar na quantidade pedida e na data pretendida. Entdo quando é inserida uma
encomenda do armazém para a fabrica o lead time (em média de trés dias para make to
stock) ao cliente é automaticamente dado pelo sistema informatico. Caso ndo seja
cumprido a encomenda entra automaticamente em backorder (indicador importante da
empresa) e baixa o nivel de servico que é outro dos indicadores mais importantes. J4 as
encomendas Make to order, sé quando chega a fabrica é que é dada a promessa as
unidades de venda, tendo obviamente um lead time maior (minimo de vinte dias) pois,
por vezes, trata-se de quantidades fora do standard sendo necessario fazer encomendas

prévias de matéria-prima, consumiveis e materiais de embalagem

Explicando de outra forma, quando a empresa recebe um pedido para um produto de
stock, o departamento de planeamento verifica se ha stock suficiente nos
armazéns/centros de distribuicdo da empresa para satisfazer esse pedido. No entanto,
a encomenda sO é aceite caso esta ndo ultrapasse a quantidade do GDQ (Guaranty
Delivery Quantity). Ultrapassando o numero definido a encomenda de stock passa para
make to order, apesar de haver raras excecdes na expectativa de conseguir novos
clientes, ou de assegurar a confianga de clientes que sdo importantes ndo s6 para a
fabrica de Vila do Conde, mas também para o grupo. Quando a encomenda ultrapassa
a quantidade maxima de encomenda, o departamento comercial tenta negociar com o
cliente alternativas de entrega, tal como, a entrega em lotes, entrega numa data

posterior ou entregar a encomenda de forma faseada.
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As necessidades de materiais, calculam-se usando um software que lhe permite saber
as quantidades de materiais que determinada encomenda ird consumir. Com a exceg¢ao
da matéria-prima, que é comprada através de um pedido de compra, os restantes
componentes sao geridos através de um sistema de Kanban eletrénico, permitindo
transmitir automaticamente a necessidade de materiais aos respetivos fornecedores.
Para encomendas superiores a GDQ, analisa-se a capacidade do sistema produtivo e a

necessidade de materiais, de modo que os materiais necessarios estejam disponiveis

aquando da sua producao.

Na Figura 6 tem-se um fluxograma que explica brevemente o controlo e gestdo do

processo de producao.

/Ordem de compra\I

N

Centro de distribuicao ‘

Verificacdo do que ha em armazém

Produto em

stock ? Sim

Nao

{Ordem de produg’éo}i

]

Producao

Fabrica SNA Europe
Vila do Conde

Figura 6 - Fluxograma do controlo e gestdo do processo de produgdao na SNA Europe

I/ Entrega do produto\-|

\ ao cliente /
- J

Yy

Entrega imediata

Ordem de producdo para
repdr produto no Centro de
distribuicdo
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3.1.2 Processo produtivo de limas redondas de motosserra

Antes de se passar ao tipo de produtos fabricados e aos vdrios processos de producao
das limas de motosserra, demonstra-se na Figura 7 layout da empresa, e na Figura 8 é

apresentada, mais pormenorizadamente a drea de producdo das limas de motosserra.
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Figura 8 - Layout da linha de lima redonda de motosserra
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Quanto ao tipo de limas fabricadas, estas diferenciam-se no didmetro, comprimento e

ainda com o facto de poder ter espiga ou ndo. A aplicabilidade da espiga é permitir que

a lima possa ser encaixada num cabo proprio que facilita o seu funcionamento e

manuseamento. Estes cabos ndo sdo produzidos na nesta fabrica. Na Tabela 15 tem-se

os diferentes tipos de limas produzidas para os didmetros standard existentes.

Tabela 15 - Tipos de lima redonda de motosserra

Especificacdao Produto

Diametro Semiacabado

168-6-3.2

39 168-6-3.2-NT

168-8-3.2-NT
168-6-3.5

3.5 168-6-3.5-NT

168-8-3.5-NT
168-6-4.0

4.0 168-6-4.0-NT

168-8-4.0-NT
168-8-4.5

4.5 168-8-4.5-NT
168-8-4.8

4.8 168-8-4.8-NT
168-8-5.2

5.2 168-8-5.2-NT
5.5 168-8-5.5
6.3 168-8-6.3
5 168-8-7.0
3 168-8-8.0

Da Tabela 15 entende-se que para um diametro, por exemplo, de 3.2 o produto

semiacabado pode ter seis ou oito polegadas, ou seja, cerca de 152,4 mm e 203,2 mm

de comprimento, respetivamente. A referéncia “NT” é relativa a lima com espiga.

3.1.2.1 Descricao do processo

O processo de fabrico engloba um conjunto de etapas, que de uma forma geral passam

pelos processos identificados na Figura 9.
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V

-l%‘ Témiera i% Limpeza
\/

Cunhagem | | Embalamento

Figura 9 - Etapas do processo de produgdo de limas

Este fluxo pode ainda ser representado segundo quatro principais dreas de trabalho

como se pode observar na Figura 10.

[ 9 matérias-primas diferentes ] [ 365 produtos acabados ]

E—

L Operagdes de ‘ Embalamento e

Primeiras
Operagdes

Formagao dos
dentes

Acabamento Expedicdo

*Corte
*Retificagdo

sTémpera *Cunhagem
elLimpeza *Embalamento

*Forjamento

Figura 10 - Etapas do processo de produgdo por area de trabalho

3.1.2.1.1 Processo de corte

A matéria-prima quando chega é descarregada e colocada num armazém exterior, como
aparece na Figura 11. Quando solicitada é transportada para um armazém interno
(Figura 12) junto da drea de produgdo. Esta vem sob a forma de bobine ou rolos de linha

de aco, como foi anteriormente referido.
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Figura 12 - Armazém interior

Na Tabela 16 tem-se as diferentes especificacdes de matéria-prima, os respetivos tipos

de lima produzidas.

Tabela 16 -Tipos de matéria-prima para os diferentes tipos de lima

Matéria-prima (mm) Tipo de lima

3.35 3.2,3.5
3.85 4.0

4.35 4.5

4.65 4.8

5.05 5.2

5.35 5.5

5.85 230.06
6.15 6.3

7.85 7.0; 8.0; 230.08

As bobines, quando necessarias, sdo depois levadas, para um desenrolador de bobine
interligado ao sistema de corte iniciando-se, assim, o processo de producao.
Neste primeiro processo, da-se o corte da matéria-prima que originam os esbocos das

limas. Para esta etapa, tem-se 0 espaco e equipamento visivel na Figura 13.
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Figura 13 - Estagdo e equipamento de corte

O processo de corte caracteriza-se por trés principais fases identificados na Figura 14.

Alimentagdo

Desempeno

Figura 14 - Diferentes zonas da maquina de corte

As trés fases, caracterizam-se:

° Alimentagdo: o proprio equipamento dispde de sistema de alimentagdao que
possibilita que a matéria-prima sirva como uma espécie de consumivel entrando
automaticamente, na mdaquina sem ajuda do operador. Este mecanismo de
alimentagdo e entrada de material é visivel na Figura 15. Como se pode observar,
o conjunto de roletes de arrasto conduz o aco desenrolando-o para

posteriormente, este ser cortado.
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Roletes de arrasto

Figura 15 - Zona de alimentagdo mdquina de corte

° Desempeno: de seguida, o fio de a¢o passa por um sistema de desempeno
constituido também por roletes de arrasto, que tem como objetivo guiar, alinhar
e desempenar a matéria-prima. Este procedimento é verificado na Figura 16.
Conforme o diametro do aco que se esta a trabalhar, é feito um maior ou menor

aperto dos roletes.

Figura 16 - Zona de desempeno maquina de corte

° Corte: por ultimo, o material passa para sistema de corte, destacando-se trés
principais componentes (Figura 17):
- Cortante: executa, de facto, o corte do material;
- Boquilha: componente que guia o material;

- Batente: determina o comprimento da lima.

O processo da-se quando o batente, ajustado ao comprimento pretendido, é atingido

pelo fio de aco e aciona o cortante que corta o material a saida da boquilha.
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Figura 17 - Componentes do mecanismo corte

Nas Figuras 18, 19 e 20 tém-se imagens do esboco de lima depois de cortada.

Figura 18 - Superficie do esbogo de lima cortado
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F

Figura 19 - Face do esbogo de lima cortado

Figura 20 - Esbogo de lima cortado

3.1.2.1.2 Processo de retificacdo

Ap0s o corte da matéria-prima, os esbogos estas passam por um processo de retificagdo
para correcdo de irregularidades superficiais e excesso de material presentes no esboco
da lima, assegurando que este fique com as medidas exatas (diametro) e melhor

acabamento superficial. Aparece na Figura 21 a estacao da retificacdo e o equipamento

usado.

N

Figura 21 - Estagdo e mdquina retificadora
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Este tipo de retificadoras sdo mdquinas semiautomaticas que operam sozinhas, sendo
que operador apenas alimenta a maquina e recolhe o produto retificado, dai

normalmente serem usadas para producdo em série.

Neste processo o esboco da lima passa por um sistema composto por duas més uma de
arrasto e outra de corte (ou abrasiva). Como o préprio nome diz, a mo de arrasto,
constituida por material vitrificado, é aquela que serve para imprimir movimento ao
esboco, para isso esta possui uma inclinacdo de cerca de trés a cinco graus facilitando o
avanco longitudinal da peca. A de corte, de material resinoide, é a que efetivamente, faz
a remocdo do material. Em atividade as duas giram simultaneamente, no mesmo
sentido, mas a velocidades diferentes, sendo que a de corte roda a elevada velocidade,
enquanto, que a de arrasto roda a uma velocidade inferior. Para além das mds ha a
destacar também a régua de apoio, que é o componente que suporta e peca durante o

processo. A Figura 22 demonstra o funcionamento deste processo.

Moé de arrasto

Figura 22 - Componentes da mdquina retificadora
Durante o processo, é projetado um fluido de emulsdo, constituido por dgua e uma
pequena percentagem de 6leo (1 a 1,5%) que serve de lubrificante, refrigerante do
material e impede o enferrujamento da peca durante a retificacdo. Neste processo
existe ainda um circuito fechado que faz a limpeza e circulacao deste fluido. Apés a sua
utilizacdo o fluido é levado, juntamente com o material removido para um conjunto de
tanques que faz a limpeza e tratamento do fluido, passando por dispositivo de iman que

recolhe todas as limalhas de aco e as envia para um depdsito a parte. O fluido, por sua
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vez, é enviado para um segundo tanque, que tem nele instalado uma bomba hidraulica
que devolve o fluido, agora “limpo” para o processo de retificacdo para ser novamente

utilizado. Na Figura 23 visualiza-se o jato deste fluido e a estacdo onde é feito o

tratamento do mesmo para nova utilizagao.

Figura 23 - Jato do fluido emulsdo e estagdo de tratamento

O aspeto do esboco de lima retificado é visivel na Figura 24.

Figura 24 - Superficie do esbogo de lima retificado

3.1.2.1.3 Processo de forja

O processo de forja consiste na criagdo de uma “espiga” numa das pontas da pega.
Anteriormente foi referido que sdo feitas limas com e sem espigas, mas na grande
maioria produzem-se limas com espiga. Na Figura 25 estdo representados o posto de

forja e o equipamento utilizado.
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Figura 25 - Estagdo e equipamento da forja

Este processo compreende trés etapas:
° Aquecimento: primeiramente, umas das pontas do esboco é aquecida por inducdo

(Figura 26) para conferir a forma desejada mais facilmente.

Figura 26 -Aquecimento da ponta da lima por indugao

° Formacgao da espiga: a ponta aquecida é colocada num mecanismo composto por
guatro martelos e os respetivos suportes que durante o processo, embatem dois
a dois, sincronizadamente, a velocidades muito elevadas formando a espiga do
esboco. Na Figura 27 estdo representados os martelos e o mecanismo de

formacdo de espiga;

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial



ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO

Conjunto de martelos o 3 Calibrador dos martelos | Suporte martelo

Figura 27 - Componentes do mecanismo de formagao da espiga

° Corte da espiga: finalmente, apds estar formada, a espiga sofre um ligeiro corte

no seu comprimento, visivel no mecanismo evidenciado na Figura 28.

Figura 28 - Mecanismo de corte da espiga

Nas Figuras 29, 30 e 31 tém-se exemplos da espiga do esboco de lima.

Figura 29 - Superficie da espiga do esboco de lima
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Figura 30 - Face cortada do esbogo de lima forjado

Figura 31 - Esbogo de lima forjado

3.1.2.1.4 Processo de picagem

Processo de formacdo dos dentes da lima. Este dentado é feito através de um
procedimento de conformacdo plastica do material metdlico, a partir de pressodes
externas aplicadas por componentes de impacto, especificos na superficie da peca. A

Figura 32 mostra a estacdo de trabalho na drea de picagem e o equipamento.

Figura 32 - Estacdo e equipamento de picagem
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Este processo possui duas etapas:
° Primeira picagem: é feita uma primeira picagem, em que se utiliza um rodizio com
um angulo de aproximadamente vinte graus. Pode-se na Figura 33, ver um

exemplo deste componente;

Figura 33 - Rodizio usado na primeira picagem
° Segunda picagem: Depois da primeira executa-se a segunda e principal picagem,
usando simultaneamente o rodizio e uma pastilha de metal duro também
conhecida por cinzel, esta com uma inclinacdo de cerca de sessenta e seis graus

relativamente a peca, como se pode confirmar na Figura 34.

Figura 34 - Cinzel usado na segunda picagem

Confere-se pela Figura 35, microscopicamente, a diferenca entre as duas picagens.

Pode-se também observar as superficies do esboco de lima picado (Figuras 36 e 37).
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Figura 36 - Superficie do esboco de lima picado

Figura 37 - Esbogo do esbogo de lima picada
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3.1.2.1.5 Processo de témpera

Tendo o dentado formado, o esbogco passa por um tratamento térmico que tem o
objetivo de endurecer o ago, para que este melhore as suas propriedades mecanicas,
fundamentais para um melhor funcionamento e resisténcia, visto que se trata de uma
ferramenta de desbaste, sujeito a constante desgaste. A esta¢do deste processo é visivel

na Figura 38.

Figura 38 - Estagdo e equipamento da témpera

Este endurecimento é providenciado através de um processo de témpera que
compreende trés estagios:

° Aquecimento: aquecimento da peca, por indugdo (Figura 39);

Figura 39 - Aquecimento do esbogo da lima
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° Banho de agua e sal: o esboco é mergulhado num fluido constituido por dgua e
sal (Figura 40) que arrefece a pec¢a rapidamente conferindo, deste modo os
atributos desejados, como a dureza, que deve ser superior ao material a que a

lima esta destinada.

-
Figura 40 - Tanque de agua e sal da témpera
° Recolha do cesto: depois de mergulhadas no tanque, os esbogos sao levados para
um cesto submerso no tanque (Figura 41), que é depois recolhido quando este

estiver completo.

Figura 41 - Mecanismo de recolha dos esbogos de lima temperados
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3.1.2.1.6 Processo de limpeza

Depois da peca ser submetida ao tratamento térmico surge a necessidade de a lima
passar por um processo limpeza, para retirar a sujidade provocada pelo éleo que fica
encrustado no dentado do esboco apds o arrefecimento no banho de agua e sal. Na

Figura 42 pode-se observar a area e equipamento utilizado neste processo.

Figura 42 - Estagdo e equipamento de limpeza

No processo de limpeza estd disponivel uma maquina de grandes dimensGes com

diferentes zonas de trabalho. Deste modo, pode-se caracterizar o processo em trés

etapas:

° Decapagem: depois dos esbocos serem introduzidos, sdo transportados através
de uns rolos para uma cdmara de decapagem humida, onde sdo projetadas agua,
ar e esferas de vidro. Estas esferas juntamente com o ar, sdo projetadas e entram
no perfil do dentado removendo a camada impregnada, formada na témpera. Esta

camara é visivel na Figura 43;

Figura 43 - Camara/Tanque de decapagem

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial



ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO

56

° Lavagem/Limpeza: Numa segunda fase, os esbogos sdo enviados para zonas de
lavagem. Como se pode perceber pela Figura 44, nesta etapa existem dois tanques
distintos:

- Tanque de limpeza: esbocos sdo passados por dleo, que serve para retirar o resto
de esferas e a 4gua;
- Tanque de proteg¢do: como a lima ainda vem com agua, aqui é feita uma nova

projecdo de dleo para eliminar esse resto de dgua e formar

uma fina camada protetora.

Tanque de limpeza

Figura 44 - Zonas de lavagem na maquina de limpeza

° Estufa/Secagem: depois de levar a tltima passagem de dleo, as limas passam por
uma estufa, onde o excesso da camada de dleo (da camada protetora) é retirado
através de um processo de sopragem deixando a lima seca e limpa. Esta ultima

fase do processo aparece na Figura 45.

Figura 45 - Zona de secagem na maquina de limpeza
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Nas Figuras 46 47, tém-se exemplos do aspeto ideal do esboco de lima depois do

processo de limpeza.

Figura 46 - Superficie do esbogo de lima limpo

Figura 47 - Esbogo da lima limpo
3.1.2.1.7 Processo de cunhagem
Depois de limpas, os esbocos passam para processo de cunhagem que serve para
assinalar os esbog¢os com a respetiva marca e modelo especificos. Na Figura 48 visualiza-

se o posto e o equipamento utilizado.

Figura 48 - Estagdo e equipamento de cunhagem
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Na Figura 49 tem-se o esboco de lima depois do processo de cunhagem.

Figura 49 - Superficie da lima cunhada

3.1.2.1.8 Processo de embalamento

Por ultimo, tendo ja o produto final concluido, no que toca as fases de producdo e
inspecdo, esta é embalada. Atendendo ao tipo de lima produzida, esta pode ser
embalada manualmente (Figura 50) ou de forma automatica através de um

equipamento de embalamento automatico (Figura 51).

Figura 51 - Estacdo de embalamento automatico e equipamento

Na Figura 52 confere-se o produto final, da marca prdpria, acabado e embalado.
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Figura 52 - Produto final embalado

Identificacdo de problemas

No ambito de melhorar a producdo, depois de uma analise minuciosa da linha de

producdo constataram-se diversos problemas que, de forma direta ou indireta,

contribuem para perdas de eficiéncia e desperdicios durante o fluxo de produgdo. Assim

sendo, estudaram-se solucGes que se consideraram adequadas e exequiveis para tornar

as metodologias e procedimentos mais simples, praticos e eficientes. Na Tabela 17

apresentam-se, resumidamente os principais problemas abordados.

Tabela 17 - Problemas encontrados nos processos estudados

Problema

Descrigao

Inexisténcia alertas

[uminosos

Maquinas e equipamentos sem ou com dispositivos de alerta
luminosos pouco eficientes e de pouca informacao.

Pobre zoneamento

Area de producio apresenta limites de marcacdo/sinalizacdo e
divisdo de zonas muito desgastados e pouco visiveis.

Défice no controlo

Nas diferentes etapas de producdo verificam-se reduzidas
instrucdes e informacdo sobre como avaliar e a conformidade

de qualidade
a do produto.
Inexisténcia de . o . .
o Em praticamente todo o processo nao existem quaisquer
padronizacao de L . o
trabalho documentos visuais referentes a instrucées de trabalho.

Falta de instrucdes
de manutencao

Reduzidas instrucdes e informacdo visual acerca da

manutencgdo necessdria dos equipamentos.

Fracas instrugGes de
seguranca

Reduzidas e fracas instrucGes e informacgdes relacionadas com
a saude, seguranca e higiene no trabalho.

Falta de ferramentas
e consumiveis junto
ao ponto de
utilizacdo

Nesta area de producdo o abastecimento e recolha de
materiais é feito pelo préprio operador, levando a enormes
perdas de tempo nas deslocacdes e consequentemente
paragens na producao.
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3.2.1 Inexisténcia de alertas luminosos

A existéncia de sinalizagdo luminosa é umas das formas mais praticas de manter o
operador alertado e informado sobre a situagdao da maquina. De uma forma geral, no
fluxo produtivo em questdo, a existéncia destes sinais é praticamente nula. A que existe
¢ insuficiente e inconsistente na sua disposi¢ao e configuracdo. Pelas Figuras 53 e 54

pode-se comprovar o tipo de dispositivo instalados atualmente e a falta deles.

Figura 54 - Equipamentos com dispositivo de sinalizagdo luminosa insuficiente

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial



ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO

61

As mdquinas que possuem uma configuracao incompleta, transmitem apenas sinais de
que a maquina esta a operar (sinal verde) e/ou avariada (sinal vermelho) ndo avisando,

por exemplo, que tem falta de material ou que esta em mudanca de setup.

3.2.2 Pobre zoneamento

Em toda a linha de producdo verifica-se um zoneamento e delimitacdo das areas
bastante pobre. As linhas que dividem as diferentes estacdes de trabalho e que
deveriam destacar certas zonas de producdo, encontram-se num estado muito
desgastado (Figura 55), portanto, devem ser melhoradas, para haver uma melhor
distincdo destes espacos como forma de facilitar e organizar o trabalho dos operadores

e de certo modo simplificar o fluxo produtivo.

Figura 55 - Areas com zoneamento desgastado
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3.2.3 Défice no controlo de qualidade

Durante a producdo, existe um conjunto de procedimentos de inspecdo da
conformidade dos produtos. O produto em questdo é de pequenas dimensdes, com
especificacdes e tolerdncias dimensionais minuciosas, dai a requerer uma andlise mais
detalhada e cuidada. No entanto, foram detetados problemas:

° Falta de_instru¢bes: Para a maioria dos processos ndo existe qualquer tipo de
instrucdes. Ha apenas documentos sobre as tolerancias dimensionais que cada
tipo de lima deve respeitar (demasiado técnicas e pouco intuitivas visualmente).
Nas estacdes em que existem instrumentos de inspecdo, ndo existe informacao de
como esta verificacdo deve ser feita. Esta justificava-se, visto a complexidade de
alguns aparelhos;

° Falta de formacao: verifica-se dificuldade no uso destes aparelhos de medicao,
como, por exemplo, leitura do micrometro (analégico), usado para medir o

diametro dos esbocos na retificacdo (Figura 56);

Figura 56 - Micrémetro analégico

° Falta de posto de inspe¢dao: Em grande parte dos processos ndo existe uma
bancada ou posto independente e dedicado a esta tarefa (do género da que
verifica na Figura 57) e, deste modo, as informagdes que existem sdo colocadas a
uma distancia o suficientemente grande para que os operadores ndo as sigam e as

ignorem;
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Figura 57 - Posto de inspegdo de qualidade no processo de picagem

. Frequéncia de inspeg¢ao: ndo existe uma frequéncia de inspe¢ao determinada nem
respeitada.

3.2.4 Inexisténcia de padronizacdo dos trabalhos

Neste estudo verificou-se a falta de informacdo relativa aos padrdes de trabalho dos
operadores para os varios processos. Apesar da consisténcia dos operadores na
execucdo das suas tarefas, nunca foi evidente se essas operacgdes estariam de facto a
ser realizadas devidamente, e se o tempo de execucdo e eficiéncia estavam dentro dos
valores pretendidos. Outros dois fatores que se considerou importantes, prenderam-se
com o facto de determinados operadores trabalharem em diferentes fases de producao
e com a recorrente entrada de novos colaboradores. A formacdo de novos
trabalhadores, seria bem mais acessivel e rapida se estas informacdes estivessem
exibidas junto das células de trabalho. A disponibilizacdo desta informacdo é
conhecimento igualmente importante para disciplinar e controlar o trabalho dos
operadores que podem prevenir e/ou reduzir eventuais paragens e perdas de tempo,

tornando o processo mais consistente e menos imprevisivel.

3.2.5 Falta deinstrucdes de manutencao

A semelhanca da padronizacdo dos trabalhos, no que toca a manuteng3o verificou-se
igualmente uma reduzida informacdo acerca dos cuidados a ter com os equipamentos
para que estes trabalhem o melhor possivel e com menores chances de paragens por
avarias. Associado ao estado dos equipamentos, também a 4rea envolvente deve estar
limpa e desobstruida, no entanto, como se pode observar nas Figuras 58 e 59, em muitas
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zonas de trabalho verifica-se precisamente o contrdrio. Hd muita sujidade e
componentes em progressiva degradagdo e consequentemente, com pior performance
representando futuros custos para a empresa e até mesmo apresentar perigos para

integridade fisica dos operadores.

Figura 59 - Zonas degradadas com a falta de manutengdo e limpeza (piso e maquinas)

3.2.6 Falta de instrugdes de seguranca

Em ambiente de fabrico industrial, € imperativo que as informacdes relativas a saude e
seguranca sejam disponibilizadas e visivelmente expostas aos operadores nas células de
trabalho. Neste caso, tal ndo acontece e considerando aspetos como o elevado nivel de
ruido, exposicdo a materiais e substancias toxicas/nocivas; tipo de maquinas utilizadas
(grande porte, grande complexidade, mecanismos e componentes com risco de perigo);

utilizacdo carros de transporte de grandes dimensdes; entre outras, é fundamental que
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os operadores estejam a par dos riscos de perigo, dos cuidados a ter e a quem correr

em caso de acidente.

3.2.7 Falta de ferramentas e consumiveis junto ao ponto de utilizacdo

Durante este tudo, constatou-se uma enorme perda de tempo na busca por materiais
como ferramentas e consumiveis necessdrias para atividades como lubrificacdo das
maquinas, ajustes nas maquinas (apertos/desapertos de componentes,
desencravamentos, etc.), troca de consumiveis (componentes para substituir por novos
ou por reparados) e mudanca de setup. O facto deste conjunto de materiais ndo estar
acessivel aos operadores, junto do seu local de trabalho, contribui ndo sé para grandes

perdas de tempo como possiveis interrupgdes da producao.

3.3 Propostas de melhoria

Tendo todos os problemas sido abordados e expostos, foram sugeridas e
implementadas diversas propostas/acdes de melhoria que se consideraram ser as mais
apropriadas ndo apenas as necessidades presentes como futuras da empresa. Deste
modo, estdo apresentadas na Tabela 18 o conjunto de problemas anteriormente

referidos, juntamente com as respetivas solucdes.

Tabela 18 - Propostas de melhoria para problemas encontrados

Problema

Proposta de melhoria

Inexisténcia alertas luminosos

Instalacdo de sistema de sinalizacdo luminosa
nas maquinas.

Pobre zoneamento das diferentes
areas de producdo

Renovacdo da delimitacdo das areas de producao
— Zoning.

Défice no controlo de qualidade

Criacdo de documentos visuais e novas formas de
inspecao da qualidade

Inexisténcia de padronizacdo de
trabalho

Criacdo de  documentos  visuais com
normalizacdo dos trabalhos — Standard Work.

Falta de
manuteng¢ao

instrugdes de

Criagdo de documentos visuais com instrugdes
da manutencdo preventiva bdsica.

Falta de instrugdes de seguranca

Criacdo de documentos visuais de ambiente,
salde e seguranca.

Falta de ferramentas e
consumiveis junto ao ponto de
utilizacao

Desenvolvimento de uma nova bancada de
trabalho

Desenvolvimento de nova rota do comboio
logistico
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3.3.1 Instalacdo de sistemas de sinalizacdo luminosa nas maquinas

A instalacdo de sistemas de sinalizacdo luminosa nas madaquinas, como observado
anteriormente, passou por implementar estes dispositivos em equipamento sem
qgualquer mecanismo de alerta, ou entdo, por fazer um upgrade dos dispositivos ja
existente por novos mais completos. Na Figura 60 tem-se os dois tipos de dispositivos

ideais disponiveis.

Figura 60 - Tipos de sistemas de sinalizagdo luminosa

Destes dois tipos de sinalizacdo a Unica diferenca prende-se com o nimero de lampadas
e 0 tamanho do préprio dispositivo. A esquerda tem-se um que possui quatro lampadas
independentes para os varios estados da maquina, enquanto o da direita faz
exatamente o mesmo, utilizando apenas uma lampada que consegue emitir as varias
cores. Este ultimo tem a vantagem de ocupar menos espago, porém, por nao ser tao

notoria, pode ndo chamar a atencdo do operador tdo eficazmente como a outra opgao.

Relativamente ao cddigo de cores utilizado e ao significado de cada uma delas, esta

informacdo apresenta-se na Tabela 19.
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Tabela 19 - Tipos de dispositivos e codigo de cores

Cadigo de Cor Codificacao

Verde — Mdquina a trabalhar ou
operacional

Vermelho — Maquina avariada

Azul — Maquina com falta de material

Laranja — Maquina em setup

Estes dispositivos possibilitam uma intervencdo mais rapida por parte dos operadores,
para as diferentes circunstancias. Para as varias etapas de produ¢do, o nimero de
maquinas varia, sendo que a picagem é a que tem mais e tendo em conta que o nimero
reduzido de operadores para a quantidade de maquinas que |lhes estdo destinadas, é

crucial que esta proposta seja implementada na sua totalidade.

Para avaliar o impacto desta medida, pensou-se que faria sentido medir o tempo que
operador demorava a responder as paragens das maquinas antes e depois de instalar os
dispositivos de sinalizacdo. Neste exercicio houve algumas particularidades a salientar,

tais como (Tabela 20).
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Tabela 20 - Aspetos considerados na medigdo de tempos de resposta do operador

Condicionantes Descrigao

Apenas em algumas maquinas se conseguiu
instalar este dispositivo, sendo que o objetivo é
ter, num futuro préximo, todas elas com esta
sinalizagdo;

N2 de maquinas com novo dispositivo

As ocorréncias consideradas mais relevantes:
- Avarias da maquina;

- Encravamentos:
Tipo de paragens/situa¢bes de e Internos (algum componente ou das
sinalizacao préprias pecas(obstrugdo));

e Externos (encravamento de pegas no
alimentador).
- Falta de material no alimentador.
Para ocorréncias tipo encravamentos e falta de
material a regularidade é sempre bastante alta.
Regularidade das paragens/avarias No entanto, para avarias da maquina, a
regularidade foi muito menor e dificultou
bastante mais a medigdo e registo de tempos.

Para cada um dos processos, foram feitas vinte medicdes (Apéndice 8.1) para os tipos
de paragens mais comuns e que de fato se justificava um alerta, de acordo com os
colaboradores diretos.

Para explicar esta analise, da-se o exemplo do processo de picagem (Tabela 21), tendo
em conta que é o bottleneck da linha de producdao e também aquele onde foram

instalados mais dispositivos de sinalizacdo.

Tabela 21 - Tempos de resposta as paragens antes e apos a implementagao das luzes

Avaria Falta de Material Encravamentos

Estado Processo —
Tempo médio (seg)
Atual Picagem 106,34 32,37 18,48
Melhoria g 96,45 28,94 15,77
Reducdo percentual (%) 9,30% 10,59% 14,66%
Reduc¢dao médio percentual (%) 11,52%

Verifica-se uma diminuicdo global no tempo de resposta dos operadores para as
diferentes circunstancias de avaria ou paragem do processo, equivalente a uma

melhoria de 11,52%. Traduzindo este ganho para numero de limas, tem-se que:

° Producdo atual didria: Aproximadamente 75.000 limas;
° Horas de trabalho diario: 1 turno equivale a 7,5 horas. Havendo trés turnos por

dia, considera-se 22,5 horas diarias.
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Um ganho de médio percentual de 11,52% equivale a produzir mais:

Equacgdo 1 - Calculo do ganho no nimero de limas produzidas por dia

o Por dia: N2 de limas produzidas (dia) X Ganho percentual

75000 x 0,1152 = 8640 limas

Equagdo 2 - Célculo do ganho no numero de limas produzidas por hora

o Por hora: (N2 de limas produzidas (dia)/ Tempo producdo por (dia)) X

Ganho percentual

75000/22,5 x 0,1152 = 384 limas

Entdo, diariamente passa-se a produzir cerca de 83 640 limas redondas de motosserra.
Este resultado, permite uma aproximacdo dos bottlenecks da picagem com os mais

proximos nomeadamente, da forja e témpera.

3.3.2 Delimitacdo das areas de producao - Zoning

Para uma melhor abordagem e resolucdao do problema de zoneamento dos espacos de
fabrico, foi feito um estudo tedrico a cerca das regras de zoneamento e cédigo de cores
gue devem ser respeitados na area de producdo. Pelas Tabelas 22 e 23, é possivel

perceber que critérios devem ser cumpridos.
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Tabela 22 - Instrugdes de zoneamento das estagdes de trabalho

Regras

Legenda

1 — As paredes nao podem ter nada
a sua volta.

2 — Limites da célula de trabalho:
Linha branca com largura de 100
mm.

3 — Espaco entre os limites das
células de trabalho de um minimo
de 800 mm.

4 — Area de objeto mével: Linha
branca de largura de 50 mm.

5 — Area de material rejeitado
(sucata): Linha vermelha de 50 mm.

6 — Piso: Apenas uma cor. Cinzento
(RAL 7035).

Tabela 23 - Cédigo de cores utilizado

Descricao Zona Cor
Linhas de marcacdo de Branco RAL #9010
corredores, passagens,
limites de estacbes de Piso
trabalho, areas de
equipamento movel.
Cinzento RAL #7035
Ch3o e corredores. Piso
Azul
Areas de entrada de material
—Input. Piso
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Verde
Areas de saida de material — .
Piso
Output.
Zonas de perigo (quadros Amarelo e preto
elétricos, saidas de

éncia, etc) — N3 Pi
podem ter nada em frente 17717111111

por questdes de seguranca.

Maquinas e equipamento de
vem ser pintadas de branco
RAL # 9010, exceto areas de

. Maquinas

risco de seguranca a amarelo

ou de paragem de

emergéncia a vermelho.
10
20

A configuracdo das paredes Paredes
30

Das instrucdes anteriores, devido a maior necessidade e facilidade de implementacao,
deu-se maior enfase o zoneamento do piso da fabrica. As Figuras 61 e 62 demonstram

exemplos da execugdo deste exercicio.

PN =

Figura 61 - Zoneamento das zonas de corte - Output
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Figura 62 - Zoneamento das zonas de corte - Input

Desta acdo, salienta -se principalmente a identificacdo das areas de input e output que
sdo da maior importancia no que respeita a orientagdo dos trabalhadores. Para além da

delimitacdo destas areas, é obrigacdo dos operadores respeitarem estas regras

De um ponto de vista qualitativo, esta acdo de melhoria proporcionou, como referido
anteriormente, uma area de trabalho, visualmente mais limpa, organizada e tornou o

fluxo produtivo muito mais fluido tanto para os operadores como do produto.

Uma forma de poder quantificar este exercicio, foi através da realizagdo de uma
auditoria antes e depois da execucdo do zoning. Nas Figuras 63 e 64, pode-se ver os

aspetos considerados e resultados alcangados.
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D) ZONING Audit

Area: P12:

B A"co Auditor (Nome e Assinatura): Pedro / Pinheiro / Rui Datx:

Limas Redondas
de Motosserra

No. Pontos a serem verificados

Nio compre | Cumpee

1 [Nio ha nada contra as paredes

X

(=]

Os corredores sio dispostos na mesma direcio que os pilares da fabrica

3 |Vocé pode caminhar pela area

Todos os objetos que podem se mover sio marcados no chio (ZONING); com a

que faremos com fita adesiva de aprox. S0mm de espessura ou pintura

4 |colaboracio dos trabalhadores da area, utilizando linhas de cores RAL # 9010 BRANCO, x

n

perigosos, dleos, ... estio marcados em VERMELHO RAL # 3001

Areas de rejeicio, produto nio conforme, sucata, lixo, produtos quimicos, produtes

6 |Todos os objetos pertencentes a zona estio dentro da zona

7 [Sempre ha um corredor de pelo menos 800 mm entre as zonas

microscopios, testadores de dureza, ...)

Os objetos comuns a 2 zonas estao dentro de uma zona comum (exemplo: aspiradores,

incéndio, pinte os perimetros também com zebra amarela e preta

O piso ¢ pintado com CINZA RAL # 7035 utilizando tinta antiderrapante (nio aspera para
poder colocar as fitas adesivas), ZONAMENTO do piso - esquadrias que compéem as ilhas
9 |pintadas em BRANCO RAL # 9010. Areas perigosas e areas que devem ser liberadas para X
emergéncias pintar de amarelo e listras de preto (efeito zebra). Areas de combate a

10 (Corredores completamente vazios de objetos

X

PLANO DE ACAO PARA OPORTUNIDADES DE MELHORIA ENCONTRADAS

. ACOES RESPONSAVEL /[ naramuas
3 |Enwre 23 varias caiusas de trabamo para varias esagles 203 estio - Nowo layout /
4 |Faka ce zoring. Zoning existents mutto desgastado - Flansar & pintar zonas para Zoring (INDLE, Output, Zona move. ) /
5 [Faka ce zoring. Zoning existents mutto desgastado - O mesmo para a3 areas ge rejeigSo. Flanear & pintar /
8 |c B %o ze am na céiuls - Criar poztos dedicados com abastecmento /
7 |Aiguns comedorss muto apertados - Novo Layout /
2 |Pizo & zoning desgastado - Plansar = pintar zona /
10 [c - hpare ¢ com estglo dedcadazitpo ¥ operagles) /
/
A
SN\?urope Para cada NAO Conformidade, abra uma agﬁﬁara resolvé-la

| Note /10 |3/10=30°/o|l

Figura 63 - Resultados da auditoria antes da renovagdo do zoning
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DR ) ZONING Audit Area: P12:

Limas Redondas

B AHco Auditor (Nome e Assinatura): Pedro / Pinheiro / Rui Data: de Motosserra
No. Pontos a serem verificados Nio compre | Cumpee
1 |Nio ha nada contra as paredes X
2 |Os corredores sio dispostos na mesma direcio que os pilares da fabrica X

3 |Vocé pode caminhar pela area X

Todos os objetos que podem se mover sio marcados no chiao (ZONING); com a
4 [colaboracdo dos trabalhadores da area, utilizando linhas de cores RAL # 9010 BRANCO, x
que faremos com fita adesiva de aprox. S0mm de espessura ou pintura

o by g gV X
6 |Todos os objetos pertencentes a zona estio dentro da zona X
7 |Sempre ha um corredor de pelo menos 800 mm entre as zonas X
3 Os objetos comuns a 2 zonas estio dentro de wma zona comum (exemplo: aspiradores, X

microscopios, testadores de dureza, ...)

O piso é pintado com CINZA RAL # 7035 utilizando tinta antiderrapante (nio aspera para
poder colocar as fitas adesivas), ZONAMENTO do piso - esquadrias que compdem as ilhas
9 |pintadas em BRANCO RAL # 9010. Areas perigosas e areas que devem ser liberadas para X
emergeéncias pintar de amarelo e listras de preto (efeito zebra). Areas de combate a
incéndio, pinte os perimetros também com zebra amarela e preta

10 |Corredores completamente vazios de objetos X
Nots 110
PLANO DE ACAO PARA OPORTUNIDADES DE MELHORIA ENCONTRADAS
Ne. AQOES nsroNvt/ DATA FINAL
3 |Entre a3 varias caiuias de trabaiho para varias estagles 303 acessos estio bastante obstruldos - Novo layout V4
4 /
5 /
8 |c B nfo ze na céiuls - Criar postos dedicados com abastecments /
7 |Aiguns comedores muto apertades - Novo Layout /
2 |Pizo & zoning desgastado - Plansar & pintar zona I
10 |Comedores costruidos - Impar & organizar coredores com estplo dedicadas(tpo ° operagles) I
/
/
SN\:_U rope Para cada NAO Conformidade, abra uma agﬁ%ﬂm resolvé-la

o o [RRESEA]

Figura 64- Resultados da auditoria depois da renovagao do zoning

Analisando a auditoria feita verifica-se uma melhoria de 20% no cumprimento do
zoneamento em relacdo a situacao inicial.
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3.3.3 Criagdo de documentos visuais e novos métodos de controlo da qualidade

By

Para os problemas encontrados, quanto a avaliacdo da conformidade dos foram

propostas algumas ideias.

Numa fase inicial, a medida que se considerou de mais rapida elaboracdo e
implementagao, foi a criagdo de documentos com informagdo e instrugdes visuais
bastante praticas e intuitivas com o objetivo de facilitar o trabalho do operador. De
maneira a combater a tendéncia de os operadores ignorarem ou executarem com
menos frequéncia esta fase de inspecdo, colocaram-se estes documentos o mais perto
dos operadores possivel. Ndo havendo ainda, postos independentes e dedicados a esta

tarefa estes ficheiros foram dispostos nas prdprias mdquinas dos varios processos.

Na Figura 65 tem-se, um dos documentos criados, neste caso para o corte, com os
respetivos passos e critérios a seguir pelo operador. Foram também elaborados

documentos para os processos de retificacdo, forja e picagem (Apéndice 1).

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

75



76

ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO

SNAXTurope
INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE
LIMA REDONDA DE MOTOSSERRA| AREA: P12 | PROCESSO: CORTE |paTa:
FERRAMENTA DE ANALISE
REGUA

5°) GARANTIR QUE O ESBOGO E REGUA SE ENCONTRAM
OS MAIS ALINHADOS POSSIVEL

) GARANTIR QUE PONTA DA LIMA SE ENCONTRA NO
PONTO INICIAL

FARA € FOLEGADAS PARA S POLEGADAS
SEQUINDO AS EEPECISICACOES TECNICAS SEGUINDO AS ESPECIFICADLES TECNICAS
1857 EXEMPLO: Esbogo 0 Iima - 165535 C 224 .
TS !i
%,
A

220 | 2 .{
= 23
i

FREQUENCIA DE INSPECAO : 1 ESBOCO A CADA 20 MINUTOS
==

s
B
See

F{rlifE[E

ool 8§

il

Figura 65 - Documento de inspegdo da qualidade - Processo de Corte

Pedro Moisés Figueiredo
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A elaboracao destas instrucdes, orientada pelo departamento da qualidade, procurou

principalmente, de uma forma percetivel e bastante visual, responder as questdes

presentes na Tabela 24.

Tabela 24 - Aspetos considerados na elaboragdo dos documentos de qualidade

Questdes no controlo de qualidade Descrigao

Relativa a especificagdo a ser inspecionada, e
em que etapa da producgdo deve ser feita (p.e:
verificar comprimento do esbocgo da lima na
estacdo de corte)

O qué?

De que maneira esta examina¢do deve ser
Como? feita, nomeadamente que instrumentos de
medida utilizar e que procedimento seguir.

Com que frequéncia deve ser feita esta
Quando? verificagdo, e quantas amostras devem ser
analisadas.

A implementacdo destas instrucdes trouxe resultados ndo inesperados, mas que devem

também eles ser alvo de uma andlise mais aprofundada tanto por parte do

departamento da qualidade, como do departamento da manutencdo. Entdo, o que se

verificou, neste caso em especifico foi:

Aumento de sucata ou produto ndo conforme por etapa de producgdo: Ao ser
exigida um controlo de inspecdo com uma regularidade de um esboco de lima por
cada vinte minutos, verificou-se um incremento do produto ndao conforme nos
diversos processos. Quando uma pega é dada como sucata, a probabilidade de
todas as pecas para tras, estarem ndo conformes, é grande, obrigando a ter que
abdicar de todo esse material e ainda, a fazer ajustes no equipamento e
potencialmente parar a producdo. Portanto, daqui pode-se retirar uma relacdo
direta de que, quanto maior o intervalo de controlo de qualidade, maior é o
numero de pecas sem qualidade, sendo mais vantajoso inspecionar de pouco em
pouco tempo, perder tempo com ajustes e setups do que inspecionar mais
espacadamente e consequentemente, desperdicar material ou mesmo permitir
gue esbocos de lima, de qualidade inferior sigam para as fases seguintes;

Diminuigdao do numero de reclamagdes: Apesar de um possivel aumento de
sucata nas etapas produtivas, o resultado positivo disso é o facto de se expedir e
vender produto de maxima qualidade. Produto com maior qualidade evita futuras

reclamacdes por insatisfacdo dos clientes.
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3.3.4 Criacdo de documentos visuais com padronizacao de trabalhos — Standard Work

Um dos problemas que se deu maior énfase foi a quase inexistente informacao relativa
aos padroes e instrugdes de trabalho na linha de produc¢do. Deste modo, procurou-se
fazer uma analise detalhada a cada célula de trabalho para entender de que forma as
maquinas e os operadores trabalhavam. Esta pesquisa passou ndo apenas, pela
observacdo, mas também pelo esclarecimento de duvidas com os colaboradores sobre
os procedimentos executados. Entendidos o funcionamento dos equipamentos,
movimentagdes e agdes dos trabalhadores procedeu-se a definigao das sequéncias das

operacgoes.

Neste exercicio foram considerados dois possiveis documentos de instrucdo de
trabalhos. Um deles dedicado a cada um dos processos, outro relativo ao operador. Isto
deve-se ao facto de nas primeiras operacdes, nomeadamente, corte, retificacdo e forja,
numa situacgdo ideal, apenas um operador estaria encarregue destas trés. Para melhor
compreensdo na Tabela 25, tem-se o nimero de operadores por processo ou conjunto

de processos.

Tabela 25 - Disposigdo de operadores por processo

Processo N2 de maquinas N2 de
operadores
12 Operagdes i 1
(Corte, Retificacdo e Forja) A
Picagem Célula 1: 18 1
8 Célula 2: 18 1
Témpera 6 1
Limpeza 1 1
Cunhagem e Embalamento Manual 3 3
4 estagoes

Embalamento Automatico 1 2

Definida a disposicao e quantidade de operadores necessarios numa situacao ideal,
procedeu-se a elaboracao dos standard works.
Apresentam-se, entdo os documentos de padronizacdo de trabalhos para a operacdo de

corte. Primeiro, o documento direcionado a operacdo (Figura 66) e seguidamente, o
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direcionado ao operador (Figura 67) que neste caso, esta encarregue das primeiras trés
etapas.
Os documentos para todas as outras operagdes encontram-se anexados no Apéndice 2

e 3.
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SNA=urope

STANDARD WORK

Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Corte

Area: P12

Fabrica: Vila do Conde

Transportar carro para entrada da Retificacdo

i3 Tempo (seg) f
* ey Asto. | Manual [Transporte|
1 |Cortar esboco(p/peca) 1,05
2 |Pegar nas pecas da saida da maquina 3,5
3 |Colocar pegas no carro de transporte 3
4

12

Obse des:

REETTET P

setup .

12 A alimentag3o da maquina de corte é automatica e é feita no momento do

22 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um
valor aproximado de 65 pecas por operacao.

32 0 transporte do carro é feito quando esta cheio, com cerca de
aproximadamente 6000 pegas.

Carro de transporte: Corte

Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por maquina.
Qualidade Av De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no posto de
trabalho.

Seguranca + Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de trabalho.

Emitido: Revisto: validado: Aprovado:

(Nome): (Nome): (Nome): {Nome):

Funcio: Funcio: Funcio: Funcdo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:

Figura 66 - Documento de Standard Work para o processo de corte
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SN\=urOp e STANDARD WORK Date:
-
Processo:
Producto: 3 ne
[ I-Weracoes ARMAZEM INTERND
- Mﬁo OperscSe | Tramports
1 Descarregar limas cortadas da maquina de 65
corte 1 para carro ’
2 [Mudar para maquina de corte 2 5 |
3 Descarregar limas cortadas da maquina de 65
corte 2 para carro ’ | —
4 |Mudar para maquina de corte 3 5 +? ﬁ— ﬁ_ | ‘ "
- 8 2 i 4]
Descarregar limas cortadas da maquina de £ i R
5 corte 3 para carro 6.5 =1l : 1l R i
AL} dBll E T
6 |Mudar para maquina de retificagao 1 5 ' - y - ¢ ! § ‘,_B E
7 |Carregar magazine da retificadora 1 6,5 rie ® [ @J‘ 'S ® u i mERy-§
8 Ajustar limas no carro de transporte na 45 \
retificadora 1 ” L
9 |Mudar para maquina de retificagso 2 5 T R
. @ £
10 |Carregar magazine da retificadora 2 6,5 { 2 T
1
1 Ajustar limas no carro de transporte na as +D i F
retificadora 2 ’ : [———— |
[
12 |Mudar para maquina de retificagao 3 5 ' A
v ¢
13 |Carregar magazine da retificadora 3 6,5 \4@0 i
14 Ajustar limas no carro de transporte na a i ? 2]
retificadora 3 »S e N
15 [Mudar para maquina de retificagao 4 5 '
16 |Carregar magazine da retificadora 4 6,5
17 Ajustar limas no carro de transporte na as : F
retificadora 4 ’ 0
18 |Mudar para maquina de forja 1 5 8 R
19 [Carregar magazine da forja 1 4 ’J\
20 |Mudar para maquina de forja 2 5 n @
¢ o
21 |Carregar magazine da forja 2 4 ! [l ‘_{1
22 |[Mudar para maquina de forja 3 5 #® ‘+
23 |Carregar magazine da forja 3 S N ‘
24 |Mudar para maquina de forja 4 5 Controlo ce qualidade: 1 pe¢a em cada 20 minutos por
Quak: O maguina. De acordo com 33 instrugdes de qualidade afixadas
25 |Carregar magazine da forja 4 4 no posto de trabalho.
26 |[Mudar para maquina de forja 5 5
27 |Carregar magazine da forja 5 4 Segurznca * Rezpeitar instrugdes de seguranga sfixadas no posto de
28 |[Mudar para maquina de forja 6 5 trabalho.
29 |[Carregar magazine da forja 6 4
30 [Voltar para maquina de corte 1 12
e —_— —_— e
. |- | e -
e s - e

Figura 67 - Documento de Standard Work para o operador das primeiras operagées
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Qualitativamente, a implementacao dos standard works na area de trabalho (Figura 68)
permitiu:

- Maior organizacdo e controlo do processo: Criacdo de rotinas processuais e
desenvolvimento de ritmo de trabalho por parte dos operadores;

- Formagao mais rdpida e esclarecedora: Devido a frequente a entrada de novos
operadores e mudanca de tarefas entre operadores na mesma area de producdo, a
acessivel disponibilizacdo desta informacdo, permite que esta aprendizagem e partilha

de conhecimento seja maior e melhor.

= | ) e
i LY ey
=

|
]

Figura 68 - Colocagdo do Standard Work no processo de forja
Quantitativamente, considerou-se pertinente determinar os ganhos percentuais da
eficiéncia global do processo e de cada fase produtiva e consequentemente, os
proveitos no numero de limas produzidas. A determina¢do da eficiéncia e nimero de
limas produzidas diariamente foi feita com recurso as folhas de producdo (exemplo
visivel no Anexo 1) preenchidas pelos operadores, de hora em hora. Obteve-se entdo,

os resultados apresentados na Tabela 26.

Tabela 26 - Ganhos de eficiéncia com o Standard Works

N¢ s n N¢ N¢
Processo pecas/dia Ef::;i:f'a pecas/dia Melhoria  pegas/dia
Standard Atual Melhoria
Corte 162000 76,7% 124254 8,1% 134319
Retificacdo 153000 70% 107100 12,1% 120059
Forja 121500 75% 91125 4,9% 95590
Picagem 94500 79,5% [75128] 11,4% {83693 I
Témpera 108000 80% 86400 3,4% 89338
Limpeza 162000 70% 113400 10,6% 125420
Cunhagem 243000 50% 121500 23,7% 147866
Melhoria média f_;lobal 10,6%
Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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Destacam-se varios pontos importantes dos dados da Tabela 26:

- O aumento global da eficiéncia dos processos: A documentac¢do da padroniza¢do dos
trabalhos, e posterior afixacdo destas instru¢des nos postos de trabalho contribuiu para
um incremento geral da eficiéncia dos varios processos;

- Bottleneck: Pode-se confirmar que o ponto maximo de producdo se dd na picagem,
com uma diferenca de cerca de 11272 limas para o ponto de estrangulamento seguinte
(Témpera). Com o standard work, conseguiu-se reduzir-se essa diferenca para quase
metade, verificando-se um aumento de 11,4% no numero de pegas produzidas e
vendidas;

- Embalamento: Os processos de embalamento ndo foram aqui considerados porque
sdo dois processos totalmente manuais (ao contrdrio dos outros) em que se consegue

gerir o aumento do volume aumentando ou diminuindo o nimero de pessoas na area.

3.3.5 Criacdo de documentos visuais com instrucdes da manutencdo preventiva basica

O elevado numero de maquinas, funcionamento continuo e complexidade das mesmas,
é normal que haja varias paragens para manutencdo destes equipamentos. Os
operadores das nas células de trabalho ndo sdo responsaveis pela manutencdo das
maquinas, no entanto, este género de equipamento mecanico necessita de certos
cuidados para operar mais eficazmente e com menores chances de avariar. A estas
tarefas da-se o nome de manutencao, ou TPM de primeiro nivel, que é aquele que pode
e deve ser feito pelos operadores. Estas consistem basicamente em lubrificar certos
componentes das maquinas e manter a area de trabalho o mais limpa possivel, de

maneira otimizar o funcionamento, estimar o equipamento e retardar a sua degradacao.

A maioria dos equipamentos usado sdo maquinas semiautomaticas, onde os operadores
somente as carregam e descarregam, havendo pouca interagao entre operador e a
operagdo em si. Apesar de alguns processos necessitarem de maior atengdo, que outros,
foram elaborados, com a ajuda e supervisionamento do departamento de engenharia e
manutencdo, documentos com a informacdo relativa estas atividades basicas de
manutencdo, como é possivel observar pela Figura 69, para o processo de picagem. No

Apéndice 4, estdo presentes os documentos para 0s outros processos.
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SN\=urope TPM - Produgio ras | Vila do Conde [——— =
wiios | Picagem TPM rei. [0585-XX| caes P12 o 17
m_ngrOO; L =5 “E.Esm m-ﬂoooa @ﬂgs Dvo.sé.a Diagramas / Fotos / etc.

INo. OPERACAO simBOLO | RESP. |  FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA :

o
8
ik

1 __._38“ botoneiras e quadro Electrico

N Limpar residuos de 6leo no corpo da -

maquina

Limpar/despejar recipiente de recolha 9
3 de residuos % Z 6

4 Limpar excessos de massa nos
pontos onde se lubrificou

5 |Limpar base dos guiamentos

Testar Stop Emergéncia Op.

_Ec_,ag manualmente a mesa

o|0o|0j0|+ 00|00

4
; 8
Lubrificar manualmente o fuso Op. Ve “my %‘ :
- ¥ 5
Lubrificar os pontos op A 7y - 10 :
Verificar/Encher o Deposito de Oleo LJ ™ _ : F
A O 1#220 i _ 8 S
- -
ﬁuﬁgg&ﬂqﬁ_gﬂgu @
: e e want  SWOK I . Y TURNO DIARIO SEMANAL|
OBSERVAGOES: foneumatica fechada.

visar o responsavel directo em caso detete OP.=0PERARIO / S=SUPERVISOR

ﬂ._.e&”
_zi.uw - - n DIARIO & TURNO - A realizar lubrificag3o no inicio do tumo e limpeza 3o
Fung3o: Operador Experisnte [Fung3o: Dir. Produg3o /Reaponsavel de cada tumo
”H ; [Ase: [Ase: [JTPM SEMANAL- A realizar peio 1° tumo, todas as 8% no fim do turno
. = T = |

Figura 69 - Documento TPM do processo de Corte
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Destas instrugdes consegue-se destacar aspetos como a frequéncia, o responsavel e os
utensilios necessdrios para que estas tarefas tenham um impacto positivo na produgao.
Da mesma forma que outros documentos de producdo, este foram colocados em cada
uma das células de trabalho para que os colaboradores responsaveis tenham sempre
presente estas instrucdes criando mais facilmente estas rotinas. Na Figura 68 observa-

se zonas onde alguns destes registos foram afixados.

Figura 70 - Afixagdo dos documentos de TPM de primeiro nivel

A estratégia usada para fazer avaliacdo do impacto da criacdo e disponibilizacdo desta
informacado, foi comparar o nimero de paragens ou avarias antes e apds a afixacao
destes documentos. De salientar que apenas se destacou as paragens ou avarias que,
de facto, exigiram intervencdo do departamento de manutencdo e obrigaram a

interrupcdo da atividade da maquina. Esta analise é feita na Tabela 27.

Tabela 27 - Nimero de paragens/avarias na linha de produgdo

Processo Numero médio de paragens/avarias (trimestre))
Antes Depois Diferenga (%)

Corte 18 14 22 %

Retificacdo 88 77 13 %

Forja 71 64 10 %
Picagem 98 67 32%
Témpera 94 60 36 %
Limpeza 96 71 26 %

Cunhagem 16 14 13%
Embalagem o
Automatica 9 8 11%
Reduc¢ao média percentual 20,25%
Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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Os dados anteriores foram disponibilizados pelo departamento de manutencado e sdo
referentes aos trés meses anteriores e posteriores a introdugdao dos documentos de
TPM, tendo-se feito uma média mensal desses valores. Como se pode verificar, em todas
as fases se registaram melhorias de menor nimero de paragens, mais concretamente

uma reducao global de 20,25%.

3.3.6 Atualizacdo das instrucdes de seguranca

A seguranca € um dos pilares para a boa pratica da filosofia lean (alicercada pela
ferramenta 6S) sobretudo na indUstria metalomecanica.

Na linha produtiva em questado, as instru¢des de seguranca existentes eram demasiado
genéricas, e ndo possuiam qualquer tipo de certificagdo ou validagao pelo responsavel
do departamento. Atendendo a importancia deste tdpico, foi sugerido fazer uma
renovacdo da informacdo existente. Deste modo, com o auxilio e aprovacdo do
departamento de seguranca, criaram-se novos documentos e procedeu-se a sua fixacao

pelas varias estacdes de trabalho.

Nas Figuras 71 e 72 pode-se ver as instrucdes para etapa de corte e no Apéndice 5

apresentam-se as instrugdes para as restantes etapas.
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Data

<surope Instrugdes Seguranga e Ambiente

SNA Europe — Vila do conde Area P12
Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel
Corte

Desenrolador de bobine e Maquina de corte
alimentacdo do maquina, com matéria prima provenients de bobines, aconamento e monitorizacdo do processo de corte,
acondicionamento de esbogos de limas em caixas, ajustes pontuais 3 maquina, com recurso 3 ferramentas manuais, como sejam;
desencravamentos, substituic3o de bobines de matéria prima, corte e alinhamento com a maquina.

PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE
Nivel de ruido elevado
* Exposig3o ao ruido ocupacional elevado

Movimentacao manual de cargas : Circulagio de carros de transporte e/ou
movimentacdo manual de caixas com limas, ferramentas e consumiveis:
e Queda de objetos cu materiais

Choque ou impacto entre meio de transporte o operador efou

equipamento

Esmagamento

Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

Queda ao mesmo nivel

Substituicdo de bobines e entrada do material na maquina:
* Arestas cortantes/abrasivas, resultantes do corte do material e o
seu manuseamento
Projec3do de objetos, esbogo da lima ou componentes das maquina
Cortes efou perfuracdes

Recurso a stacker/empilhadores na movimenta¢ao de bobines ou outras
cargas:

e Queda de objetos ou materiais

e Choque ou Impacto

* Esmagamento

Posto de trabalho e zonas circundantes com piso escorregadio (derrames
de oleo ou dgua):

e Choque ou impacto

e Queda ao mesmo nivel

Manuten¢do como desencravamentos, reparagoes, ajustes manuais ou
com recuros a ferramentas manuais com a maquina a trabalhar:
(Nota: Nem todas as protegdes se encontram funcionais)

e Entalamentos

* Contacto indireto com corrente elétrica

¢ Queda de objetos ou materiais

e Corte efou perfuracoes

Figura 71 - Documento com instrugGes de seguranca para o processo de corte (Pagina 1)
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Dat
SN\—urope Instrugdes Seguranga e Ambiente o

SNA Europe — Vila do conde Area P12
Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizaco e as instrugdes de seguranca presentes

Utilizar os EPI’s obrigatorios

Manter espaco de trabalho limpo e organizado - usar material e

produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢io do equipamento se encontram

operacionais

Verificar o estado de conservagao das ferramentas/instrumentos de

trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao

equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengoes,

limpeza, ajustes...

Manter vias de circulacdo desobstruidas

Planear movimentacdo manual e/ou mecanica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergondmicos na movimentacao

mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para 0s riscos
COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

_ Parar maquina e chamar chefia _

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS
PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada
QUEIMADURA Lavar com dgua correntel0 minutos

CORPO ESTRANHO QU SALPICOS Lavar com liquido lava — olhos/agua
NOS OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro
INCONSCIENCIA/ MAL ESTAR POR Retirar vitima para zona arejada e
INALAGAO DE GASES / VAPORES pedir socorro
SITUA(;C)ES GRAVES Pedir socorro externa
EM QUALQUER DAS SITUACOES

MENCIONADASOU OUTRAS Informar chefias
IDENTICAS

Planear manutengao

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,
hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

A 3zzinatura 30ma referds confirma 3 sdaptacao da BA 32 condicoes especicas co local ce trabalho & 3 instrucoes de funcionamento locais!

Figura 72 - Documento com instrugGes de seguranca para o processo de corte (Pagina 2)
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Na elaboracdo destas instrucdes, procurou-se ser o mais sucinto e explicito possivel,
abordando-se apenas as questdes mais essenciais e chamativas, havendo um cuidado
na escolha da sinalética mais correta e clara para uma compreensdao rdpida dos

operadores.

A medicdo do impacto destas instrucées foi feita de duas formas:

° Numero de ocorréncias e/ou acidentes;

° Auditoria: relativa as condi¢des de trabalho, estado de equipamentos e materiais
componentes e meio envolvente de producdo e como estes aspetos podem por

em causa a seguranca dos trabalhadores.

Na questdo do numero acidentes, recolheram-se dados relativos ao historico de

acidentes registados antes e apds implementacdo destas instrucdes. Na analise destes

dados, consideraram-se trés tipos de acidentes ou ocorréncias:

° Acidentes: considerados de gravidade elevada, em que ha intervengdao médica e
o operador falta a dias de trabalho;

° Primeiros socorros: de gravidade média, com intervencdo médica, ndo havendo
falta de dias de trabalho;

° Quase acidentes: de gravidade leve, sem qualquer necessidade de intervencdo.

Os dados presentes na Tabela 28 sdo referentes ao primeiro e segundo trimestre do ano

2021.

Tabela 28 - Comparagdo do nimero de ocorréncias

. A . Numero de ocorréncias Diferenca (%)
Tipos de ocorréncia -
Antes Depois

Acidentes 3 2 33,3%
Primeiros Socorros 15 13 13,3%
Quase acidentes 7 5 28,6%

Diferenca média (%) 25,1%

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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Dos resultados o6bitos, observa-se uma certa melhoria, de cerca de 25,1% menos
ocorréncias no geral. O principal objetivo passou mesmo reduzir o facilitismo dos
operadores na maneira como lidam com os equipamentos e 0s riscos a que estdo
sujeitos, permitindo uma reducgao substancial nos pequenos acidentes (mais evitaveis)

como os de primeiros socorros e quase acidentes.

Para além desta andlise, antes de se fixar as instru¢des fez-se uma pequena auditoria,
inserida mais nas condigdes de trabalho dos operadores e estado dos equipamentos e
materiais (Figuras 73, 74, 75 e 76). Esta foi repetida trés meses depois para ir de

encontro com a andlise anterior.
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Equipamentos necessarios fornecidos, mantidos e usados

IDoc. NZ: ok
DR EH&S CHECKLIST e
BAHCO e
DATA: 1/4/2021 Assinaturas:
DEPARTAMENTO / AREA: Lima Redonda de Motosserra - P12
AUDITOR / EQUIPA: Pedro / Pinheiro / Rui
TOPICOS / ITEMS B COMENTARIOS

Areas que requerem o uso de EPI's identificados por sinais.

2.1 Pegas de maquinas perigosas protegidas.

N3o ha informag3o acerca do tipo de luvas a usar

Exproteg3o da entrada da mag. de corte danificada

22 Protecoes mantidas em boas condigoes.

Dispositivos de seguranca a funcionar corretamente (botao de emergencia,
barreiras foto-elétricas, comando bimanual).

2.

4 Lockout / Tagout aplicado quando necessario.
5 Todas as maquinas e equipamentos estao estaveis e fixos para evitar quedas.

3.1 ‘Quadros elétricos em boas condicoes, trancados e nao bloqueados.

X (XX X

2.

32 Cabos, ligagoes, tomadas, ... em bom estado.

Extintores, hidrantes, mangueiras de incéndio e botio de emergéncia

41 |facilmente acessiveis (extintor totalmente carregado, em boas condigdes, nio X
blogueado, identificado por sinais e locais marcados de maneira visivel.

22 Lava olhos e chuveiro em local adequado, identificado e em boas condigoes. x

a3 Saidas de emergéncia claramente marcadas e desbloqueadas. x

4.4 das de gencia com iluminagao de emergencia. x

a5 ‘Combustiveis e inflamaveis longe de pontos de ignigao. x

46  |kits de primeiros socorros em boas condigoes. x

4.7 kits de absorventes disponiveis para a limpeza imediata de d x Faita de kit de limpeza em alguns processas
5.1 Equipamentos de ventilagdo e de aspiracdo de funcionar eficazmente x

5.2 Captagao de fumos e poeiras a funcionar eficazmente. X

5.3 Pavimento limpo, sem derrames ou fugas de oleos.

Locais com piso escorregadio, tem material anti-derrapante (degraus,

5 plataformas,...)

X! (X X (X

Acessorios de elevagao e dispositivos utilizados apenas dentro da capacidade.

6.
5. Capacidades dos acessorios de elevagao colocadas no equipamento.

71 Equipamentos em boas condicoes.

4

55 As areas de trabalho estao limpas e livre de residuos.

6.1 Lingas, cordas, correntes, ganchos, elos, etc. em boas condicoes. Rever dispositivos de elevagso
.2
3

X
X

7.2 |Check list de verificaco seguida

Criar lista de verificacio |

Regras de seguranga obrigatorias sao seguidos (cinto de seguranca).

Todos os produtos quimicos estao armazenados adequadamente, identificados e
rotulados

Is.z Fichas de seguranga colocados em locais acessiveis a todos os funci

Colocar ficha de identificagSo dos oleos

Produtos inflamaveis, combustiveis e corrosivos armazenados corretamente.

10.1 |Area de trabalho limpa e ordenada.

As escadas e corrimaos estao em boas condigoes. x
|Escadas e degraus livres de defeitos (rachaduras, amolgadelas, etc.) e x
armazenados adequadamente.

As plataformas elevadas devidamente protegidas. x

102 ¢ e passagens livres de obstrugoes.

10.3 |Piso em boas condigdes, sem buracos, saliéncias, placas soltas, lascado etc.

11.1  |N3o ha tarefas de movimenta¢do manual: empurrar, levantar, puxar.

X XX

11.2 |Espaco de trabalho sufuciente.
11.3 |Ferramentas e materiais estao no local correto.

X XX

Ferramentas espalhadas pelo posto de trabalho

Figura 73 - Auditoria e resultados antes da afixagdo das instrugdes de seguranca (Péagina 1)
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(X) Requer Acgdo -
TOPICOS / ITEMS AT COMENTARIOS
Os dispositivos e sistemas ergonomicos disponiveis estao a ser usados

corretamente. x

121 [Todos as empresas contratadas estio s cumprir asregraserotinasdeans. | X | | | |
13.1 me . m; usados de forma correta. x
132 |Operador a trabalhar em seguranga, sem correr riscos. xX |N3o totaimente
Sensibilizagdo dos trabalhadores (revisio rapida sobre os principais topicos:
13.3  |plano de emergéncia, avaliagdo de riscos, produtos quimicos, rotinas de X Criar rotinas de sensabilizag3o
seguranga, residuos, etc ).
ELE S 2 - - x
is de embarque, barreira de protecao, escadas e degraus em boas condigoes.
14.2 |Materiais corretamente empilhados. X
x Criar zonas devidamente identificadas

243 lo carregamento das baterias eléctricas é realizado apenas em areas designadas.
14.4 |Area de carregamento, equipamentos em boas condigoes. x
15.1  |Material armazenado estavel e seguro. x )
15.2 |Informagao de carga maxima visivel. x Nem sempre, nem em todos 05 mecanismos
15.3 lEstamB e plataformas carregadas apenas dentro dos limites da sua capacidade. x |N3o. E ndo ha identificagio de Emites max.
15.4 |Batente, vedacao, has disponiveis quando nec x

ep iras em boas condigoes (sem rachaduras / amolgadelas / vigas x
155 dobradas, fixadas no chio, prote¢do nas colunas e laterais, etc.)
15.6 |Paletes em boas condicoes (nao quebradas, bem empilhadas, etc). xX
15.7 |Os pinos de seg ¢a estdo disponiveis e posicionados corretamente X

15.8 |Areas de armazenamento livres de riscos de queda. x Ex: carros de tranp. mal empilhados/carregados

Todos os residuos perigosos e n3o perigosos sao armazenados adequadamente,

16.1  |corretamente identificados e rotulados (recipientes, tambores, prateleiras X Oleos n3o identificados
areas de armazenamento, etc ).

16.2 paracao e eliminagao adequada dos residuos. x
Sistemas de contencao limpos e em boas condigoes (tinas, depositos de Falta de limpeza

s retencao,...) x

17.1  |Maquinas desligadas quando n3o estdo a trabalhar x x:empu Quando hi paragens/avarias,
Ventilacao e equipamento de exaustao desligados, quando nao estao a x |Nem sempre. Quando ha paragens/avarias, podem
17.2 trabalhar. estar 3 trabalhar
17.3  |valvulas de ar fechadas e fugas de ar comprimido detetadas. X :r’:’““ Quando hi paragens/avarias, podem
17.4_|luminacao deshigada quando nao & necessaria. X
17.5 |Aquecimento e ar condicionado desligado quando nao € necessario. x
TOTAL:

22/(22+31)*100 = 41,5%

PONTUAGAO = OK / (OK + NOK) *100

Figura 74 - Auditoria e resultados antes da afixacdo das instrugdes de seguranga (Pagina 2)
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IDoc. N2: o
>ERE) EH&S CHECKLIST =
BAHCO =

DATA: 31/6/2021 Assinaturas:

DEPARTAMENTO / AREA: Lima Redonda de Motosserra - P12

AUDITOR / EQUIPA: Pedro / Pinheiro / Rui

TOPICOS / ITEMS

Equipamentos necessarios fornecidos, mantidos e usados

(X) Requer Acgdo

COMENTARIOS

Areas que requerem o uso de EPI's identificados por sinais.

Pegas de maquinas perigosas protegidas.

Itro(e;oes mantidas em boas condigoes.

Dispositivos de seguranca a funcionar corretamente (botao de emergencia,
barreiras foto-elétricas, comando bimanual).

2.4 Lockout / Tagout aplicado quando necessario.

Todas as maquinas e equipamentos estao estaveis e fixos para evitar quedas.

3.1 Quadros eletricos em boas condigoes, trancados e nao bloqueados.

X XX X

Cabos, ligagoes, tomadas, ... em bom estado.

Extintores, hidrantes, mangueiras de incéndio e botio de emergéncia

4.1 faciim acessiveis (extintor totalmente carregado, em boas condigdes, nio
blogueado, identificado por sinais e locais marcados de maneira visivel.

22 Lava olhos e chuveiro em local adequado, identificado e em boas condigoes.

43 Saidas de emergencia claramente marcadas e desbloqueadas.

4.4 Saidas de emergencia com iluminagao de emergencia.

X X% X

e Combustiveis e inflamaveis longe de pontos de ignicao.

46 kits de primeiros socorros em boas condigoes.

XX

ded

kits de absorventes disponiveis para a limp

Equipamentos de ventilag3o e de aspiragdo de funcionar eficazmente

5.2 Captagao de fumos e poeiras a funcionar eficazmente.

5.3 Pavimento limpo, sem derrames ou fugas de oleos.

Locais com piso escorregadio, tem material anti-derrapante (degraus,

s plataformas,...)

As areas de trabalho estao limpas e livre de residuos.

Lingas, cordas, correntes, ganchos, elos, etc. em boas condigoes.

XX X (X

Acessorios de elevagao e dispositivos utilizados apenas dentro da capacidade.

Capacidades dos acessorios de elevagao colocadas no equipamento.

71 Equipamentos em boas condigoes.

7.2 |Check list de verificacao seguida

7.3 Regras de seguranga obrigatorias sao seguidos (cinto de seguranca).

Todos os produtos quimicos estao armazenados adequadamente, identificados e
rotulados

Fichas de seguranga colocados em locais acessiveis a todos os funcionarios.

Produtos inflamaveis, combustiveis e corrosivos armazenados corretamente.

As escadas e corrimaos estao em boas condigoes.

Thad [y

(rac
\

livres de defei
armazenados adequadamente.

As plataformas elevadas devidamente protegidas.

Area de trabalho limpa e ordenada.

dores e passagens livres de obstrugoes.

Piso em boas condigdes, sem buracos, saliéncias, placas soltas, lascado etc.

111 : i 3 X Carros d te muito grand d
112  |Espaco de trabalho sufuciente. x Espagos demasiado apertados
11.3 |Ferramentas e materiais estao no local correto. x |Ferramentas espalhadas pelo posto de trabatho

Figura 75 - Auditoria e resultados depois da afixagdo das instruges de segurancga (Pagina 1)
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TOPICOS / ITEMS 3 T COMENTARIOS

corretamente. x

132 |Operador a trabalhar em seguranga, sem correr riscos. X |N3o totaimente
Sensibilizag3o dos trabalhadores (revisio rapida sobre os principais topicos:
plano de emergéncia, avaliag3o de riscos, produtos quimicos, rotinas de Criar rotinas de sensabilizag3o

seguranga, residuos, etc.).

Cais de embarque, barreira de protecio, escadas e degraus em boas condigdes.
14.2 |Materiais corretamente empilhados.

O carregamento das baterias eléctricas ¢ realizad em areas designada
Area de canegamemo equ-pamemos em boas condn;oes.

X
X
x Criar zonas devidamente identificadas
X

15.1

15.2 ¢ao de carga maxima visivel. x lﬂmxmwe,mmwhsumim
15.3 [Estames e plataformas carregadas apenas dentro dos immes da sua capacidade. x |NSo. E no hi identificag3o de Emites max.
15.4 |Batente, vedagao, disponiveis quando necessa

Estantes e prateleiras em boas condigoes (sem rachaduras / amolgadelas / vigas
dobradas, fixadas no chio, prote¢do nas colunas e laterais, etc.)

15.6 |Paletes em boas condicoes (nao quebradas, bem empilhadas, etc).

15.7 |Os pinos de seguranca estdo disponiveis e posicionad

15.8 |Areas de armazenamento livres de riscos de queda.

15.5

X% X (X

Todos os resuduos perigosos e nao perigosos sao :mazenados adequadamente,

161 |c identificados e rotulados (recipientes, tambores, prateleiras e X
areas de armazenamento, etc ).

16.2 ¢30 e eliminagao adequada dos resid

= [setemasde contencao limpos e em boas condigoes (tinas, depositos de

16.3 x
; "“"‘“' , I

Maquinas desligadas quando ndo estdo a trabalhar xX

17.1
2R ventilagao e equipamento de exaustao desligados, quando nao estao a X
trabalhar.
17.3 x Nem sempre. Quando ha paragens/avarias, podem
Valvulas de ar fedtadas e fugas de ar compﬂmndo detetadas. lestar a trabalhar
17.4 |lluminagao desh quando nao e necessaria. x
17.5 |Aquecimento e ar mdmnado desligado quando nao € necessario. X
TOTAL:

PONTUAGAO = OK / (OK + NOK) *100

<

Figura 76 - Auditoria e resultados depois da afixagdo das instrucdes de seguranca (Pagina 2)

Desta auditoria, conclui-se que durante este periodo de trés meses houve uma melhoria

percentual de 9,4%.
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3.3.7 Desenvolvimento de nova bancada de trabalho e rota de comboio logistico

Como proposta de melhoria no que diz respeita a falta de materiais, nomeadamente,
consumiveis (componentes de maquinas, lubrificantes, etc.) e ferramentas necessdrias,
consideraram-se dois aspetos. O primeiro seria uma fazer restruturacdo e melhoria da
area de trabalho em estudo e implementar uma rota de recolha e abastecimento de
materiais para a mesmo espaco. Estas dois sugestdes vao ser abordados em capitulos
diferentes, no entanto, o seu desenvolvimento e implementacdo estao aliadas uma a

outra.

3.3.7.1 Desenvolvimento de uma nova bancada de trabalho

Esta zona da linha de producdo de limas de motosserras, dedica-se a manutencdo e/ou
reparacdo de componentes, bem como armazenamento de novas pegas, para as
primeiras etapas do processo, ou seja, corte, retificacdo e forja. A propostas de melhoria
foi pensada, principalmente, dado o estado em que esta se encontrava (Figura 77) e pelo
facto de esta nao ter os materiais suficientes que o operador necessita, obrigando-o a
se deslocar-se do posto de trabalho, perdendo-se tempo, eficiéncia e energia do

operador.

Figura 77 - Bancada das primeiras operagdes

O plano foi entdo, desenvolver uma bancada que servisse o propdsito, anteriormente
mencionado, e simultaneamente se complementasse com a operacdo de abastecimento
e recolha de material, abordada no capitulo seguinte. Para que esta consiga servir da
melhor forma os interesses do operador, foi feita uma recolha do conjunto de materiais

para as diferentes maquinas.
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Do conjunto de materiais necessarios, os de maior importancia sdo os consumiveis
necessarios para as primeiras operagdes. De forma resumida e por fase de producao,

identifica-se os principais componentes (Tabela 29).

Tabela 29 - Principais componentes para bancada das primeiras operagdes

Processo Consumiveis Quantidade Ferramentas
Boquilhas ) Para cada tipo
Cortantes de lima
C Rolamentos de Para cada
orte 1 conjunto  de
arrasto
desempeno
Parafusos M6 4 Calx?cs com 4
pararusos Ferramentas
Molas 4 diversas para as
Réguas de ) Para cada tipo atividades de
Retificagao apoio de lima manutengao,
Lubrificante - - (reparacao e
Martelos . ajustes).
4 Caixas com 4
Chapas de martelos cada
martelo
. Parafusos de Caixas com 4
Forja martelos M10 4 parafusos
Cortante 2 )
espiga

Lubrificante - -

Da lista anterior, deu-se maior importancia aos componentes, também conhecidos por
consumiveis das mdaquinas. O principal objetivo desta nova bancada é haver sempre um
stock minimo destes mesmos componentes, para que nunca seja necessario o operador
se deslocar até ao armazém ou zona de manutencdo. Nas Figuras 78 e 79, demonstra-

se a estrutura criada, pelos departamentos de melhoria continua e da engenharia.

Figura 78 - Bancada em fase de desenvolvimento
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Figura 79 - Bancada das primeiras operagées melhorada

Da estrutura concebida destacam-se dois pormenores, que estao ligados a definicdo de
uma nova rota de comboio logistico, explicado no préximo capitulo. Como se pode
visualizar na Figura 80, existe uma parte superior onde estardo os componentes novos
e/ou reparados (repostos pelo comboio logistico) enquanto na parte inferior estardo os
elementos gastos e/ou por reparar, que sdo depois recolhidos pelo comboio no

momento em que é feita a reposicdo mencionada anteriormente.

Figura 80 - Rampa de Input e Output de consumiveis
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Figura 81 - Zona de alocagdo de réguas de retificagdo e boquilhas

Através da Figura 81, pode-se observar de que forma sdo alocadas as réguas de apoio
da retificacdo (a esquerda) que tendo em conta a sua dimensao, foi possivel introduzir
no mecanismo de input e output. No caso dos componentes de pequenas dimensodes,
como é o caso das boquilhas de corte (a direita) e o resto do consumiveis sdo colocados
em caixas com estruturas em esponja, um pouco ao estilo da ferramenta de Poke-yoke,
que fazem parte do mecanismo de entrada e saida de material (Figura 80) que fica a

cargo do operador do comboio de abastecer ou recolher estes dispositivos da bancada.

3.3.7.2 Definicdo de rota do comboio logistico

A SNA Europe tem, atualmente implementado, o uso de comboio logistico para as varias
linhas de producdo existentes. No entanto, tal ndo se verifica na linha de producdo de
limas redondas de motosserra.

O comboio logistico, também conhecido como water spider, consiste num sistema de
logistica interna encarregue de fazer o fluxo de materiais (como consumiveis e
componentes das mdaquinas) e informacdo entre os locais de trabalho e o armazém ou
zona de manutencdo/reparacdo. Todo este processo de abastecimento deve ser feito
nas quantidades, qualidades e momentos convenientes de maneira a diminuir atrasos,
defeitos, aumentar a produtividade e qualidade do produto. Na Figura 82 confere-se o

comboio logistico utilizado atualmente.
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Figura 82 - Comboio logistico usado na SNA Europe

A definicao e implementa¢dao de uma nova rota teve como principal objetivo satisfazer
a bancada das primeiras operacdes, atras abordada, fazendo o abastecimento e recolha

de materiais.

Numa abordagem inicial, depois de recolhida a lista de necessidades, tentou-se
perceber que tipo de carro de transporte seria necessario e verificou-se que os carros
existentes cumpriam os requisitos necessarios pois nenhum dos componentes era de
grande dimensdo. No entanto, colocou-se a hipdtese desta rota poder passar por outra
linha de producdo, mais precisamente, num processo de retificacdo, para se fazer
recolha e fornecimento de réguas de retificacdo de limas de engenharia (Figura 83). Este
componente em especifico, de grandes dimensdes, implicou desenvolver um carro de
transporte personalizado que permitisse o transporte o destas réguas e dos
componentes anteriormente mencionados. O protétipo inicial, desenho técnico e

modelo final demonstram-se nas Figuras 84, 85 e 86.

Figura 83 - Réguas de retificagdo de limas de engenharia
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Figura 84 - Prototipo carro de transporte

Part/Box | Straight | Shelve | Multi | Tall | Plate | None | 3 Sides | Cart %EAN

CARRD
MODELO PARA|
TRANSPORTE
oE
FERRAMENTAS |
P2-e
NAO UTILIZAR

BD10814-2021
ES341-2021

Customer part
140x25x1400 mm
10 kg

Box 600x400x120mm
15 kg

Figura 85 - Desenho personalizado do carro

Figura 86 - Modelo do carro final
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Tendo ja um carro de transporte adequado, passou-se a elaboracdo de uma rota que
satisfizesse as necessidades destas duas esta¢des de forma eficaz e eficiente. A proposta
inicial apresentada foi a da Figura 87. Esta proposta foi feita com base no caminho mais
rapido e curto possivel, evitando-se, ao maximo, perdas de tempo em eventuais
manobras que obrigassem o comboio a ter que voltar atrds no percurso, tornando o

trajeto menos fluido e continuo.

RETIFICACAO
*DISKUS"
WASA E SVEG

FORIA

MEA / TRIANGULAR LIMAS DE ENGENHARIA

u
"
r
"
~M
r
n
<
"
»
o

FORNOS RECOZIMENTO

LEGENDA:

- COMBOIO LOGISTICO (IDA)
- COMBOIO LOGISTICO (VINDA)
-APE

Figura 87 - Rota inicial do comboio logistico
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Da Figura 87 conclui-se:

° Primeira paragem (STOP1): bancada das primeiras operagdes da lima de
motosserra;

° Segunda paragem (STOP2): processo de retificacdo da linha de producdo de limas
de engenharia;

° Terceira paragem (STOP3): zona de matéria-prima de serras, onde o comboio é
estacionado e o operador desloca-se a pé, até as zonas de reparacdo e/ou

armazenamento.

O tempo total despendido nesta rota, considerando o ponto de partida o STOP1 e o de
chegada, o mesmo, foi de aproximadamente 525 segundos (8 minutos e 70 segundos).
Neste exercicio foram detetados alguns problemas que dificultariam todo este processo

Na Tabela 30 apresentam-se a dificuldades encontradas e as medidas tomadas.
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Tabela 30 - Problemas encontrados na defini¢do da rota

A falta de espaco e vias para
um percurso mais fluido e
Excesso de continuo obriga a
manobras demasiadas e complexas
manobras atrasando e
complicando o processo.

Apds a terceira
paragem, o operador
leva os carros de
transporte para as zonas
de manutencdo e
armazém, passando por

Dificuldades no
acesso a area de
manutencao e

armazém ;
uma porta muita curta,
dificultando o
manuseamento de
carros com maiores
dimensodes.
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Para estes problemas, tomaram-se as seguintes a¢des (Tabela 31).

Tabela 31 - Solugdes para os problemas encontrados na definigdo da rota

Criacao de
nova via

Desobstrucdo e proveito de
um espago que servia de
sucata e que agora permite
gue o comboio logistico siga
para a paragem seguinte sem
fazer qualquer tipo de
manobra ou recuar no
percurso feito.

Alargamento
porta de acesso

da

Foram realizadas obras para
tornar a porta de acesso
bastante mais larga,
permitindo um
manuseamento  facilitado
dos carros de transporte

E |I!;‘1H ’
i,
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Depois destas alteragdes, principalmente, no que toca ao alargamento da porta,
conseguiu-se otimizar ainda mais a rota inicialmente definida. Agora o operador em vez
de efetuar a ultima paragem e deslocar-se a pé, pode parar efetivamente na zona de

manutencdo e armazenamento de pegas.

Como se previu, tempo total consumido nesta nova rota, foi bastante menor que o
anterior, com um tempo de cerca de aproximadamente 355 segundos (5 minutos e 90

segundos). Percentualmente, registou-se uma reducdo de 32,4% do tempo inicial.

Feitas as alteracGes e depois de concluir que estas de facto permitiram uma otimizacao
do processo de abastecimento, nomeadamente reduzir o tempo de percurso do
comboio logistico, passou-se a implementacdo desta proposta. A nova bancada foi
colocada na estagdo junto as primeiras operagdes. Foram também colocados
autocolantes, no piso, a indicar as paragens do comboio como se pode confirmar na

Figura 88.

CIRCUITO 4

Figura 88 - Colagem de autocolantes referentes a nova rota no piso da linha de produgado

Por ultimo, redefiniu-se a nova rota (Figura 89), e também se elaboraram documentos
de standard work, um relativo a cada paragem (Figura 90) e outro geral (Figura 91),
como auxilio aos operadores que conduzem o water spider. Os documentos para as

outras duas paragens podem ser consultados no Apéndice 6.
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RETIACAGAD : > s e ¥y
B

*DISKus*

e LIMAS DE ENGENHARIA

MELA CANA | TRIANGULAR

FORM
QUADRADA / REDONDA

FORNDS RECOZIMENTO

LEGENDA:

- COMBON) LOGISTICO DA}
- COMBOID LOGISTICO (VINDA}

Figura 89 - Rota final do comboio logistico
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SN\=urope

INSTRUCOES COMBOIO LOGISTICO - WATER

Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Paragem 1 : Bancada de Reparagdo / Manuteng3o P12

Fabrica: Vila do Conde

Descrica

Tempo (sez)

WMansal [ Trarcp. |

Desencaixar carro de componenetes
novos/reparados da water spider

3,5

Mover carro até bancada da P12

Deixar componentes novos reparados e
recolher pegas para reparacgdo ou
substituicdo

10

Mover carro até water spider

Encaixar carro com pecas para
reparacao/substituicdo na water spider

3,5

Seguir para zona da segunda paragem
(STOP 2)

12

DAINLCAUVA

P12
‘@’

PL.umEEEEEERANSY FIREEIEEREEEREANNR RN

Aprovado:

(Nome):

Funcao:

Data:

Figura 90 - Standard Work da primeira paragem (STOP1)
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SN\=urope | Rota do Comboio Logistico (Water Spider) | Area: Bancada P12/Diskus P13  |Data:
# Descrigio ‘ v_ !annﬂ.o_mhr . . -
35
7
[
7
53
12
—
4
20
L
65
35
3
10 -
5 ) -
60 ———
2 - _ - -
_ _ ) ==l % j = _- &
’ 0 _ml-un-...._u ag'® _Jmm, L@ e
35 E.W e = = ) 4
85
Emitido: Revisto: Validado: [Aprovad
[nome) {nome] (ome [nome):
s = e e
Data: Data: Data: Data:
Figura 91 - Standard Work da rota geral do comboio logistico
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De maneira, a conseguir determinar o impacte desta medida, teve-se em conta o tempo
despendido no conjunto de tarefas de abastecimento de materiais para esta zona das
primeiras operagdes. Antes da implementacao desta rota, existia a necessidade de
levantar materiais do armazém aproximadamente, trés vezes por turno, consumindo-se
em média, quinze minutos por cada viagem. Isto significa que:

° Tendo um dia de trabalho trés turnos, perdem-se:

Equacdo 3 - Calculo do tempo perdido no abastecimento de material
N2 de operagdes por turno X N2 de turnos por dia X Tempo consumido em minutos
=3 X3 X 15 = 135 min/dia
= 675 min/semana
~ 11,3 horas/semana

~ 2,25 horas/dia

Traduzindo para nimero de limas:

° Considerando uma producdo diaria aproximada de 75000 limas (Processo de
picagem — bottleneck),

° Dia de trabalho tem 22,5 horas.

Entdo:

Equagdo 4 - Célculo de limas produzidas por hora

N¢ de limas produzidas por dia/N? de horas trabalho por dia

= 75000/22,5 = 3334 limas

Equagdo 5 - Calculo do ganho de limas produzidas por hora

N2 de limas produzidas por horas X N2 de horas consumidas por dia

= 3334 X 2,25 = 7500 limas/dia

Portanto, com a rota de comboio logistico, evitando-se perder 2,25 horas didrias em
viagens para levantamento e descarregamento de material, é possivel produzir mais

7500 limas diarias (no caso do processo de picagem). Percentualmente, traduz-se num

ganho de aproximadamente 10%.
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3.4 Andlise de resultados

Neste capitulo faz-se uma compilacdo dos resultados obtidos, apds a implementacao

das propostas de melhoria para os problemas encontrados. Como sera possivel verificar

na Tabela 32, analisam-se, de forma resumida e conclusiva os resultados, ja

anteriormente mencionados em cada um dos subcapitulos, sendo eles qualitativos e/ou

quantitativos.

Tabela 32 - Anélise dos resultados das medidas implementada

Proposta de melhoria

Melhoria qualitativa

Melhoria quantitativa

Instalacdo de sistema de
sinalizagdao luminosa nas
maquinas.

Maior rapidez de
intervencgao;
Acompanhamento da

situacdo da maquina.

Ganho no numero de limas
produzidas de 11,52%,
cerca de mais 8640 limas.

Delimitacdo das areas de
producao — Zoning.

Maior organizagao,
arrumacao e normalizacdo
da linha de producdo,
nomeadamente,
maquinas, produto
fabricado e operadores —
permitindo  um  fluxo
produtivo mais continuo e
fluido.

Da auditoria feita,
verificou-se uma melhoria
de 20%.

Criacdo de documentos
visuais e novas formas de
inspecdo da qualidade

Controlo de qualidade
feito com mais facilidade e
com maior regularidade,
permitindo uma reducao
na quantidade de produto

defeituoso chegue ao
cliente e
consequentemente  haja

menos reclamacoes.

N.d

Criacdo de documentos
visuais com instrucdes de
trabalho — Standard Work.

Aumento da organizagdo e
controlo de processo;
Formacdo mais rapida e
elucidativa dos
operadores;

Aumento global da
eficiéncia do processo.

Aumento da eficiéncia
global em 10,6% e de
11,4% na quantidade de
limas produzidas

Melhoria na limpeza das

Criacdo de documentos maquinas e areas de
visuais com instrucées da trabalho com  menor Redugdo em 20,25% em
manutencdo  preventiva probabilidade de avaria avarias do equipamento
basica. por desgaste de

componentes.

Criacdo de documentos
visuais de ambiente, saude
e seguranca.

Maior disponibilizacdo de
informacdo relativa aos
riscos a que o operador
estd sujeito; que cuidados
deve ter e de que forma
deve agir em caso de
acidente.

Redugao em 25,1% no
numero de ocorréncia e na
auditoria feita verificou-se
uma melhoria de 9,4% em
relacdo as condicdes de
trabalho dos operadores e
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no que concerne a
seguranca dos mesmos.

Definicdo de rota do
comboio logistico e
melhoramento da bancada
de trabalho

Abastecimento e recolha
de material no posto de
trabalho e melhoria do
posto de trabalho, mais
organizado e arrumado.

Ganhos de cerca de 2,25
horas didrias que resultam
num aumento de 10% na

producao, que
corresponde
aproximadamente  mais
7500 limas diarias
produzidas.
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4 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTURQOS

Este ultimo capitulo, destina-se as ultimas conclusdes do estudo desenvolvido, sendo
gue se farda novamente, um resumo das acdes de melhoria implementadas e os
contributos obtidos. Finalmente faz-se uma identificagao do valor acrescentado que o
trabalho realizado apresentou para a organizacdo e algumas propostas de trabalhos

futuros.

4.1 Principais contributos

A presente dissertacdo, desenvolvida no ambito da wunidade curricular de
Dissertagdo/Projeto/Estagio, do mestrado em Engenharia Mecéanica, ramo de Gestdo
industrial, teve como principal objetivo a aplicacao de ferramentas e principios Lean na
resolucdo de problemas encontrados numa linha de producdo de limas de motosserras
de forma a garantir produtos de maior qualidade, uma producdo mais eficiente
utilizando-se menos recursos e desperdigando-se o menos possivel. De uma forma

sucinta, os principais contributos deste trabalho foram:

Instalacdo de sistemas de sinalizacdo luminosa nos equipamentos;

° Delimitacdo das areas de producdo — Zoning;

° Criacdo de documentos visuais e novos métodos de controlo de qualidade;

° Criacdo de documentos visuais com instrucdes de trabalho — Standard Work;

° Criacdo de documentos visuais com instrucdes de manutencao preventiva basica
—TPM de 12 nivel;

° Atualizacdo das instrugoes de seguranga;

° Desenvolvimento de uma nova bancada de trabalho e de uma rota do comboio
logistico.
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Na Tabela 33 descreve-se o estado de implementacdo das acdes anteriormente

apresentadas.

Tabela 33 - Estado de implementagdo das melhorias

Ac¢ao de melhoria implementada

Estado de implementagao

Instalacdo de sistemas de sinalizacdo
luminosa

Ferramenta funcional, atualmente em
utilizacdo, implementada na sua
totalidade nos processos de picagem e
cunhagem.

Delimitacdo das areas de producao

Acdo implementada parcialmente, em
aproximadamente, 50% da area de
produgao.

Criacao de documentos visuais e novos
métodos de controlo de qualidade

Documento finalizado na tua totalidade,
mas ainda ndo implementado a 100% nas
estacOes de trabalho, devido a falta de
postos independentes de controlo de
qualidade em determinadas fases de
producao.

Criacdo de documentos visuais com
instrugdes de trabalho — Standard Work

Documentos finalizados na sua totalidade
para todas as fases produtivas e
implementados em todos os postos de
trabalho.

Criacdo de documentos visuais com
instrucdes de manutencdo preventiva
basica — TPM de 12 nivel

Documentagdo realizada a 100% e
procedimento implementado por
completo em toda a linha de producao.

Atualizacdo das instrucdes de segurancga

Toda a informacdo e documentacdo
terminada e afixadas nos processos
produtivos.

Defini¢ao de rota do comboio logistico e
melhoramento da bancada de trabalho

Nova rota definida bem como a bancada
de trabalho, que foi restruturada de
acordo com as necessidades para as
estacdes de trabalho em questdo. Esta
acao foi implementada e encontra-se em
funcionamento.
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4.2 Valor acrescentado do trabalho para a empresa

A presente dissertagao possibilitou uma envolvéncia direta na area da melhoria continua
da empresa em questdo, sendo visivel o impacte positivo e obtengdo de resultados
mensuraveis na linha de producdo tendo a empresa conseguido contributos com as
alteragbes feitas. Por outras palavras, ndo se verificaram grandes custos na
implementagao das varias medidas, e obtiveram-se resultados a curto médio prazo,
como por exemplo, melhorias dos processos e performance dos colaboradores, na
obtencdo de produtos de melhor qualidade e reducdao de desperdicios e custos
associados.

Durante todo o estudo, todos os intervenientes, desde os operadores de células até aos
varios colaboradores e principais responsdveis dos vdrios departamentos, mostraram
sempre uma enorme disponibilidade e colaboracdo, tanto durante a fase de
levantamento de dados e recolha de informacdo bem como na fase de estudo e

implementacdo das acdes de melhoria.

4.3 Trabalhos futuros

A filosofia e praticas lean e de melhoria continua, como ja mencionado vdrias vezes,
assumem um pressuposto de melhoria constante, ou seja, de que a situagao ou cenario
perfeito ndo existe, e que é sempre possivel melhorar. Todo o tipo de mudancga que se
rege segundo métodos lean, sdo normalmente de facil implementacao e compreensao,
mas sdo de ainda mais facil “destruicao” e queda em desuso. Portanto, é muito
importante que haja um esforco redobrado por parte de todos os colaboradores diretos
e/ou indiretos para que se consiga manter todos os esforgos e evitar a todo o custo
eventuais retrocessos. Para além das acdes de melhoria anteriormente abordadas e
implementadas, existem ainda outras propostas de melhoria, que ndao foram possivel
implementar, mas que se pretende fazé-lo num futuro proximo Na Tabela 34

apresentam-se algumas dessas propostas.
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Tabela 34 - Propostas de melhorias futuras

Problema Proposta de melhoria

e Implementar sistema pull -
Produgdao Nivelada - em vez do
Excesso de produto semiacabado em WIP push.
e Implementar sistema Kanban na
producao

Fraca inspecdo da matéria-prima e Criar uma ferramenta de organizacdo e
dificuldade em garantir o FIFO. disposi¢cao do material no armazém

Realizar eventos/workshop SMED - Criar
Tempos de setup demasiado longos instrucdes e disponibilizar ferramentas
para reduzir setup.

Desenvolver ou adquirir instrumentos

Controlo d lidad I- tad
ontrolo de qualidade mal-executado GO/NO GO

Seguidamente, sao descritas com mais detalhe as propostas de melhoria da Tabela 34:

e Implementacao de sistema Pull — Nivelamento de produ¢do — e de um sistema
Kanban

Nas varias etapas de producdo, verifica-se uma enorme quantidade de produto,
semiacabado a espera de ser processado na préxima fase produtiva. Foi feito um Value
Stream Map (Apéndice 7.1) para descrever o tipo de producdo feita atualmente, que se

caracteriza por um sistema produtivo Push.

Do Apéndice 7.1, entende-se que tudo comeca no centro de distribuicdo (localizado na
Espanha ou Holanda) que consoante a procura, comunica a fabrica da SNA Europe,
através de sinais eletrdnicos, tipo de produtos e quantidades necessarias. Por sua vez, a
fabrica requisita aos fornecedores a matéria-prima desejada para se passar a producao.
Com a chegada da matéria-prima, procede-se a manufatura das limas, passando por
todos processos de fabrico e depois, de estarem concluidas sdo transportadas para o

centro de distribuicdo que faz de seguida, a entrega do produto final ao cliente.

Como é sabido, o sistema Push, ou empurrado baseia-se em previsdes de procura
passados para a ordenacdo de novas ordens de producdo com o objetivo de maximizar

a capacidade de producgdo. Basicamente, independentemente do processo em questao,
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assim que peca é finalizada num processo é “empurrada” para o seguinte mesmo que
nao exista a necessidade de producdo. Portanto, verifica-se um impulsionamento do
produto, ao longo das fases ou cadeia de producdo, agindo cada processo
individualmente, sempre com o propodsito de maximizar capacidade maxima do
equipamento, independentemente da variacdo da procura. Esta abordagem, traz
problemas como o constante e elevado stock entre processos (WIP) e todos os custos
associados, como por exemplo, excesso de material parado a ocupar espaco e longos

lead times.

No caso, demonstrado no Apéndice 7.2, verifica-se um sistema Pull ou puxado, em que
a principal diferenca é o uso de estacGes (supermercados) entre conjuntos de processos
gue possuem produtos em diferentes fases de producdo. Assim, estabelece-se uma
limitacdo na producdo, sendo esta comandada pela verdadeira procura e necessidade
do cliente. Resumidamente, apds a chegada de matéria-prima, inicia-se o processo de
fabrico e os esbocos de limas apds os trés primeiros processos, ficam a aguardar em
inventario, até realmente serem necessarios e depois conduzidos para as proximas trés
fases produtivas. No fim destas trés, os esbocos, agora, produtos semiacabados, sao
novamente colocados em inventario, até novas ordens de trabalho, que sdo enviadas

precisamente para o processo seguinte.

As ordens de trabalho sdo enviadas para o processo de cunhagem, pois este é o processo
gue realiza a distincdo da marca das limas. Também de enorme importancia, é o
processo de reposi¢cdo, depois de determinada quantidade de semiacabados ter sido
solicitada. Este processo é possivel a partir de Kanbans de producdo, que sdo enviados
para os inventarios anteriores para que estes enviem os semiacabados para as etapas

seguintes e reporem o produto em falta.

Ao contrdrio do sistema push, o pull impede o excesso de WIP, producdo e desperdicios,
possibilitando que a organiza¢do consiga responder as flutuacdes da procura de forma
equilibrada, regularizada ao nivel dos prazos e com lead times mais reduzidos tendo em
conta que este é calculado a partir do processo de cunhagem enquanto no estado atual,

¢ calculado no inicio do processo, que sao onde as ordens de trabalho sdo recebidas.
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e Criacdao de uma ferramenta que permita garantir o FIFO

O FIFO é um tipo de estratégia que garante a ordem com o material é utilizado, sendo
que é fundamental usar sempre primeiro o material e/ou matéria-prima que se encontra
no armazém hd mais tempo De facto, na SNA Europe, verificou-se uma grande
dificuldade em respeitar o FIFO devido a desorganizacdo e falta de inspecdo da matéria-
prima recém-chegada. Esta nao sendo feita, com a devida regularidade e identificagao,
contribui para que haja material parado durante muito tempo, que consequentemente,

comeca a apresentar um aspeto deteriorado e perda das propriedades.

O que se pretende é fazer, primeiramente, inspecdo de toda a matéria-prima mal ela
chegue do fornecedor, ficando esta devidamente identificada e assinalada e para que o
FIFO se realize, criar uma ferramenta ou uma estratégia de organizacdo e arrumacao do
material no armazém (gestdo visual), de modo que haja facilidade de mover o material

conforme consoante a necessidade e tempo de chegada.

e Realizagdo de eventos/workshops SMED

Durante este trabalho, foram feitos varios eventos de melhoria de continua que
permitiram fazer o estudo dos problemas encontrados na linha de producdo, avaliar

possiveis hipdteses de resolucdo e posteriormente por em pratica acdes de melhoria.

Nos que diz respeito, as atividades de configuracao ou setup das maquinas, considerou-
se que para estudar o estado atual, um workshop dedicado a este tema seria a hipdtese
mais viavel. Este exercicio deve reunir varios departamentos, destacando-se o de
manutencdo, engenharia, producdo e melhoria continua e ainda os operadores de
células para que haja diferentes perspetivas na andlise dos problemas e na proposta de

solugdes que tornem esta tarefa de mais rdpida e facil execucéo.

Consideraram-se duas propostas possiveis. A primeira (Figura 92) foi a criacdo de um
guadro que fosse instalado junto a cada um dos postos de trabalho com todas as
ferramentas necessarias para as configuracbes das maquinas, havendo um lugar para

cada ferramenta e estando cada ferramenta no seu lugar
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Figura 92 - Exemplo de quadro de ferramentas

No entanto, por questdes de seguranca devido ao perigo de queda de ferramentas,
surge a segunda proposta (Figura 93), que consiste em tabuleiros de espuma com areas

especificas para cada tipo de utensilio.

Figura 93 - Tabuleiro de espuma para ferramentas

Para além destas solucdes, seria fundamental criar documentos visuais, com instrucoes
intuitivas das atividades de mudanca de setup, para que, para além das acdes pega e
arrumacao de ferramentas, também o processo de manutencdo em si, seja o mais

rapido possivel.
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e Desenvolver ou adquirir instrumentos GO/NO GO

Os procedimentos de controlo de qualidade para serem fidveis, para além de precisarem
de métodos rigorosos, se possivel rdpidos e faceis, deve usar instrumentos precisos.
Tendo em conta, o tipo de produto em questdo, de pequenas dimensdes e de producdo
continua, o cenario ideal seria em cada posto haver instrumentos GO/NO GO, ou passa/
ndo passa. Como o nome indica, este tipo de utensilios permite de uma forma quase

imediata saber se o produto esta conforme ou nao.

O processo de retificacdo é bom exemplo, para explicar o cenario ideal. Neste processo,
verifica-se o didmetro do esboco de lima. Este processo pode utilizar dois tipos de
aparelhos GO/NO GO. Um deles, ja existente numa das quatro maquinas, possui um
dispositivo laser que mede o didmetro de cada esboco a saida da maquina (Figura 94).

Se estiver dentro do intervalo dimensional é conforme, caso contrario é ndo conforme.

Figura 94 - Dispositivo Go/No Go automatico da retificadora

Outro método possivel, é através de um aparelho de medicdo manual (Figura 95). Como
se pode observar, existem pequenos furos, sendo que cada um deles corresponde um
determinado tipo e dimensdo da lima. A verificacdo da qualidade é, nada mais nada
menos, que verificar, para certo, se o didmetro do esboco de lima passa ou ndo. No
entanto, devido as dimensdes em questdo, existe sempre um intervalo dimensional que
garante a conformidade e desta forma, este instrumento, ndo consegue efetivamente

oferecer a precisdo necessaria, para ser usado. Seria preciso entdo, desenvolver
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ferramentas de medicdo, com o prepdsito anterior, mas devido a exatiddo dimensional
necessdria, estes tipos de instrumentos requerem processos de fabricos muito

dispendiosos, dai a dificuldade na sua aquisigdo.

Figura 95 - Exemplo de instrumento Go/No Go manual para a retificacdo

No caso da retificacdo, a melhor opcdo passaria por instalar dispositivos laser em cada
uma das maquinas, deixando-se de perder tempo e evitando-se potenciais erros na

medicao.

Para todos os outros processos seria fundamental haver também estes aparelhos,
manuais ou automaticos (para os diferentes propdsitos). Contudo estes, podem existir
ja no mercado ou entdo, implicar a sua concecdo e fabrico personalizado, traduzindo-se

em elevados custos para a organizagdo.

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial






REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS







REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS 127

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

Adeniran, B. G., Agbaje, W. H., & Adeosun, M. A. (2019). An assessment of just in time
system on the financial performance of manufacturing firms in Nigeria. Journal of
Accounting and Taxation, 11(7), 111-119. https://doi.org/10.5897/jat2018.0323

Al-Baik, O., & Miller, J. (2015). The kanban approach, between agility and leanness: a
systematic review. Empirical Software Engineering, 20(6), 1861-1897.
https://doi.org/10.1007/s10664-014-9340-x

Antoniolli, I., Guariente, P., Pereira, T., Ferreira, L. P., & Silva, F. J. G. (2017).
Standardization and optimization of an automotive components production line.
Procedia Manufacturing, 13, 1120-1127.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.09.173

Azevedo, J., S3, J. C., Ferreira, L. P., Santos, G., Cruz, F. M., Jimenez, G., & Silva, F. J. G.
(2019). Improvement of production line in the automotive industry through lean
philosophy. Procedia Manufacturing, 41, 1023-1030.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.10.029

Barot, R. S., Patel, J., Sharma, B., Rathod, B., Solanki, H., & Patel, Y. (2019). Lean six sigma
feasibility and implementation aspect in cast iron foundry. Materials Today:
Proceedings, 28, 1084—1091. https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.01.087

Barot, R. S., Raval, K., Berawala, H., & Patel, A. (2020). Implementation of lean practices
in water heater manufacturing industry. Materials Today: Proceedings.
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.06.304

Bidarra, T., Godina, R., Matias, J. C. O., & Azevedo, S. G. (2018). SMED methodology
implementation in an automotive industry using a case study method. International
Journal of Industrial Engineering and Management, 9(1), 1-16.

Brown, A., Amundson, J., & Badurdeen, F. (2014). Sustainable value stream mapping
(Sus-VSM) in different manufacturing system configurations: Application case
studies. Journal of Cleaner Production, 85, 164-179.
https://doi.org/10.1016/j.jclepro.2014.05.101

Chancahuana-Palomino, L., Ortiz-Licas, A., Altamirano-Flores, E., & Aderhold, D. (2020).
Production process optimization model to increase productivity of
microenterprises in the industrial chemical sector using 5s and TPM. In Human
Interaction, Emerging Technologies and Future Aplications Ill: Vol. 1253 AISC (pp.
498-503). https://doi.org/10.1007/978-3-030-55307-4_75

Choomlucksana, J., Ongsaranakorn, M., & Suksabai, P. (2015). Improving the
Productivity of Sheet Metal Stamping Subassembly Area Using the Application of
Lean Manufacturing Principles. Procedia Manufacturing, 2, 102-107.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2015.07.090

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial




REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

Cimorelli, S. (2013). Kanban for the Supply Chain. In Kanban for the Supply Chain (2nd
ed., pp. 1-5). CRC Press. https://doi.org/10.4324/9781420081732

Correia, D., Silva, F. J. G., Gouveia, R. M., Pereira, T., & Ferreira, L. P. (2018). Improving
manual assembly lines devoted to complex electronic devices by applying Lean
tools. Procedia Manufacturing, 17, 663-671.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.115

Costa, C., Pinto Ferreira, L., S3, J. C., & Silva, F. J. G. (2018). Implementation of 5S
Methodology in a Metalworking Company. In B. Katalinic (Ed.), DAAAM
INTERNATIONAL SCIENTIFIC BOOK 2018 (pp. 001-012). DAAAM International.
https://doi.org/10.2507/daaam.scibook.2018.01

Costa, T., Silva, F. J. G., & Pinto Ferreira, L. (2017). Improve the extrusion process in tire
production using Six Sigma methodology. Procedia Manufacturing, 13, 1104-1111.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.09.171

Deepan, S., Kumar, M. A., Boopathy, E., & ... (2020). 55 Implementation in Textile
Industry. International Journal of Research in Engineering, Science and
Management (LJRESM), 3(8), 3-5.
https://www.journals.resaim.com/ijresm/article/view/208

Dias, J. A., Ferreira, L. P., S3, J. C., Ribeiro, M. T., & Silva, F. J. G. (2019). Improving the
order fulfilment process at a metalwork company. Procedia Manufacturing, 41,
1031-1038. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.10.030

Dias, P., Silva, F. J. G., Campilho, R. D. S. G., Ferreira, L. P., & Santos, T. (2019). Analysis
and improvement of an assembly line in the automotive industry. Procedia
Manufacturing, 38(2019), 1444-1452.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.143

Do Régo Ferreira Lima, M. J., & Todaro, M. E. C. (2017). A methodological approach for
Kaizen events in assembly cells. 67th Annual Conference and Expo of the Institute
of Industrial Engineers 2017, 3, 1829-1834.

dos Reis, M. D. 0., Godina, R., Pimentel, C., Silva, F. J. G., & Matias, J. C. 0. (2019). ATPM
strategy implementation in an automotive production line through loss reduction.
Procedia Manufacturing, 38(2019), 908-915.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.173

Fernandes, J. P. ., Godina, R., & Pimentel, Carina M.O. and Matias, J. C. O. (2019). The
impact of a 55+1S methodogy on occupational health and safety. In F. J. G. Silva &
L. P. Ferreira (Eds.), LEAN Manufacturing: Implementation,Opportunities and
Challenges (pp. 101-122). Nova Science Publishers, Inc.
https://doi.org/10.1016/j.arthro.2012.05.044

Ferreira, C., S3, J. C., Ferreira, L. P., Lopes, M. P., Pereira, T., & Silva, F. J. G. (2019).
ILeanDMAIC - A methodology for implementing the lean tools. Procedia
Manufacturing, 41, 1095-1102. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.10.038

French, S. (2009). Action research for practising managers. Journal of Management
Development, 28(3), 187-204. https://doi.org/10.1108/02621710910939596

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

128



REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

Gaspar, F., & Leal, F. (2020). A methodology for applying the shop floor management
method for sustaining lean manufacturing tools and philosophies: a study of an
automotive company in Brazil. International Journal of Lean Six Sigma, 11(6), 1233—
1252. https://doi.org/10.1108/1JLSS-09-2019-0098

Gupta, P. and, & Kumar, S. (2021). Productivity Improvements in an Indian Automotive
OEM using Heijunka, A Lean Manufacturing Approach: A Case Study. In In
Operations Management and Systems  Engineering (pp. 161-173).
https://doi.org/10.1007/978-981-15-6017-0_8

loana, A. D., Maria, E. D., & Cristina, V. (2020). Case study regarding the implementation
of one-piece flow line in automotive company. Procedia Manufacturing, 46, 244—
248. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.03.036

Jimenez, G., Santos, G., S3, J. C., Ricardo, S., Pulido, J., Pizarro, A., & Hernandez, H.
(2019). Improvement of productivity and quality in the value chain through lean
manufacturing - A case study. Procedia Manufacturing, 41, 882—-889.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.10.011

Karam, A. A, Liviu, M., Cristina, V., & Radu, H. (2018). The contribution of lean
manufacturing tools to changeover time decrease in the pharmaceutical industry.
A SMED project. Procedia Manufacturing, 22, 886—892.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.03.125

Kigsirisin, S., Pussawiro, S., & Noohawm, O. (2016). Approach for Total Productive
Maintenance Evaluation in Water Productivity: A Case Study at Mahasawat Water
Treatment Plant. Procedia Engineering, 154, 260-267.
https://doi.org/10.1016/j.proeng.2016.07.472

Kumar, D. V., Mohan, G. M., & Mohanasundaram, K. M. (2019). Lean tool
implementation in the garment industry. Fibres and Textiles in Eastern Europe,
27(2), 19-23. https://doi.org/10.5604/01.3001.0012.9982

Kundgol, S., Petkar, P.,, & Gaitonde, V. N. (2020). Implementation of value stream
mapping (VSM) upgrading process and productivity in aerospace manufacturing
industry. Materials Today: Proceedings.
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2020.10.282

Lazarevic, M., Mandic, J., Sremcev, N., Vukelic, D., & Debevec, M. (2019). A systematic
literature review of poka-yoke and novel approach to theoretical aspects. Strojniski
Vestnik/Journal of Mechanical Engineering, 65(7-8), 454-467.
https://doi.org/10.5545/sv-jme.2019.6056

Maia, L. C., Alves, A. C., & Ledo, C. P. (2019). Lean production in Portuguese Textile and
clothing industry: The extent of its implementation and role. In L. Pinto Ferreira &
F. J. G. Silva (Eds.), LEAN Manufacturing: Implementation,Opportunities and
Challenges (pp. 267-296). Nova Science.

Maia, M., Pimentel, C.,, Silva, F., Godina, R., & Matias, J. (2019). Order fulfilment process
improvement in a ceramic industry. Procedia Manufacturing, 38(2019), 1436—
1443. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.144

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

129



REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

Marksberry, P., Badurdeen, F., & Maginnis, M. A. (2011). An investigation of Toyota’s
social-technical systems in production leveling. Manufacturing Technology
Management, 22(5), 604—-620.

Melton, T. (2005). The benefits of lean manufacturing: What lean thinking has to offer
the process industries. Chemical Engineering Research and Design, 83(6 A), 662—
673. https://doi.org/10.1205/cherd.04351

Mia, M. A. S., Nur-E-Alam, M., & Uddin, M. K. (2017). Court shoe production line:
Improvement of process cycle efficiency by using lean tools. Leather and Footwear
Journal, 17(3), 135-146. https://doi.org/10.24264/Ifj.17.3.3

Monteiro, C., Ferreira, L. P., Fernandes, N. O., S3, J. C., Ribeiro, M. T., & Silva, F. J. G.
(2019). Improving the machining process of the metalworking industry using the
lean tool SMED. Procedia Manufacturing, 41, 555-562.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.09.043

Moreira, A, Silva, F.J. G., Correia, A. |, Pereira, T., Ferreira, L. P., & De Almeida, F. (2018).
Cost reduction and quality improvements in the printing industry. Procedia
Manufacturing, 17, 623—630. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.107

Mourato, J., Pinto Ferreira, L., S3, J. C,, Silva, F. J. G., Dieguez, T., & Tjahjono, B. (2020).
Improving internal logistics of a bus manufacturing using the lean techniques.
International Journal of Productivity and Performance Management.
https://doi.org/10.1108/1JPPM-06-2020-0327

Neves, P., Silva, F. J. G,, Ferreira, L. P., Pereira, T., Gouveia, A., & Pimentel, C. (2018).
Implementing Lean Tools in the Manufacturing Process of Trimmings Products.
Procedia Manufacturing, 17, 696-704.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.119

Oehmen, J., & Rebentisch, E. (2010). Waste in Lean Product Development. Lean.Mit.Edu,
19(1), 471-473. http://lean.mit.edu

Oliveira, M. S., Moreira, H. D. A,, Alves, A. C., & Ferreira, L. P. (2019). Using lean thinking
principles to reduce wastes in reconfiguration of car radio final assembly lines.
Procedia Manufacturing, 41, 803-810.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2019.09.073

Omogbai, 0., & Salonitis, K. (2017). The Implementation of 5S Lean Tool Using System
Dynamics Approach. Procedia CIRP, 60, 380-385.
https://doi.org/10.1016/j.procir.2017.01.057

Pereira, A., Abreu, M. F., Silva, D., Alves, A. C., Oliveira, J. A., Lopes, |., & Figueiredo, M.
C. (2016). Reconfigurable Standardized Work in a Lean Company - A Case Study.
Procedia CIRP, 52, 239-244. https://doi.org/10.1016/j.procir.2016.07.019

Pinto, J. L. Q., Matias, J. C. O., Pimentel, C., Azevedo, S. G., & Govindan, K. (2018). Lean
Manufacturing Tools. In Just in Time Factory (pp. 39-112). Springer.
https://doi.org/10.1007/978-3-319-77016-1_4

Realyvasquez-Vargas, A., Arredondo-Soto, K. C., Carrillo-Gutiérrez, T., & Ravelo, G.
(2018). Applying the Plan-Do-Check-Act (PDCA) cycle to reduce the defects in the

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

130



REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

manufacturing industry. A case study. Applied Sciences (Switzerland), 8(11).
https://doi.org/10.3390/app8112181

Ribeiro, I. M., Godina, R., Pimentel, C., Silva, F. J. G.,, & Matias, J. C. 0. (2019).
Implementing TPM supported by 5S to improve the availability of an automotive
production line. Procedia Manufacturing, 38(2019), 1574-1581.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.128

Ribeiro, P., S4, J. C., Ferreira, L. P., Silva, F. J. G., Pereira, M. T., & Santos, G. (2019). The
impact of the application of lean tools for improvement of process in a plastic
company: A case study. Procedia Manufacturing, 38(2019), 765-775.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.104

Rizkya, 1., Syahputri, K., Sari, R. M., & Siregar, I. (2019). 55 Implementation in Welding
Workshop-A Lean Tool in Waste Minimization. IOP Conference Series: Materials
Science and Engineering, 505(1). https://doi.org/10.1088/1757-
899X/505/1/012018

Rodrigues, J., de S3, J. C. V., Ferreira, L. P., Silva, F. J. G., & Santos, G. (2019). Lean
management “quick-wins”: Results of implementation. A case study. Quality
Innovation Prosperity, 23(3), 3-21. https://doi.org/10.12776/QIP.V2313.1291

Rodrigues, J., S3, J. C,, Silva, F. J. G., Ferreira, L. P., Jimenez, G., & Santos, G. (2020). A
rapid improvement process through “quick-win” lean tools: A case study. Systems,
8(4), 1-19. https://doi.org/10.3390/systems8040055

Rofiudin, M., Riyadi, S., & Purba, H. H. (2018). Improve Productivity by Reduce Stock
Amount Spare Part through Hybrid Method ABC Classification & Pull System (Just
in Time) in Electronics Manufacturing Industry. International Journal of Recent
Engineering Science, 5(3), 8-11. https://doi.org/10.14445/23497157/ijres-
V5i3p102

Roriz, C., Nunes, E., & Sousa, S. (2017). Application of Lean Production Principles and
Tools for Quality Improvement of Production Processes in a Carton Company.
Procedia Manufacturing, 11, 1069-1076.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.07.218

Rosa, C,, Silva, F. J. G., Ferreira, L. P., & Campilho, R. (2017). SMED methodology: The
reduction of setup times for Steel Wire-Rope assembly lines in the automotive
industry. Procedia Manufacturing, 13, 1034-1042.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.09.110

Rosa, Conceicdo, Silva, F. J. G., & Ferreira, L. P. (2017). Improving the Quality and
Productivity of Steel Wire-rope Assembly Lines for the Automotive Industry.
Procedia Manufacturing, 11, 1035-1042.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2017.07.214

Rosa, Conceicdo, Silva, F. J. G., Ferreira, L. P., Pereira, T., & Gouveia, R. (2018).
Establishing Standard Methodologies to Improve the Production Rate of Assembly
Lines Used for Low Added-Value Products. Procedia Manufacturing, 17, 555-562.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2018.10.096

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

131



REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

Rosa, Conceicdo, Silva, F. J. G., Pinto Ferreira, L., & S3, J. C. (2019). Lean Manufacturing
Applied to the Production and Assembly Lines of Complex Automotive Parts, in:
Lean Manufacturing: Implementation. In F.J. G. Silva & L. Pinto Ferreira (Eds.), LEAN
Manufacturing: Implementation,Opportunities and Challenges (pp. 189—224). Nova
Science Publishers, Inc.

Santos, G., S3, J. C., Oliveira, J., & G.Ramos, D. (2019). Quality and safety continuous
improvement through lean tools. In L. Pinto Ferreira & F. J. G. Silva (Eds.), LEAN
Manufacturing: Implementation, Opportunities and Challenges (pp. 165—188).
Nova Science.

Saravanan, V., Nallusamy, S., & Balaji, K. (2018). Lead Time Reduction through Execution
of Lean Tool for Productivity Enhancement in Small Scale Industries. International
Journal of Engineering Research in Africa, 34, 116-127.
https://doi.org/10.4028/www.scientific.net/JERA.34.116

Sartal, A., Martinez-Senra, A. |.,, & Cruz-Machado, V. (2018). Are all lean principles
equally eco-friendly? A panel data study. Journal of Cleaner Production, 177, 362—
370. https://doi.org/10.1016/].jclepro.2017.12.190

Saunders, M., Lewis, P., & Thornhill, A. (2009). Research methods for business students.
In Prentice Hal (Ed.), International Journal of the History of Sport (5 Edition, Vol. 30,
Issue 1). Pearson Education Ltd. https://doi.org/10.1080/09523367.2012.743996

Silva, A., S3, J. C.,, Santos, G., Silva, F. J. G., Ferreira, L. P., & Pereira, M. T. (2020).
Implementation of SMED in a cutting line. Procedia Manufacturing, 51(2020),
1355-1362. https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.10.189

Silva, E. H. R. da, & Silva, E. C. C. da. (2017). Um Estudo Sobre a Implantagdo do Sistema
Kanban em uma Empresa do Setor Metalurgico : Licées aprendidas. 1-11.

SNA. (n.d.). Retrieved January 26, 2021, from https://www.bahco.com/pt_pt/sna-
europe

Sousa, E., Silva, F. J. G., Pimentel, C. M. ., & Ferreira, L. P. (2019). SMED Applied to
Composed Cork Stoppers. In L. P. Ferreira & F. J. G. Silva (Eds.), LEAN
Manufacturing: Implementation,Opportunities and Challenges (pp. 225-254). Nova
Science Publishers, Inc.

Stephanie Cuellar-Valer, A. G.-V., Altamirano-Flores, E., & Aderhold, D. (2020).
Application of Lean Manufacturing in a Peruvian Clothing Company to Reduce the
Amount of Non-conforming Products. In Human Interaction, Emerging
Technologies and Future Aplications Ill: Vol. 1253 AISC (Issue lhiet, pp. 486-492).
https://doi.org/10.1007/978-3-030-55307-4_75

Suhardi, B., Sahadewo, A., & Laksono, P. W. (2015). The Development and
Implementation Lean Manufacturing in Indonesian Furniture Industry. Applied
Mechanics and Materials, 815, 258-263.
https://doi.org/10.4028/www.scientific.net/amm.815.258

Sundar, R., Balaji, A. N., & Satheesh Kumar, R. M. (2014). A review on lean manufacturing
implementation  techniques.  Procedia  Engineering, 97, 1875-1885.

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

132



REFERENCIAS BIBLIOFRAFICAS

https://doi.org/10.1016/j.proeng.2014.12.341

Swarna, N. A, & Sayid Mia, M. A. S. (2018). Productivity improvement of leather
products industry in Bangladesh using lean tools: A case study. Leather and
Footwear Journal, 18(3), 219-230. https://doi.org/10.24264/Ifj.18.3.7

Tekin, M., Arslandere, M., Etlioglu, M., Koyuncuoglu, O., & Tekin, E. (2018). An
Application of SMED and Jidoka in Lean Production. In N. M. Durakbasa & M. G.
Gencyilmaz (Eds.), Proceedings of the International Symposium for Production
Research 2018 (pp. 530-545).

Tezel, A., & Aziz, Z. (2017). From conventional to it based visual management: A
conceptual discussion for lean construction. Journal of Information Technology in
Construction, 22, 220-246.

Tezel, A., Koskela, L., & Tzortzopoulos, P. (2009). The Functions of Visual Management.
Technological Forecasting & Social Change, 104, 1-15.

Thangarajoo, Y. (2015). Lean Thinking: An Overview. Industrial Engineering and
Management, 04(02), 1-6. https://doi.org/10.4172/2169-0316.1000159

Trakulsunti, Y., Antony, J., Dempsey, M., & Brennan, A. (2020). Reducing medication
errors using lean six sigma methodology in a Thai hospital: an action research study.
International  Journal  of  Quality and  Reliability Management.
https://doi.org/10.1108/1JQRM-10-2019-0334

Vega-Rodriguez, M. D. la, Baez-Lopez, Y. A., Flores, D.-L., Tlapa, D. A., & Alvarado-Iniesta,
A. (2018). Lean Manufacturing: A Strategy for Waste Reduction. In J. L. Garcia-
Alcaraz, G. Alor-Hernandez, A. A. Maldonado-Macias, & C. Sanchez-Ramirez (Eds.),
New Perspectives on Applied Industrial Tools and Techniques (p. 165). Springer.
https://doi.org/10.1007/978-3-319-56871-3

Vieira, P., Santos, S., Américo, J., Souza, F. De, Henrique, C., & Fernandes, D. A. (2020).
Integration of the OEE index and the Heijunka method : an analysis of a possible
relationship. JOURNAL OF LEAN SYSTEMS, 5, 1-25.

Vieira, T., S3, J. C., Lopes, M. P., Santos, G., Félix, M. J., Ferreira, L. P,, Silva, F. J. G., &
Pereira, M. T. (2019). Optimization of the cold profiling process through SMED.
Procedia Manufacturing, 38(Faim 2019), 892-899.
https://doi.org/10.1016/j.promfg.2020.01.171

Wagner, T., Herrmann, C., & Thiede, S. (2017). Industry 4.0 Impacts on Lean Production
Systems. Procedia CIRP, 63, 125-131. https://doi.org/10.1016/j.procir.2017.02.041

Wahab, A. N. A,, Mukhtar, M., & Sulaiman, R. (2013). A Conceptual Model of Lean
Manufacturing Dimensions. Procedia Technology, 11(Iceei), 1292-1298.
https://doi.org/10.1016/j.protcy.2013.12.327

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial

133






APENDICES

APENDICE 1 - DOCUMENTOS DE CONTROLO DE QUALIDADE
APENDICE 2 - DOCUMENTOS DE STANDARD WORK POR PROCESSO
APENDICE 3 - DOCUMENTOS DE STANDARD WORK POR OPERADOR
APENDICE 4 - DOCUMENTOS DE TPM DE PRIMEIRO NIVEL
APENDICE 5 - DOCUMENTOS DE INSTRUCOES DE SEGURANCA

APENDICE 6 - DOCUMENTOS DE INSTRUCOES DE TRABALHO PARA O
COMBOIO LOGISTCO







APENDICES

137

APENDICES

APENDICE 1 - Documentos de controlo de qualidade

APENDICE 1.1 - Comprimento do esboco — Processo de corte

SNXX=urope
INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE
LIMA REDONDA DE MOTOSSERRA| AREA: P12 | PROCESSO: CORTE [paTA:
FERRAMENTA DE ANALISE
REGUA

150,060 170 15 10 200 2% 10 130 e 250 B I M0 M0

REGUA

#

2?) LIMPAR SUPERFICIES DE CONTACTO 3?) ENCOSTAR ESBOCO DE LIMA A

PONTO INICIAL OS MAIS ALINHADOS POSSIVEL

4°) GARANTIR QUE PONTA DA LIMA SE ENCbNTRA NO 5?) GARANTIR QUE O ESBOCO E REGUA SE ENCONTRAM

POLEGADAS PARA 8 POLEGADAS

SEGUINDO AS ESPECIFICAGOES TECNICAS SEGUINDO AS ESPECIFICACOES TECNICAS
EXEMPLO: Esbogo de lima : 168-6-3.5 [ 185"; EXEMPLO: Esbogo de lima : 168-835 | C 2247
e
NEO CONFORME. 363
FREQUENCIA DE INSPECAO : 1 ESBOCO A CADA 20 MINUTOS
Emitida. Revsto Vaiidado. Aprovado
(Nome) (Nome) (Nome). (Nome)
Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 1.2 - Diametro do esboco da lima — Processo de retificacdo

SNX=urope

INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE

[ LIMAREDUNDA DE R = 2 A R
il atiedid | AREA: P12 |  PROCESSO: RETIFICAGAO  |DATA:

FERRAMENTA DE MEDICAO

PAQUIMETRO DIGITAL

12) GARANTIR QUE ESCOBOCO ESTA 29) LIMPAR SUPERFICIES DE 3?) ENCOSTAR DUAS ABAS EXTERNAS DO
IMOVEL CONTACT PAQUIMETRO NO ESBOCO

SEGUINDO AS ESPECIFICACOES TECNICAS
EXEMPLO: Esbogo de lima: 168 - 6 - 3.2

SUPERIORA 3.0 MM NAO CONFORME

ENTRE 3.0 E 2.95 MM CONFORME

DIAMETRO ESBOGO INFERIOR A 2.95 MM NAO CONFORME
CORTADO

FREQUENCIA DE INSPECAO : 1 ESBOGO A CADA 20 MINUTOS

Emitido: Revisto: Validado: [Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcao: |Funcao: |Funcao: Funcao:
[Ass: [ass: [Ass: Ass:

Data: | Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 1.3 - Comprimento do esboco de lima — Processo de forja

SNY=EFurope
INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE

LIMA REDONDA DE MOTOSSERRA I AREA: P12 I PROCESSO: FORJA [DATA:

FERRAMENTA DE MEDICAO

REGUA GO/NO GO

2°?) COLOCAR REGUA NUMA BASE/MESA PARA GARANTIR
ESTABILIDADE

32 FAZER LEITURA DO COMPRIMENTO DA ESPIGA 42 FAZER LEITURA DO COMPRIMENTO DA PONTA DO
ESBOCO DA LIMA

ESPIGA

FREQUENCIA DE INSPECAO : 1 ESBOCO POR HORA

Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome}: (Nome): (Nome): (Noma}:
Funcio: Funcio: Funcéo: Funcao:
|Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:
Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 1.4 - Seccdo da espiga do esboco de lima — Processo de forja

SNX=urope

INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE

CIMA REDUNDA DE I
MOTOSSFERRA

AREA: P12 |

PROCESSO: FORJA

[pATA:

FERRAMENTA DE MEDICAO

PAQUIMETRO DIGITAL

12) GARANTIR QUE ESBOCO ESTA

IMOVEL

2°) LIMPAR SUPERFICIES DE
CONTACTO

3?) ENCOSTAR DUAS ABAS EXTERNAS AO
EBOCO MANTENDO O PAQUIMETRO O
MAIS PLANO E IMOVEL POSSIVEL

R A

-

=

4°) FAZER LEITURA - SECCAO INFERIOR (E2)

59) FAZER LEITURA - SECCAO SUPERIOR (E1)

SEGUINDO AS ESPECIFICACOES TECNICAS

EXEMPLO:

Esboco de lima :

[ E2
168-6-3.2 18

Seccdo
inferior
espiga

SUPERIORA 2.0 MM  NAO CONFORME

ENTRE 2.0 E 1.6 MM CONFORME

INFERIORA 1.6 MM NAO CONFORME

EXEMPLO: Esboco de lima : 168-6-3.3 27

superior
espiga

SUPERIORA2.9MM  NAO CONFORME
ENTRE 2.9 E 2.5 MM CONFORME

INFERIORA 2.5 MM  NAO CONFORME

FREQUENCIA DE INSPECAO : 1 ESBOCO A CADA 20 MINUTOS

[Emitido:

Revisto:

[Validado:

| Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Noma):

(Nome):

[Funcio:

[Funcio:

Funcao:

Funcao:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 1.5 - Dentado do esboco de lima — Processo de picagem

SN —=Ew s ropra

INSPECAO E AVALIACAO DA CONFORMIDADE

LIMA REDONDA DE MOTOSSERRA ]

AREA: P12 |

PROCESSO: PICAGEM | DATA:

FERRAMENTA DE MEDICAO

TELESCOPIO

ESTACAO DE INSPECAO

2°) ESCOVAR ESBOCO PARA TIRAR
EXCESSO DE DESENGORDURANTE

32?) COLOCAR ESBOGCO NO MICROSCOPIO

|

52) AJUSTAR O F'(-)C‘Q

6%) AJUSTAR AMPLIACAO MAXIMA (30x) E

FAZER LEITURA

12 PICAGEM - DIZ RESPEITO A AGAO DO RODIZIO, QUE PODE ESTAR MAIS OU MENOS DESGASTADO

22 PICAGEM - DIZ RESPEITO A AGAO DO RODIZIO E DO CINZEL, QUE PODEM ESTAR MAIS OU MENOS DESGASTADOS

12 Picagem (10x)

12 e 22 Picagem (10x)

12 Picagem (10x)

12 e 22 Picagem (30x)

12 e 22 Picagem (10x)

Emitido:

FREQUENCIA DE INSPEGAO : 1

ESBOCO A CADA 20 MINUTOS

(Nome):

Ravisto:

Validado:

Aprovado:

Funcao:

(Nome):
Funcéo:

(Nome):

(Nome):

[Ass:
Data:

[Ass:

Funcao:
Ass:

[Funcao:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 2 — Documentos de Standard Work por processo

APENDICE 2.1 - Processo de corte

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Corte

Area: P12 Fabrica: Vila do Conde

' Diserigho e
1 |Cortar esbogo(p/peca) 1,05

2 |Pegar nas pegas da saida da maquina 3,5

3 |Colocar pegas no carro de transporte 3

4

Transportar carro para entrada da Retificagdo

12

Observacoes:

[¢]

12 A alimentagdo da mdaquina de corte é automdtica e é feita no momento do
setup .

22 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um

valor aproximado de 65 pegas por operagdo.

32 O transporte do carro é feito quando estda cheio, com cerca de
aproximadamente 6000 pegas.

Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por maquina.

Qualidade De acordo com as instrugGes de qualidade afixadas no posto de
trabalho.
Segurancga Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de trabalho.
Carro de transporte: Corte
Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome): ( ) (Nome): (Nome):
Funcdo: Funcdo: Funcdo: Funcdo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:
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APENDICE 2.2 - Processo de retificacdo

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Retificagdao

Fabrica: Vila do Conde

Area: P12

*

Descricao

Pegar nas pegas do carro de transporte

Carregar entrada de maquina de retificar

Retificar esbogo (p/peca)

Pegar nas pecas da saida da maquina

Colocar pegas no carro de transporte

N[ |W[IN|F

Transportar carro para entrada da Forja

Tempo (seg)
Auto. | Manual [Transporte|
3
35
2,65
3,5
3 o &
5

Observacoes:

12 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado
de 65 pegas por operagao.

Retificacao

o i +

32 O transporte do carro é feito quando estd cheio, com cerca de aproximadamente 4000 pegas.

Carro de entrada

Carro de saida

Qualidade

L

Controlo de qualidade: 1 peca em cada 20 minutos por
maquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no
posto de trabalho.

Seguranga +

Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de
trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 2.3 - Processo de forja

SNX=urope STANDARD WORK Data:
Produto: Limas Redondas de Motosserra Processo: Forja Area: P12 Fébrica: Vila do Conde
: Descriio R
1 |Pegar nas pecas do carro de transporte 3
2 |Carregar entrada de maquina de retificar 4
3 |Forjar esbogo (p/pega) 3,7 i
4 |Pegar nas pecas da saida da maquina 5 orka
5 |Colocar pegas no carro de transporte 45
6 |Transportar carro para entrada da picagem 8

Observacdes:

12 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado *
de 65 pegas por operagao.

22 O transporte do carro é feito quando estd cheio, com cerca de aproximadamente 4000 pegas.

Controlo de qualidade: 1 peca em cada 20 minutos por

Carro de entrada Carro de saida Qualidade AV maquina. De acordo com as instru¢des de qualidade afixadas no
posto de trabalho.
Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de

Seguranga + P ¢ g § P

trabalho.

Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:

(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):

Funcdo: Funcdo: Funcio: Funcao:

Ass: Ass: Ass: Ass:

Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo

empresa industrial
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APENDICE 2.4 - Processo de picagem

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Picagem

Area: P12 Fabrica: Vila do Conde

Descri¢ao

Tempo (seg)

Auto.

Manual

Transporte

Pegar nas pegas do carro de transporte

3

Carregar entrada 1 da maquina de picar

7

Carregar entrada 2 da maquina de picar

Picar esboco (p/peca)

30

Pegar nas pecas da saida da maquina

Colocar pegas no carro de transporte

N(fofu |~ |W|IN|F

Transportar carro para entrada da témpera

10

Observacdes:

12 Para as operagGes manuais de carregar e descarregar pegas, considera
de 65 pegas por operagao.

se um valor aproximado

22 O transporte do carro é feito quando estd cheio, com cerca de aproximadamente 4000 pegas.

Carro de entrada

Carro de saida

Controlo de qualidade: 1 peca em cada 20 minutos por
Qualidade Av mdquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no
posto de trabalho.
Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de
S
mENAes + trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Data:

Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 2.5 -

Processo de témpera

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Témpera

Area: P12 Fabrica: Vila do Conde

. Descrigdo T

1 |Pegar nas pegas do carro de transporte 5

2 |Carregar entrada da maquina de témpera 4

3 |Témperar esbogo (p/peca) 4,5

4 |Recolher cesto com as pegas do tanque 10,5

5 |Pegar nas pegas do cesto 8 -
6 |Colocar pegas carro de transporte 10 :

7 |Transportar carro para a entrada da limpeza 15

Observacoes:

de 65

19 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado

pegas por operagdo.

29 O transporte do carro é feito quando esta cheio, com cerca de aproximadamente 4000 pegas.

Témpera

32 Arecolha do cesto do tanque pode ser feito manualmente ou com o guindaste, dependendo
das maquinas.

Av Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por maquina.

Qualidade De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no posto de
Carro de entrada Carro de saida trabalho.
SeRiFangs + Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de
trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de
empresa industrial

uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

Data:

Data:

Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 2.6 - Processo de limpeza

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Limpeza

Area: P12 Fabrica: Vila do Conde

: Descrigo o T
1 |Pegar nas pegas do carro de transporte 5

2 |Colocar pegas na entrada da maquina de limpeza 8

3 |Limpar esbogo (p/3 pegas) 415

4 |Ajustar pegas na saida da maquina 4

5 |Baixar elevador com carro de transporte 12

6 |Transportar carro para entrada da cunhagem 15

Observacoes:

12 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado de
65 pegas por operagao.

cada

29 O carro de transporte so é levado para o proximo processo quando tiver 5 caixas com 12000 pegas

LAVAGEM

Limpeza

ESTUFA

Carro de entrada

Carro de saida

Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por

Qualidade maquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no
posto de trabalho.
Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de
Seguranca p ¢ & ¢ P

trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Data:

Pedro Moisés Figueiredo

Data:
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APENDICE 2.7 - Processo de cunhagem

SN\=urope

STANDARD WORK Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Cunhagem

Area: P12 Fabrica: Vila do Conde

=

Descrigdo

Tempo (seg

)

Auto.

Manual

Transporte

Pegar nas pegas do carro de transporte

3

Colocar pegas na entrada da mdaquina de cunhar

5

Cunhar esbogo (p/pega)

1,05

Pegar nas pecas da saida da maquina

Carregar carro de transporte

(|| WINF

Transportar carro para entrada da embalagem

Observacoes:

19 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera
de 65 pegas por operagdo.

-se um valor aproximado

29 O transporte do carro é feito quando esta cheio, com cerca de aproximadamente com max de 5
caixas, com 2000 pegas por caixa

Cunhagem

Carro de entrada e saida

Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por

Qualidade maquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no
posto de trabalho.
el Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de

trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

|Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 2.8 - Processo de embalamento Manual

SNA\=urope

STANDARD WORK

Data:

Produto: Limas Redondas de Motosserra

Processo: Embalamento Manual

Area: P12

Fabrica: Vila do Conde

£

Descri¢ao

Tempo (seg|

)

Auto.

Manual

Transporte|

Pegar nas pegas do carro de transporte

5

Embalar caixa

Colocar 6 limas na caixa

Fechar caixa

N H|W[IN| -

Colocar caixa na palete

nuniw|lo| o

Observacoes:

de 65 pegas por operagao.

12 Para as operagbes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado

Palete

Embalamento Manual

Carro de entrada

Palete

>

Controlo de qualidade: 1 pe¢a em cada 20 minutos por

Qualidade maquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no
posto de trabalho.
Seguranca + Respeitar instrugdes de seguranga afixadas no posto de

trabalho.

Emitido:

Revisto:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcao:

Funcdo:

Funcdo:

Funcao:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Pedro Moisés Figueiredo

Data:

Data:
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APENDICE 2.9 - Processo de embalamento Automatico

SNA=urope

STANDARD WORK

Data:

Produto: Lima Redonda de Motosserra

Processo: Embalamento Automatico

Area: P12

Fabrica: Vila do Conde

Descri¢do

Tempo (seg

Auto. | Manual [Transporte|

Mover carro de transporte para elevador

15

Encaixar carro no elevador

Elevar carro de transporte

85

Pegar nas pegas do carro de transporte

Colocar pegas na entrada da maquina de embalar

Montar caixa

Embalar esbogo (p/ 3 pegas)

20

Juntar 10 embalagens de 3 limas cada

12

O |0 | N[O UV[D|W|N|F

Colocar embalagens na caixa

=
o

Colocar caixa na palete

Palete

Observagoes:

Embalamento

Automatico

operagdo.

12 Para as operagdes manuais de carregar e descarregar pegas, considera-se um valor aproximado de 65 pegas por
Qualidade

29 O transporte do carro é feito quando esté cheio, com cerca de aproximadamente 5 caixas com 2000 pegas por caixa.

Controlo de qualidade: 1 pega em cada 20 minutos por
mdquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas no

posto de trabalho.

Seguranga +

32 0 operador 1 ao mesmo tempo que vai abastecendo a maquina de embalagem automatica monta as caixas

necessarias para o embalamento das limas, e envia-as para o operador 2.

Respeitar instrugdes de seguranca afixadas no posto de

trabalho.

Carro de entrada Palete

Emitido:

Validado:

Aprovado:

(Nome):

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Ass:

Ass:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Data:

Data:
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APENDICE 3 — Documentos de Standard Work por operador

APENDICE 3.1 - Primeiras operacdes — Processo de corte, retificacdo e forja

SN\ u e Data: Fabrica: Vila do Conde
(VA REDONDA BE MOTOSSERR? 120peragdes ARMAZEM INTERNO
’ Descrigdo o e
1 Descarregar limas cortadas da maquina de 6.5
corte 1 para carro !
2 |Mudar para maquina de corte 2 5 [ ]
3 regar limas cortadas da maquina de 65
corte 2 para carro !
4 |Mudar para maquina de corte 3 5 & ;
5 Descarregar limas cortadas da maquina de 65 ‘é @ R
corte 3 para carro B @ } i -] T
6 |Mudar para maquina de retificagdo 1 5 i 2 @ E
7 |Carregar magazine da retificadora 1 6,5 OB i |° @
s Ajustar limas no carro de transporte na — ‘
retificadora 1 " ;
9 |Mudar para maquina de retificagdo 2 5 \\ T
3
10 |Carregar magazine da retificadora 2 6,5 T
|
11 Ajustar limas no carro de transporte na a5 F
retificadora 2 4 |
12 |Mudar para maquina de retificagdo 3 5 :
¢
13 |Carregar magazine da retificadora 3 6,5 A
0
Ajustar limas no carro de transporte na —
14 atiRcadorn 3 4,5 '
15 |Mudar para maquina de retificagdo 4 5 !
16 |Carregar magazine da retificadora 4 6,5 i
Ajustar limas no carro de transporte na l F
17 retificadora 4 4,5 : o
18 |Mudar para maquina de forja 1 5 R
19 [Carregar magazine da forja 1 4 :
20 |Mudar para maquina de forja 2 5 i
21 |Carregar magazine da forja 2 4
22 |Mudar para maquina de forja 3 5 .
23 |Carregar magazine da forja 3 4
24 |Mudar para maquina de forja 4 5 Controlo de qualidade: 1 peca em cada 20 minutos por
dads dquina. De acordo com as instrugdes de qualidade afixadas
25 |Carregar magazine da forja 4 4 no posto de trabalho.
26 |Mudar para maquina de forja 5 5
27 |Carregar magazine da forja 5 4 Respeitar instru¢des de seguranga afixadas no posto de
28 |Mudar para maquina de forja 6 5 frabajho;
29 |Carregar magazine da forja 6 4
30 |Voltar para maquina de corte 1 12
|Funcso [Funcdo |Funcio: |Funche
|Ass [Ass |Ass |Ass
|Data |Data |Oata |Data:

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 3.2 - Processo de picagem

[MA REDONDA MOTOSSERR/

Fabrica: Vila do Conde

Carregar magazines da maquina de picar 1

limas da médquina de picar 1

Mudar para méquina de picar 2

Carregar magazines da maquina de picar 2

Descarregar limas da maquina de picar 2

Mudar para maquina de picar 3

Carregar magazines da maquina de picar 3

Descarregar limas da madquina de picar 3

Mudar para maquina de picar 4

Sle (= |(vio|vlaw v |-

Carregar magazines da maquina de picar 4

-
=3

Descarregar limas da maquina de picar 4

5

Mudar para maquina de picar 5

o

Carregar magazines da maquina de picar 5

=

Descarregar limas da maquina de picar 5

&

Mudar para méquina de picar 6

-
)

Carregar magazines da maquina de picar 6

-
<

Descarregar limas da maquina de picar 6

Mudar para maquina de picar 7

3

Carregar magazines da méaquina de picar 7

Descarregar limas da maquina de picar 7

N
[+

Mudar para maquina de picar 8

Carregar magazines da maquina de picar 8

Descarregar limas da maquina de picar 8

Mudar para méquina de picar 9

Carregar magazines da maquina de picar 9

Descarregar limas da méquina de picar 9

Mudar para maquina de picar 10

Carregar magazines da maquina de picar 10

Descarregar limas da maquina de picar 10

ERERER A ER R R N

Mudar para maquina de picar 11

w
-4

Carregar magazines da maquina de picar 11

Descarregar limas da maquina de picar 11

Mudar para maquina de picar 12

Carregar magazines da maquina de picar 12

Descarregar limas da mdquina de picar 12

88|88 (8

Mudar para maquina de picar 13

w
N

Carregar magazines da maquina de picar 13

Descarregar limas da maquina de picar 13

Mudar para maquina de picar 14

Carregar magazines da maquina de picar 14

Descarregar limas da mdquina de picar 14

Mudar para maquina de picar 15

Carregar magazines da maquina de picar 15

10

Descarregar limas da maquina de picar 15

10

Mudar para maquina de picar 16

PICAGEM

R - - - -

Carregar magazines da maquina de picar 16

10

3

Descarregar limas da méquina de picar 16

10

Mudar para maquina de picar 17

Carregar magazines da maquina de picar 17

10

8|8

Descarregar limas da maquina de picar 17

10

@
2

Mudar para maquina de picar 18

w

52 |Carregar magazines da maquina de picar 18 10

53 |Descarregar limas da maquina de picar 18 10

54 |Voltar para a maquina de picar 1 12
Emitido: Ilinuu: PM [Aprovado:
[ome): (Nome): (Nome): [Nome):
[Funcio: Funco: Funcio: [Funcso:
[Ass: Ass: Ass: [Ass:
[Data: o [Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 3.3 - Processo de témpera

mzy —n STANDARD WORK Data: Fabrica: Vila do Conde
: oum Processo
Producto: Tampers m
LIMA REDONDA MOTOSSERRA P — |
ST Tempo(seg) 1
4 Ummn:nmo Operagao |Transporte| m
1 Carregar magazines da maquina de témpera 1 9 m
2 Descarregar limas da maquina de témpera 1 8 T m
3 Mudar para maquina de témpera 2 5 o m
4 Carregar magazines da maquina de témpera 2 9 E m
5 Descarregar limas da maquina de témpera 2 8 M m
6 Mudar para maquina de témpera 3 5 P |
7 Carregar magazines da maquina de témpera 3 9 E m
8 Descarregar limas da maquina de témpera 3 8 {
9 Mudar para maquina de témpera 4 5 R m
10 Carregar magazines da maquina de témpera 4 9 A m
11 Descarregar limas da maquina de témpera 4 8 m
12 Mudar para maquina de témpera 5 5 i
13 Carregar magazines da maquina de témpera 5 9 — m
14 Descarregar limas da maquina de témpera 5 8 m
15 Mudar para maquina de témpera 6 5 "r
16 Carregar magazines da maquina de témpera 6 9
17 Descarregar limas da maquina de témpera 6 8
18 Voltar a maquina de témpera 1 20
Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcao: Funcao: Funcao: Funcao:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 3.4 - Processo de cunhagem

m zyll|-v--n°um STANDARD WORK Data: Fébrica: Vila do Conde

Processo: e L Lo L R Loty

Producto:
LIMAS REDONDA MOTOSSERRA | Cunhagem
Tempo (seg)

1
1 1
1 |
1 1
1 1
1 1
_ i
t _ummn_._omo Operagdo [Transporte] m m
1
1 Carregar magazines da maquina de cunhar 8 C ) m
1 |
1 1
2 Mudar para maquina de cunhar 2 5 U m Cunhagem @ Cunhagem @ Cunhagem m
1 1
3 |carregar magazines da maquina de cunhar| 8 N |1 \J/ 1% / i
1 |
1 1
4 Mudar para méquina de cunhar 3 5 H m @ @ /@ i
1
Al |
5 Carregar magazines da maquina de cunhar 8 m ' & m
— G| : =t |
6 Descarregar limas maquina de cunhar 3 8 El! 1
1 |
- " ©9 ®9 ®0
7 Mudar para maquina de cunhar 2 5 M |
1 1
| /\ 1
8  |Descarregar limas maquina de cunhar 2 8 m h M /ﬂ% @ % i
1
1 1
9 Mudar para maquina de cunhar 1 5 m m
1 1
1
10 Descarregar limas maquina de cunhar 1 8 e _“
Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcéo: Funcéo: Funcéo: Funcéo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial
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APENDICE 3.5 — Processo de embalamento manual

m z -— STANDARD WORK Data: Fabrica: Vila do Conde
-—
\=urope
Processo: o 1
Producto: Embalamento | | m
LIMA REDONDA MOTOSSERRA Manual E | m
< Tempo (seg) M| |
: Descricdo Operagdo |Transportel | g m VM .MN .ﬂ m m
wll i i i i m
1 |Pegar naslimas do carro de transpor{ 5 L _
om @ omo-
M| |
E |} i
2 Embalar 17 N 0 0 0 0 _
' @f Joe 9O
ol |
3 [Colocar embalagens na palete 5 M F_ w
AL __ m
N m
il ® ® ® ©, "
Al m
% m Palete Palete m
Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcéo: Funcéo: Funcéo: Funcéo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:
Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 3.6 — Processo de embalamento automatico
m z = STANDARD WORK Data: Fabrica: Vila do Conde
=
y =urope
Processo: ﬂ
Producto: Embalamento i
LIMAS REDONDA MOTOSSERRA Automdtico 8 %
- Tempo (seg)
# pescrisao Operagao _._._.m:mnonm A T
Operador 1 L )
Transportar carro de transporte para A
1 15
elevador M
2 Pegar nas limas do carro de transporte 5 N -
3 Carregar magazine da maquina de embalar 5 M
Operador 2 ¢
A
4 Embalar (p/3 pecas) 20 U
5 Juntar 10 embalagens de 3 limas cada 12 M
6 Colocar embalagem na palete 5 _<_ Zona de
A Espera .
|
! Palet
C alete
: @ ©
Emitido: Revisto: Validado: Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcao: Funcéo: Funcao: Funcao:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 4.1 — Processo de corte

157
APENDICE 4 - Documentos de TPM de primeiro nivel
— N ] i Doc. #. F0100
mzy.u:-.O—uQ TPM - Produgio Faores | Vila do Conde —.
Maquina OO—Am .—.v g Ref. Q A @@uxx Célula # P12 _uwﬂ_“,_m ‘_ \A
m_EWOrOO; _+ SEGURANG: * ® ~x & o Dvc.c.é:m Diagramas / Fotos / ete.
INo. OPERAGAO SiMBOLO | RESP. |  FREQUENCIA UTENSLIOS DELMPEZA I o
kT 3
40 | B
‘_ Limpar botoneiras e quadro Electrico .—. Op. O i
Limpar residuos de éleo no corpo da O 4/ \
N maquina . o %I “ .
/
w Limpar o chdo da zona de corte . Op. Q 5.“ L -
Limpar/Aspirar limalhas bloco de O / A
4 roletes e cilindro de corte ® o & Q g
. .\.,
5 |Limpar Desenrolador ® |~ O % 7 4 - 2 ;
o - \\N -
6 |Testar Stop Emergéncia g | o O ;vl ; - .
- e
7 |Lubrificar o ponto massa ® | O 7 4
- — — — ,.
Verificar/Repor nivel da bomba de . “‘
8 leo no tanque (dleo hidraulico 32) ® |- h_ P e
1» operacoes devem de ser realizadas com a hv C _.
" aquina desligada da energia eléctrica e valvula TURNO] DIARIO SEMANAL]
OBSERVAGOES: pneumatica fechada. —
visar ﬂ.. responsavel directo em caso detete OP.=0PERARIO / S=SUPERVISOR
a0 REVISto: T ORACOES SORRE A5 RO TRES:

): Rui Oliveira (Nome): Sergio Pinto ﬁ%ﬂ“ﬂkﬂtﬁ“ﬂ“ﬁﬂﬁ 30 no inicio do turno e i a0
JFuncio: Eng. Procssso JFungso: Cord. Manutengio JFungso: Dir. Produg3o IResponsivel o de cada tumo brifiagio ez
w..“ —u! [TPM SEMANAL- A realizar pelo 1° tumo, todas as % no fim do turno

ata: Data:
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APENDICE 4.2 — Processo de retificacdo

— . ] . Doc. £ F0100
mzydC-.OﬁQ TPM - Produgao Faorcz: | Vila do Conde —
Mauna | Retificadora TPM Ret. 0335-03 | ceuias P12 o 1M
SIMBOLOGIA ol e P e Pooe |8 Diagramas  Fotos | et
INo. Ovmw>o>o SiMBOLO | RESP. |  FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA
1 __._squ botoneiras e quadro Electrico | o | oe O
Limpar residuos de dleo no corpo da o O
2 _3253 ® . %‘
|Limpar o chéo da zona de retificacio Q /
i Op.
3 e a aparadeira ® g \“
Abrir 20 maximo as mos e limpar a ‘
Op. %«
A base da mesa ’ i | |
Colocar agua em abundancia no O ;
) ) Op. %
m esgoto (por baixo das més) . "
Verificar/purgar o sistema de filtragem o ‘ §
6 do ar comprimido . "
7 |Testar Stop Emergéncia | o> O $
Verificar/Repor nivel Ga bomba de ‘ 8
Op. %
m 0leo no tanque (6leo hidraulico 32) . F | .
9 Verificar/Repor nivel de dleo para os . o O @ %ﬂ
barramentos (MAFERTEX 68) .
| .v, 4°1.. - : ’ 3
o
AERRL Y P
s operacoes devem de ser realizadas com a 4 ‘-
. maquina desligada da energia eléctrica e valvula ¢ ) SEMANAL]
OBSERVAGOES:  Jpneumatica fechada. ]
visar _n.v responsavel directo em caso detete < OP.=0PERARIO / S=SUPERVISOR
nomalias
itido: Revisto: Validado: ORMAGOES oszm AS ROTINAS:
- _ Rui Oliveira EQ.:&,“ Sergio Pinio - =ze=.£,” — - - %ﬁﬁﬂ“_Pﬁgg 30 no inicio do tumo e limpeza a0
‘unc3o: Eng. Procssso Fung3o: Cord. Manutengao Fung3o: Opsrador Experients [Fung3o: Dir. Produg3o /Responaavel de cada tumo
: hos: . . TP SEMANAL- A rolizar pelo 1 tumo, todzs 28 6o fim do tumo
””M Data: ?n ?H 1
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APENDICE 4.3 — Processo de retificacdo (Wedalco verde)

159

Jtubulares de apoio a producio

s operacoes devem de ser realizadas com a
Imaquina desligada da energia eléctrica e valvula

e - . . Doc. #: F0100
mzyd.:_‘ovm TPM - Produgao Faorca: | Vila do Conde e
wsquina | Retificadora TPM ret. (0354-02 | ceuias P12 iy 11
m_z_wO_-OOs _+ = * ® ~se @ o DvQS«oam Diagramas / Fotos / etc.
OPERACAO SIMBOLO | RESP. | FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA
INo. ¢
._ __._Bumﬂ botoneiras e quadro Electrico & Op. O
Limpar residuos de 6leo no corpo da O
2 _38:_8 ® |-
|Limpar o chéo da zona de retificacio Q
3 e a aparadeira ® o
Abrir a0 maximo as mos e limpar a ‘
Op.
4 base da mesa ' °
Colocar agua em abundancia no O
9 esgoto (por baixo das mos) ® o
Verificar/purgar o sistema de filtragem ‘ 7
6 do ar comprimido ® | §
7 |Testar Stop Emergéncia o Op. Q m@
<¢a._8q\mm8q nivel de 6leo para os ‘ . 7
Op. a
8  [oaramentos (vAFERTEX 66) ®|- o &
Verificar os carrinhos e estruturas
m . Op. O %

OBSERVAGOES: pneumatica fechada.
visar o responsavel directo em caso detete
nomalias
m.ﬁa__.ﬂou Revisto:
): Rui Oliveira (Nome): Sergio Pinto

Jruncio: Eng. Procssso

Fung3o: Cord. Manuteng3o

ffim de cada tumo

JAsa:

[Ass:

Pata:

Data:

ORMAGOES SOBRE AS ROTINAS:
PM SEMANAL - Arealizar no 1° tumo
PM DIARIO e TURNO - A realizar lubrificagao no inicio do tumo e limpeza ao

OP.=OPERARIO / S=SUPERVISOR

—._.vzmm-;z>r.>3u=~kvo.o1§§383=omaao§
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APENDICE 4.4 — Processo de retificacdo (Wedalco branca)

— N o . Doc #. F0100
SN\=urope TPM - Produgio Fabrcs | Vila do Conde —
. S ] =
vsqina | Retificadora TPM ret. (0361-01 | cuet P12 i 7
m_z_mo_-OOs _+ * ® : @ o Diagramas / Fotos / ete.
SEGURANCA ALIDADE METODOS CARACT. SIR POKA YOKE
No. OPERACAO SIMBOLO | RESP. |  FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA 2
._ Limpar botoneiras e quadro Electrico p Op. O
Limpar residuos de éleo no corpo da ‘
Op.
N maquina . u “
3 Limpar o chdo da zona de refificaggo e ® |o O _
3 \
a aparadeira : V4
Abrir a0 maximo as més e limpar a ‘
Op. %-
A. base da mesa . - “
Colocar agua em abundancia no ‘ 3
O 3 3
m esgoto (por baixo das mos) . u “.
6 Verificar/purgar o sistema de filiragem ® |~ .
do ar comprimido )
N Testar Stop Emergéncia e Op. O
8 Verificar/Repdr nivel da bomba de dleo ' o5 ‘
no tanque (6leo hidraulico 32) j
w Verificar/Repor nivel de dleo para os ‘ op Q
barramentos (MAFERTEX 68) )
Hf%nqggos%woqau__ggm — P, - £
owmmz<>o@mw, PR Mu energia eléctrica e valvula C DIARIO SEMANAL!
Avisar o responsavel directo em caso detete OP.=0OPERARIO / S=SUPERVISOR
nomalias
Emitido: evisto: ﬂmﬁwnc” INFORMACOES SOBRE AS ROTINAS:
(Nome): Rui Oliveira Nome): Sergio Pinto (Nome): [P BEMANAL - Areakzarno 10IW0 . . .
- — — - - —— - — [TPM DIARIO & TURNO - A reali2ar lubrificag3o no inicio do tumo e limpsza 3o fim)
Funcdo: Eng. Processo JFungdo: Cord. Manutsngao [Fung3o: Operador Experients Fungdo: Dir. Produg3o /Responaavel lde cada turno
a33: lasa: [2as- . [TPM SEMANAL- A raalizar pslo 17 turno, todas as 6°f no fim do turno
Data: Data: Data: Data:
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APENDICE 4.5 — Processo de forja

tubulares de apoio a producio

INo. OPERAGAO sigoLo | Resp. | Frequéncia

A _:Bumﬂ botoneiras e quadro Electrico o Op. O
Limpar residuos de 6leo no corpo da .

2 _am.z:_:m ® |- @
Limpar o chdo da zona de retificacio .

3 _m as aparadeiras ® % O
Limpar/despejar recipiente de recolha O

Op.

4 de residuos ® =

5 | Testar Stop Emergéncia & | o @

6 Lubrificar manualmente as guias e . op ‘

|patins (LUBRIFICACAQ 220) :

N Verificar/Repor nivel de dleo para os . - O
barramentos (MAFERTEX 68) i =
Lubrificar graceres com massa (Galp ‘

Op.

8 _m%a EP2) ® |
Verificar os carrinhos e estruturas

9 |- O

s operacoes devem de ser realizadas com a
maquina desligada da energia eléctrica e valvula

OBSERVAGOES: pneumatica fechada.

visar o responsavel directo em caso detete

SNA\=urope TPM - Produgéo Faorea: | Vila do Conde zMH e
Mauina Forja TPM Rei (0197-xx | ceias P12 o 1M
m__swo_-OO_> _+ o * m ] & e Diagramas / Fotos / ete.

SEMANAL]

nomalias
itido: Revisto: . pri i
. N  Sergio Pi EMANAL - izar no 1° tumo
= Rl Olveira { = r sl - U.»&O-._.cgi?u_«i!gS!anogo_mgs
JFunc3o: Eng. Procssso Fung3o: Cord. Manutsngdo de cada tumo
|Asa: Ass: —._.v=§.>%§_.§§833m5%§
=3 o= 1
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APENDICE 4.6 — Processo de picagem (Maquina 1)

— . . . Doc. %, F0100
SNX=urope TPM - Produgio rares | Vila do Conde —
Maquina _umommmg ._-vg Ref. cmmwnxx Célula# P12 nw_nﬂ.ﬂ_m A:
m_gwo_-OO_> _+ S * ® ~ge b o DS.SS.G Diagramas / Fotos / ete.
INo. OPERAGAOQ SMBOLO | RESP. |  FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA
1 __._:__omﬂ botoneiras e quadro Electrico | ok | or. O S
Limpar residuos de 6leo no corpo da O / § e
2 _Bwa:_:m ® | &
Limpar/despejar recipiente de recolha O ; %‘ 4/
3 de residuos ® o 6
Limpar excessos de massa nos ‘ /
} Op. %l
4 ntos onde se lubrificou ® ° = s
5 |Limpar base dos guiamentos ® | O % 5«
6 |Testar Stop Emergéncia * | o O _Q
7 __.:c%nmﬂ manualmente a mesa . Op. O o “W % _
8 [Lubrificar manuaiments o fuso ®| O v ﬂm» %& 7
—
9 | Lubrificar os pontos ® | O 7y
Verificar/Encher o Deposito de Oleo ‘ N 7 :
10 [0 ® o] 72 L
— o L SIEAN
b b\
s operacoes devem de ser realizadas com a
. maquina desligada da energia eléctrica e valvula C TURNO| C DIARIO SEMANAL|
OBSERVAGOES:  Jpneumatica fechada. —
visar o responsavel directo em caso detete OP.=0PERARIO / S=SUPERVISOR
nomalias
itido: Revisto: ORMAGOES msmm A3 ﬂOH!).m”
- ): Rui Otiveira io_._.uow SergioPinto - — - - %Eﬁ.ﬂ“_rwﬂsg 30 no inicio do tumo e limpeza ao
fFunc3o: Eng. Procssso Fung3o: Cord. Manutsngdo Fung3o: Opsrador Experients [Fungo: Dir. Produg3o /Responaavel de cada tumo
[roe: has: . . v SEMANAL- A reaizarpeo 1*turmo, todas 28 o im do tumo
ﬂuu“ Data: —munu —munu 1
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APENDICE 4.7 — Processo de picagem (Maquina 2)

s operacoes devem de ser realizadas com a
aquina desligada da energia eléctrica e valvula

OBSERVAGOES: pneumatica fechada.

visar o responsavel directo em caso detete

- - i Doc. #: F0100
SNX\=urope TPM - Produgéo Faorea: | Vila do Conde e
vans | Picagem TPM ret. [0585-XX | ceue P12 iy 17
m_gwo_..om; L o “E.Esm ._H.Scea & — Diagramas / Fotos / etc.
A SIMBOLO | RESP. | FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA
INo. OPERAGAO
mpar botoneiras e quadro Electrico Op.
1 _:. par by i quadro Electri i O
Limpar residuos de 6leo no corpo da o ‘
2 _3358 @ i %
Limpar/despejar recipiente de recolha ‘
w de residuos . %
Limpar excessos de massa nos ‘
Op.
4 pontos onde se lubrificou . i
5 |Limpar base dos guiamentos & Op. O
6 |Testar Stop Emergéncia ca Op. O
7 _Ec_,aomq manualmente a mesa ® |~ ‘
__.:Snomﬁ manualmente o fuso . Op.
8
9 | Lubrificar os pontos ® | o ‘
Verificar/Encher o Depdsito de Oleo
1000 Ll ® |- ‘

SEMANAL]

Jfim de cada tumo

itido: Revisto: alidado:
): Rui Oliveira (Nome): Sergio Pinto (Nome):
uncio: Eng. Processo —mE.emo” Cord. Manutengdo —T-J.mo Opsrador Expsrients
: (Ass: E
w“”n Data: m“uu

OP.=0PERARIO / S=SUPERVISOR

.ﬂ.ﬂ%oagii_.nltgs inicio do tumo e limpeza a0

[TPM SEMANAL- A realizar pelo 1° tumo, todas as 6% no fim do turno
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APENDICE 4.8 — Processo de témpera

164

s operacoes devem de ser realizadas com a
maquina desligada da energia eléctrica e valvula

SN\=urope TPM - Produgo ras | Vila do Conde |——— o
Maquina Témpera TPM Rt (0692-xx | ceuia# P12 3o 11
SIMBOLOGIA | P I [ Diagramas | Fotos o

INo. OPERAGAOQ sisoto | resp. | FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA

1 __._.Eumﬂ botoneiras e quadro Electrico L] Op. G

2 __m_%:_ﬂww MM_Q:S de dleo/sal no corpo @ oy O @

- - - 7

3 _w_msmu%hh %%w%m da zona de témpera e ® |- O t\,\

4 |Verificar/Limpar os contactos @ Op. O %l

5 | Testar Stop Emergéncia b Op O @

6 |immrororm - | @]~ @ [l 2

7 |z tisgems . | @ |>| O |

et | o [+ © [

9 [upuorssospoospranze . | @ | > | @ [

TURNO) C c_uz_o_. SEMANAL]
—

Func3o: Eng. Processo

OBSERVAGOES: pneumatica fechada.
visar o responsavel directo em caso detete
nomalias
itido: Revisto: Validado:
): Rui Oliveira (Nome): Sergio Pinto |(Nome):

Asa:

Pata:

OP.=OPERARIO / S=SUPERVISOR

ds cada tumo
SEMANAL- A realizar pelo 1° tumo, todas as &f no fim do turno

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 4.9 — Processo de limpeza (P4gina 1)

x . . Doc. #: F0100
SNX=urope TPM - Produgéo Farea | Vila do Conde — T
Maina | Maquina limpeza TPM rei [0695-01 | ceuias P12 o 112
i ® © E a i Fotos !
SIMBOLOGIA e = ~Ti T i Diagramas / Fotos / ete.
INo. OPERAGAO simgoLo | resp.|  FrEQuENCIA
1 __._Bumq botoneiras e Quadro Elecfrico | o Op. O
2 _:Bumq residuos no corpo da maquina| @ | o» O
3 Abrir agua para lavar os bicos, ® |- O
verificar estado e entupimentos "
h Lavar o interior da maquina camara . op. Q
decapagem
5 Lavar o interior da maquina, zona do . op O
0Oleo (remover 0s condensados) ]
m |Lavar o interior da maquina camara . op. O
de lavagem
7 Verificar o estado das protegdes de . op O
borracha (trocar se necessario) ]
8 |Verificar estado dos tubos (fugas...) . Op. O
9 Verificar estado dos rolos, veios e . op Q
borrachas (frocar se necessario) ]
Verificar/limpar acrilicos das camaras O
Op.
10 de filmar . i
11 [Testar Stop Emergéncia e Q
s operacoes devem de ser realizadas com a —
. maquina desligada da energia eléctrica e valvula ® SEMANAL]
OBSERVAGOES: pneumatica fechada. .
visar o responsavel directo em caso detete LOCKOUT OP.=OPERARIO / S=SUPERVISOR
ido- Revisto: ﬂg.&&” TAprovado: ; 3
): Rui Oliveira (Nome): Sergio Pinto (Nome): —Hzeaa” [PM SEMANAL - Arealizarno 1°tumo )
= < = = - — < 5 TPM DIARIO & TURNO - A realizar lubrificag3o no inicio do tumo e limpeza ao
uncio: Eng. Processo Fung3o: Cord. Manuteng3o [Fung3o: Opsrador Exparients [Fung3o: Dir. Produg3o /Responsavel lfim de cada tumo
3 Asa: [Asa: [Asa: [TPM SEMANAL- A realizar pelo 1° tumo, todas as 6°f no fim do turno
E = = =
Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
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APENDICE 4.9 — Processo de limpeza (P4gina 2)

E

= - - Doc. 2. F0100
SNX\=urope TPM - Produgéo raies | Vila do Conde [———— o
maauna | Maquina limpeza TPM ret. |0695-01 | ceui# P12 oy 2/2
m_z_wo_nom; _+ oy € m = os @ = Dvo.e:oam Diagramas / Fotos / etc.
INo| OPERAG AO SiMBOLO | RESP.| FREQUENCIA UTENSILIOS DE LIMPEZA _
12 |Verificar/Esvaziar o depositode Oleo | @ | o». . §
Recolher limas caidas (tanques e ’
Op. %
A w gavetas) . " o
44 |Fazer purga ao 6leo nos tanques ® | o ‘ % _ g
\Verificar/ repor nivel de dleo nos O 7 9
Op. %«
15 Jtanques . 3 _ é _
\Verificar se a saida da bomba de Q
Op. ﬁ« S
A m _wncm esta entupida . " o
\Verificar se as portas e protegdes da Q
3 Op. %
A N maquina estao fechadas . i
18
19
20
21
22
s operacoes devem de ser realizadas com a
< aquina desligada da energia eléctrica e valvula
OBSERVAGOES: neumatica fechada.
visar o responsavel directo em caso detete LOCKOUT
nomalias
ﬂ:—.ancu visto: Validado: Aprovado:
(Nome): Rui Oliveira Nome): Sergio Pinto |(Nome): (Nome): F . T et -
JFncio: Eng Procses ing3o: Cord. Manutsng3o JFungso: Opsrador Experients |Fungio: Dir. Produgio iResponsivel &EHN“H»S sARar KrReagians ot Hmo s ieea 0

|TPM SEMANAL- A rsalizar pelo 1° turno, todas a3 8f no fim do tumeo

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 5 — Documentos de instrucdes de seguranca e ambiente

APENDICE 5.1 — Processo de corte

SNA=

=urope

Instrugdes Seguranca e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Corte

Ass. Responsavel

AMBITO
Desenrolador de bobine e Maquina de corte

Alimentagdo do maquina, com matéria prima proveniente de bobines, acionamento e monitorizagdo do processo de corte,
acondicionamento de esbogos de limas em caixas, ajustes pontuais a maquina, com recurso a ferramentas manuais, como sejam:
desencravamentos, substituigdo de bobines de matéria prima, corte e alinhamento com a maquina.

PERIGO

/)
£\
£\
A\
A
AN

PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE
Nivel de ruido elevado
e Exposicdo ao ruido ocupacional elevado

Movimentagdo manual de cargas : Circulagdo de carros de transporte e/ou
movimentagdo manual de caixas com limas, ferramentas e consumiveis:
e Queda de objetos ou materiais
e Choque ou impacto entre meio de transporte o operador e/ou
equipamento
Esmagamento
Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas
Queda ao mesmo nivel

Substituicdo de bobines e entrada do material na maquina:
e Arestas cortantes/abrasivas, resultantes do corte do material e o
seu manuseamento
e Projegdo de objetos, esbogo da lima ou componentes das maquina
e Cortes e/ou perfuragdes

Recurso a stacker/empilhadores na movimentagdo de bobines ou outras
cargas:

e Queda de objetos ou materiais

e Choque ou Impacto

e Esmagamento

Posto de trabalho e zonas circundantes com piso escorregadio (derrames
de 6leo ou agua):

e Choque ou impacto

e Queda ao mesmo nivel

Manutengdo como desencravamentos, reparagdes, ajustes manuais ou
com recuros a ferramentas manuais com a maquina a trabalhar:
(Nota: Nem todas as protegdes se encontram funcionais)
e Entalamentos
e Contacto indireto com corrente elétrica
e (Queda de objetos ou materiais
Corte e/ou perfuragoes

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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SNA=urope Instrucdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Corte

MEDIDAS DE PROTEGAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugGes de seguranga presentes

Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e

produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram

operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de

trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao

equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengoes,

limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentag¢do manual e/ou mecénica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergonémicos na movimentagado

mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos
COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

| Parar maguina e chamar chefia _

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada

QUEIMADURA Lavar com agua correntel0 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS Lavar com liquido lava — olhos/4gua

NOS OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR Retirar vitima para zona arejada e
INALAGAO DE GASES / VAPORES pedir socorro

SITUACOES GRAVES Pedir socorro externa

EM

QUALQUER DAS SITUAGOES

MENCIONADASOU OUTRAS Informar chefias

IDENTICAS

CAO - TESTES

Planear manutencgdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,
hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

EMERGENCIA
EXTERNA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condi¢des especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

168



APENDICES

APENDICE 5.2 — Processo de retificacdo

Instrucdes Seguranga e Ambiente
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Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Retificagdo

AMBITO
Maquina de retificacao

Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

Alimentagdo da retificadora com limas, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, ajustes regulares (nomeadamente

retificagdo das mds), ajustes a limas, caixas no acondicionamento
PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposicao ao ruido ocupacional elevado

Piso escorregadio; derrames dleo/dgua - posto de trabalho e zonas
circundantes

e Choque ou impacto

e Queda ao mesmo nivel

Longos periodos em pé — execugdo das operagées permanentemente em
pé
e Problemas ergondmicos (postura inadequada na execugdo das
operagdes)

Atividades de setup, manutencdo (ajustes, reparagGes, etc) em
equipamento sem sistemas de encravamento:
e Entalamento
e Esmagamento
e Agarramento
Abrasdo
Contato indireto com corrente elétrica

Movimentagdao manual de caixas com limas, entre outras cargas

e Queda de objetos ou materiais
e Queda ao mesmo nivel
e Esmagamento
Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial




APENDICES

SNX\=urope

Instrugdes Seguranca e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Retificagdo

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugdes de segurancga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de protegdo do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengoes,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentacdo manual e/ou mecénica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergondmicos na movimentagdo
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS Lavar com dgua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS NOS

Lavar com liquido lava — olhos/agua

OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e
pedir socorro

SITUAGOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUAGOES
MENCIONADAS OU OUTRAS IDENTICAS

Informar chefias

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutencgdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de energia
associadas (energia elétrica, ar comprimido, hidraulica, calor, ...)
Libertar energias acumuladas no equipamento

Utilizar equipamento adequado

Movimentagdo / Elevacdo de cargas com auxilio a meios mecanicos:
- Planear e respeitar as regras dos equipamentos a usar;

- Delimitar area de intervencgao;

- Deixar area intervencionada limpa e arrumada

EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 5.3 — Processo de forja

Dat
SNX\=urope Instrugdes Seguranca e Ambiente o

SNA Europe — Vila do conde Area P12
Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

Forja
AMBITO

Maquina de forjar

Alimentagdo de maquina de forjar com limas, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, ajustes regulares (lubrificagdo,
limpeza, apertos, etc.), recolha de limas no final do processo e acondicionamento

PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposigdo ao ruido ocupacional elevado

Movimentagdo manual de cargas - Circulagdo de carros de transporte de
cargas na imediagdes do posto de trabalho
e Queda de objetos ou materiais
e Choque ou impacto
Esmagamento
Queda ao mesmo nivel
e Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

Piso escorregadio; derrames 6leo/agua - posto de trabalho e zonas
circundantes

e Queda ao mesmo nivel

Execugdo das operagGes permanentemente em pé levantando cargas
pesadas repetidamente
e Problemas ergonémicos (postura inadequada na excugdo das
operagoes)
e Despeito dos principios ergondmicos

Mansuseamento de limas com arestas cortantes; temperaturas muito
elevadas

e Queda de objetos ou materiais

Atividades de setup, manutencdo (ajustes, reparagdes, etc) em
equipamento sem sistemas de encravamento:
e Entalamento
e Esmagamento
e Agarramento
Contato indireto com corrente elétrica
Corte e/ou perfuragdes
Contacto com temperaturas extremas

A
AN
A\
A\
/a\

DR 0Re@

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial



APENDICES

SNA=urope Instrugdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Forja

MEDIDAS DE PROTEGAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugGes de seguranga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatérios

Manter espaco de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de protecdo do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengdes,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentagdo manual e/ou mecénica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergondémicos na movimentagao
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTE - PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS NOS OLHOS Lavar com liquido lava — olhos/4dgua

10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR Retirar vitima para zona arejada e pedir
INALAGAO DE GASES / VAPORES socorro

SITUAGOES GRAVES Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUACOES Informar chefias
MENCONADAS OU OUTRAS IDENTICAS

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutengdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de energia
associadas (energia elétrica, ar comprimido, hidraulica, calor, ...)
Libertar energias acumuladas no equipamento

Utilizar equipamento adequado

EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptacdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

172



APENDICES

APENDICE 5.4 — Processo de picagem

Instrugdes Seguranca e Ambiente

173

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area P12

Lima Redonda de Motosserra

Ass. Responsavel

Picagem

AMBITO
Maquina de picar

Alimentacdo de mdquina de picar com limas, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, ajustes regulares
(substituicdo de cinzel, lubrificagdo, apertos, etc.), recolha de limas no final do processo e acondicionamento ou

transferéncia outra maquina de picagem.

PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado

e Choque ou impacto
e Esmagamento

e Queda ao mesmo nivel

repetidamente

e Corte e/ou perfuragdes

sistemas de encravamento:
Entalamento
Esmagamento
Agarramento

Corte e/ou perfuragdes

Queda ao mesmo nivel
Esmagamento

e Exposi¢do ao ruido ocupacional elevado
Movimentagdo manual de cargas: Circulagdo de carros de transporte de cargas

na imediagGes do posto de trabalho
e Queda de objetos ou materiais

Piso escorregadio; derrames dleo/agua - posto de trabalho e zonas circundantes

Execugdo das operagdes permanentemente em pé levantando cargas pesadas

e Problemas ergonémicos (postura inadequada na excugdo das operagdes)
e Despeito dos principios ergonémicos

Mansuseamento de limas com arestas cortantes

e Queda de objetos ou materiais

Impregnagdo de limas a picar em dleo lubrificante/desengordurante

e Contato com liquidos potencialmente nocivos
e Esposigdo a substancias potencialmente nocivas

Atividades de setup, manutengdo (ajustes, reparagdes, etc) em equipamento sem

Contato indireto com corrente elétrica

Movimentagdo manual de caixas com limas, entre outras cargas
e Queda de objetos ou materiais

Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

R0 @ @
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SNA=urope

Instrugdes Seguranca e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Picagem

MEDIDAS DE PROTEGAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugdes de seguranca presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espaco de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao

equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengées,

limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas
Planear movimentagdo manual e/ou mecanica de cargas
Cumprir com as normas e principios ergondémicos na movimentagdo

mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES

Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS

Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS
NOS OLHOS

Lavar com liquido lava — olhos/agua
10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA

Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e pedir

socorro

SITUACOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUAGOES
MENCIONADAS OU OUTRAS
IDENTICAS

Informar chefias

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutengédo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,

hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

N2
EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condi¢bes especificas do local de trabalho e as instrucées de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial

174



APENDICES

APENDICE 5.5 — Processo de témpera

SNA\=urope Instrugdes Seguranga e Ambiente

175

Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Témpera
AmBITO
Maquina de temperar

Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

A Alimentagdo da témpera com limas, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, ajustes regulares, limpeza

de componentes com desengordurante, acondicionamento de limas.

PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE
Nivel de ruido elevado
e Exposi¢do ao ruido ocupacional elevado
L]
Movimentagdo manual de cargas : Circulagdo de carros de transporte de cargas na
imediagGes do posto de trabalho
Choque ou impacto
Esmagamento
Queda de objetos ou materiais
Queda ao mesmo nivel
Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

Piso escorregadio; derrames dleo/agua - posto de trabalho e zonas circundantes

e Quedaao mesmo nivel
e Choque ou impacto

Execugdo das operagbes permanentemente em pé levantando cargas pesadas
repetidamente
e Problemas ergonémicos (postura inadequada na excugdo das operagdes)
e Despeito dos principios ergonémicos

Mansuseamento de limas com arestas cortantes
e Queda de objetos ou materiais
e Corte e/ou perfuragdes

Impregnagdo de limas a picar em dleo lubrificante/desengordurante
e Contato com liquidos potencialmente nocivos
e Esposi¢do a substancias potencialmente nocivas

Atividades de setup, manuteng3o (ajustes, reparagdes, etc) em equipamento sem
sistemas de encravamento:

Entalamento

Esmagamento

Agarramento

Contato indireto com corrente elétrica

Corte e/ou perfuragdes

Movimentagdo mecanica de caixas com limas, entre outras cargas
Queda de objetos ou materiais
Queda ao mesmo nivel
Esmagamento
Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas
Choque ou impacto
Atropelamento

A
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SNA=urope Instrugdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Témpera

MEDIDAS DE PROTEGCAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugdes de seguranga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de protegdo do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengées,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentagdo manual e/ou mecanica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergondmicos na movimentagao
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS NOS Lavar com liquido lava — olhos/4gua

OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR Retirar vitima para zona arejada e
INALAGAO DE GASES / VAPORES pedir socorro

SITUACOES GRAVES Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUAGOES Informar chefias
MENCIONADAS OU OUTRAS IDENTICAS

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutengdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,
hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 5.6 — Processo de limpeza

Dat
SNX\=urope Instrugdes Seguranga e Ambiente o

SNA Europe — Vila do conde Area P12
Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel
Limpeza

AMBITO

Maquina de Limpar
Alimentagdo do equipamento com limas provenientes da témpera, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, setups,
ajustes e desencravamentos regulares, acondicionamento e movimentagdo de limas
PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposigdo ao ruido ocupacional elevado

Movimentagdo manual de cargas:Circulagdo de carros de transporte de cargas na
imediagdes do posto de trabalho

e Choque ou impacto

e Queda de objetos ou materiais

e Esmagamento

e Quedaao mesmo nive

Ambiente térmico suscetivel a desconforto
e Exposigdo a temperaturas desfavoraveis

Piso escorregadio; derrames 6leo/agua - posto de trabalho e zonas circundantes

e Queda ao mesmo nivel
e Choque ou impacto

Mansuseamento de limas com arestas cortantes
e Corte e/ou perfuracdes
e Queda de objetos ou materiais
e Contacto com liquidos potencialmente nocivos

Atividades de setup, manutencdo (ajustes, reparagdes, etc) em equipamento sem
sistemas de encravamento:

e Esmagamento

e Agarramento

e Contato indireto com corrente elétrica

e Queda de objetos ou materiais

Movimentagdo mecdnica (elevador) de caixas com limas, entre outras cargas

e Queda de objetos ou materiais

e Quedaao mesmo nivel

e Desrespeito dos principios ergondmicos
Choque ou impacto
Esmagamento
Atropelamento

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial
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SN\ =urope

Instrugdes Seguranca e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Limpeza

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugdes de seguranga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espaco de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengGes,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentagdo manual e/ou mecanica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergonémicos na movimentagao
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS Lavar com liquido lava — olhos/agua

NOS OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGCAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e pedir
socorro

SITUAGOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUACOES
MENCIONADAS OU OUTRAS
IDENTICAS

Planear manutencdo

Informar chefias

NGAO - TESTES

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,

hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptacdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 5.7 — Processo de cunhagem

— - . Data
SNX\=urope Instrugdes Seguranca e Ambiente
SNA Europe — Vila do conde Area P12
Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

Cunhagem

AMBITO

Maquina de cunhar

Alimentagdo de mdquina com limas, arranque do equipamento, monitorizagdo do processo, ajustes regulares (substituicdo de
cunhos, lubrificagdo, apertos, etc.), recolha de limas no final do processo e acondicionamento em caixas.
PERIGO PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposicdo ao ruido ocupacional elevado

Movimentagdo manual de cargas: Circulagdo de carros de transporte de
cargas na imediagoes do posto de trabalho

e Choque ou impacto

e Queda de objetos ou materiais

e Esmagamento

Mansuseamento de limas com arestas cortantes
e Corte e/ou perfuragdes

Atividades de setup, manutencdo (ajustes, reparagées, etc) em
equipamento sem sistemas de encravamento:
e Entalamento
e Esmagamento
Contato indireto com corrente elétrica
Agarramento
Corte e/ou perfuragdes

Movimentagdo mecanica de caixas com limas, entre outras cargas

e Queda de objetos ou materiais

Queda ao mesmo nivel

Esmagamento

Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas
Choque ou impacto

®
o
©
o
®
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SNX\=urope

Instrucdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Cunhagem

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instruges de seguranga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutencg&es corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutencgdes,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentagdo manual e/ou mecanica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergonémicos na movimentagado
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES Colocar gelo édrea afetada

QUEIMADURAS Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS

Lavar com liquido lava — olhos/agua

NOS OLHOS 10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA

Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALACAO DE GASES / VAPORES socorro

Retirar vitima para zona arejada e pedir

SITUACOES GRAVES Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUAGCOES
MENCIONADAS OU OUTRAS

\! Informar chefias
IDENTICAS

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutencdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,
hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

N¢
EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 5.8 — Processo de embalamento manual

Instrugdes Seguranga e Ambiente
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Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

Embalamento Manual
AmBITO

Embalamento Manual

Pegar em embalagens de limas e de caixas de cartdo, colagem de etiquetas, fecho de caixas e acondicionamento em carrinho,
ajustes pontuais a caixas e embalagens.

PERIGO

PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposi¢do ao ruido ocupacional elevado

Movimentagdo manual de cargas: Circulagdo de carros de transporte de
cargas na imediagGes do posto de trabalho

e Choque ou impacto

e Queda de objetos ou materiais

e Esmagamento

Execucdo das operagdes permanentemente em pé levantando cargas
pesadas repetidamente
e Despeito dos principios ergondmicos

Mansuseamento de limas com arestas cortantes
e Corte e/ou perfuragdes

Movimentagdo manual e mecanica de caixas com limas, entre outras
cargas

e Queda de objetos ou materiais

e Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas

e Choque ou impacto

e Esmagamento

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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SN\=urope

InstrugOes Seguranga e Ambiente

Data

Fabrica

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Embalamento Manual

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA

Respeitar a sinalizagdo e as instrugGes de segurancga presentes
Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados

Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram
operacionais

Verificar o estado de conservacgdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario

Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao
equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengées,
limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas

Planear movimentag¢do manual e/ou mecénica de cargas

Cumprir com as normas e principios ergonémicos na movimentagao
mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

Ass. Responsavel

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES

Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS

Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS
NOS OLHOS

Lavar com liquido lava — olhos/4gua
10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA

Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e pedir
socorro

SITUAGOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUACOES
MENCIONADAS OU OUTRAS
IDENTICAS

Planear manutengdo

Informar chefias

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de energia
associadas (energia elétrica, ar comprimido, hidraulica, calor, ...)
Libertar energias acumuladas no equipamento

Utilizar equipamento adequado

Ne
EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugées de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 5.9 — Processo de embalamento automatico — Mdaquina de embalar

SNA\=urope Instrugdes Seguranga e Ambiente

Data

Fabrica

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Produto

Lima Redonda de Motosserra Ass. Responsavel

Processo

Embalamento Automatico — Maquina Embalar
AMBITO

Embalamento Automatico — Maquina Embalar

Alimentagdo de equipamento com limas, monitorizagdo do processo, ajustes regulares (substituigdo de moldes, rolos, limpeza do
equipamento, setups, manutencdo, etc.), dobragem de caixas de cartdo e colocagdo em rampa para mesa de embalagem,
movimentagdo manual de caixas de limas, movimentagdo mecanica com recurso a stacker/monta-cargas.

PERIGO

PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado
e Exposi¢ao ao ruido ocupacional elevado

Execugdo das operagdes permanentemente em pé levantando
cargas pesadas repetidamente
e Despeito dos principios ergondmicos

Atividades de setup, manutencdo (ajustes, reparagoes, etc) em
equipamento sem sistemas de encravamento:

e Entalamento
e Agarramento
e Contato indireto com corrente elétrica

Movimentagdo manual e mecanica de caixas com limas, entre
outras cargas
e Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas
e Despeito dos principios ergondmicos

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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SNX\=urope

Instrugdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Embalamento Automatico — Maquina Embalar

MEDIDAS DE PROTECAO E REGRAS DE CONDUTA
Respeitar a sinalizagdo e as instrugdes de seguranga presentes

Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados
Verificar se os sistemas de prote¢do do equipamento se encontram

operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario
Planear e fazer as manutengdes corretivas e preventivas ao

equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutengdes,

limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas
Planear movimentagdo manual e/ou mecanica de cargas
Cumprir com as normas e principios ergondmicos na movimentagdo

mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES

Colocar gelo édrea afetada

QUEIMADURAS

Lavar com agua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS
NOS OLHOS

Lavar com liquido lava — olhos/agua
10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA

Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e
pedir socorro

SITUAGOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUACOES
MENCIONADAS OU OUTRAS
IDENTICAS

Informar chefias

MANUTENGAO - TESTES

Planear manutengdo

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,

hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

Ass. Responsavel

EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptagdo da BA as condigdes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 5.10 — Processo de embalamento automéatico — Mesa de embalar

SNA=urope Instrugdes Seguranca e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Embalamento Automatico — Mesa de embalar

AMBITO
Embalamento Manual — Mesa de embalar

Ass. Responsavel

Recolha de embalagens de limas e de caixas de cartdo, colagem de etiquetas, fecho de caixas e acondicionamento em carrinho,
ajustes pontuais a caixas e embalagens.

PERIGO

PERIGOS PARA PESSOAS E AMBIENTE

Nivel de ruido elevado

Exposicdo ao ruido ocupacional elevado

Movimenta¢do manual de cargas: Circulagdo de carros de
transporte de cargas na imediagGes do posto de trabalho

Choque ou impacto
Queda de objetos ou materiais
Esmagamento

Execucdo das operagdes permanentemente em pé levantando
cargas pesadas repetidamente

Despeito dos principios ergonémicos

Mansuseamento de limas com arestas cortantes

Corte e/ou perfuragdes

Movimentagdo manual e mecanica de caixas com limas, entre
outras cargas

Queda de objetos ou materiais

Queda ao mesmo nivel

Sobrecarga e sobresforgo fisico no levantamento de cargas
Choque ou impacto

Esmagamento

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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Instrugdes Seguranga e Ambiente

Data

SNA Europe — Vila do conde

Area

P12

Lima Redonda de Motosserra

Embalamento Automatico — Mesa de embalar

MEDIDAS DE PROTEGAO E REGRAS DE CONDUTA
Respeitar a sinalizagdo e as instrugGes de seguranga presentes

Utilizar os EPI’s obrigatdrios

Manter espago de trabalho limpo e organizado - usar material e
produtos de limpeza disponibilizados
Verificar se os sistemas de protegdo do equipamento se encontram

operacionais

Verificar o estado de conservagdo das ferramentas/instrumentos de
trabalho, substituir se necessario
Planear e fazer as manutencgdes corretivas e preventivas ao

equipamento

Desligar o equipamento antes de realizar setups, manutencgdes,

limpeza, ajustes...

Manter vias de circulagdo desobstruidas
Planear movimentacdo manual e/ou mecéanica de cargas
Cumprir com as normas e principios ergondmicos na movimentagdo

mecanica e manual de carga

Formar e sensibilizar os operadores para os riscos

COMPORTAMENTO EM CASO DE AVARIAS

COMPORTAMENTO EM CASO DE ACIDENTES, PRIMEIROS SOCORROS

PANCADA / CONTUSOES

Colocar gelo area afetada

QUEIMADURAS

Lavar com 4gua corrente 10 minutos

CORPO ESTRANHO OU SALPICOS
NOS OLHOS

Lavar com liquido lava — olhos/agua
10 minutos

FERIDA COM HEMORRAGIA

Estancar hemorragia e pedir socorro

INCONSCIENCIA / MAL ESTAR POR
INALAGAO DE GASES / VAPORES

Retirar vitima para zona arejada e
pedir socorro

SITUACOES GRAVES

Pedir socorro externo

EM QUALQUER DAS SITUACOES
MENCIONADAS OU OUTRAS
IDENTICAS

Informar chefias

MANUTENGCAO - TESTES

Planear manutenc¢ao

Antes de intervir no equipamento desligar fontes de
energia associadas (energia elétrica, ar comprimido,

hidraulica, calor, ...)

Libertar energias acumuladas no equipamento
Utilizar equipamento adequado

Ass. Responsavel

N2
EMERGENCIA

A assinatura acima referida confirma a adaptacdo da BA as condigGes especificas do local de trabalho e as instrugdes de funcionamento locais!

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 6 — Documentos das instrucdes de trabalho para comboio logistico

APENDICE 6.1 — Primeira paragem (STOP1) — Bancada de reparacdo/manutencdo das primeiras operacdes

— |
SN\=urope |pata:
Produto: Lima Redonda de Motosserra Paragem 1: Bancada de Reparagdo / Manutengdo P12 | Fabrica: Vila do Conde
SCTICH0. Tempo (seg)
# Descrigdo s g DAINLAUA
Desencaixar carro de componenetes
1 R 3,5 H
novos/reparados da water spider .
2 |Mover carro até bancada da P12 7 :
Deixar componentes novos reparados e
3 |recolher pegas para reparagdo ou 10 A
substituicdo
4 |Mover carro até water spider 7
5 Encaixar carro com pegas para 35 m e :
reparagdo/substituicdo na water spider ! m
6 Seguir para zona da segunda paragem 12 :
(STOP 2)
Emitido] | lidad Aprovado:
(Nome): (Nome): (Nome): ( )
Funcdo: Funcdo: Funcdo: Funcdo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 6.2 — Segunda paragem (STOP2) — Estacdo de retificacdo das limas de engenharia (lima chata paralela)

SN\=urope

Produto: Lima Chata Paralela

Paragem 2 : Estac¢do de Retificagdo "Diskus" P13

Fabrica: Vila do Conde

£3

Desencaixar carro de transporte do
comboio

Mover carro de transporte para entrada da
maquina da retificacdo

Descarregar réguas e retificadores novos
ou reparados e recolher usados da saida
da maquina

Encaixar carro de transporte no comboio

Seguir para zona da paragem 3

RETIFICACAO
"DISKUS"
WASA E SVEG

Emitid

(Nome):

(Nome):

Funcdo:

Funcdo:

Ass:

Data:

Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa

empresa industrial
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APENDICE 6.3 — Terceira paragem (STOP3) — Estacdo de manutencdo /reparacdo e armazém de pecas

PIDER  |Data:

SN\=urope

Produto: Lima de Motosserra e Chata Paralela Paragem 3 : Manutencdo e Armazém de pegas Fabrica: Vila do Conde

: Tempo (seg)
# UOMﬁq—O&O Manual | Transp.

Desencaixar carro de transporte com pegas

o 3,5
por reparar ou substituir

Transportar pegas para reparagdo e
manutengao

Deixar carro para reparagdo e substituigdo

de pegas (consumiveis)(INPUT) 10

4 |Ir para armazém de pegas 5

Recolher pegas (consumiveis) necessarias

para substituicdo a0

6 |lr para OUTPUT 12

7 |Descarregar pegas novas para carro 30

Levar carro com pegas novas e reparadas
para comboio

9 |Encaixar carro no comboio 3,5

10 |Ir para Bancada P12 - STOP1 85

Emitido [ lidad Aprovado:

(Nome): (Nome): (N ): (N )

Funcdo: Funcdo: Funcdo: Funcdo:

Ass: Ass: Ass: Ass:

Data: Data: Data: Data:

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo
empresa industrial
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APENDICE 6.4 — Rota geral do comboio logistico

SN\=urope | Rota do Comboio Logistico Aimnma Spider) | Area: Bancada P12/Diskus P13 |Data:

| Tempo (seg.)

Manual | Transp.
3%

# Descrigdo

10

35

35

20

35

35

10

30

35

- SEaml = 5¢ .4

nwv

| P | - Fﬂ

Revisto: lidad. p d
(Nome): (Nome): (Nome): (Nome):
Funcdo: Funcdo: Funcdo: Funcdo:
Ass: Ass: Ass: Ass:
Data: Data: Data: Data:
Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa Pedro Moisés Figueiredo

empresa industrial
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APENDICE 7 — Mapa de fluxo de valor — Sistema produtivo da SNA Europe

APENDICE 7.1 — Estado atual — Sistema empurrado (Push System)

FORNECEDORES
MATERIA
PRIMA

X

LIMA MOTOSSERRA

CENTRO DE DISTRIBUICAO

4
TRANSPORTE FABRICA - e
MATERIA SPOR
PRIMA PRODUTO
ACABADO
RDENS DE PRODUGAO
PRODUTO
ACABADO
w M Corte > _NmSommmo > Forja > Picagem > Témpera > Limpeza \H/ Cunhagem \H/ bal \H/ mxnma_ﬁmO
Fluxe E._m_ Fluxo PUSH Fluxe E._m_ Fluxe va_ Fhuxo nCw_ Fhuxo nCw_ Fhuxo nCm_ Fhuxo _...Cm_
Processo Processo Processo Processo Processo Processo Processo Processo
Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial
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APENDICE 7.2 — Estado ideal — Sistema puxado (Pull System)

CENTRO DE DISTRIBUIGAO

LIMA MOTOSSERRA
TRANSPORTE FABRICA
MATERIA
PRIMA TRANSPORTE
ORDENS DE PRODUGAO PRODUTO
e L e [)ereeeemsenenaeeeea
| [
1 Kanban de produgio " 4 Kanban de produgio PRODUTO
! Supermercado ACABADO
Corte Retificago Forja Picagem Témpera Limpeza C Embalagem
—Fir0 =P — FiFo —P» — FiFo —P» C —FiFo =P - FiFo =P —FiFo —P — FiFo =P —FiIFo — P
Floxo Fluo Fhixo Floxe Fhoto Fuxo Fixo Fluo
Processo First-In-First-Out Processo First-inFirst-Out Frocssso First-In-First-Out Processo First-In-First-Out Processo FirgtelreFirst-Out Processo Firstin-First:Out Proces=o First-In-First-Out Processo Firstn-First-Out
Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico Fabrico
Esbogo cortado, retificado e Semiacabado
forjado

Andlise e melhoria de uma linha de produgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 8 — Ficheiros de recolha de dados

APENDICE 8.1 — Tempos de resposta de operadores — Sinais Luminosos — Processo

picagem
PRODUTO: Lima redonda motosserra Fabrica:
S N\Europe PROCESSO: Picagem Vila do Conde
Sinais Luminosos-Tempos de resposta do operador (seg)
Avaria Falta de material Encravamento Int/Ext
Luz vermelha Luz azul Luz vermelha e azul
50,78 45,26 19,04
150,88 15,87 9,33
79,05 54,67 24,36
48,06 12,98 13,86
95,32 20,10 13,35
A 77,09 33,48 41,52
68,44 34,19 20,5
100,65 21,30 36,15
T 73,87 28,06 21,74
98,23 5,92 16,94
U 247,94 22,14 17,08
53,99 13,98 14,99
A 287,67 17,83 29,1
91,68 58,45 33,36
I_ 74,61 69,42 7,45
79,64 46,79 11,88
126,51 51,85 7,89
57,12 26,58 12,45
201,38 41,34 14,58
94,54 39,1 10,33
75,65 20,44 12,22
Média 106,34 32,37 18,48
86,02 16,95 9,31
97,41 19,64 19,44
M 165,92 38,52 20,05
133,54 28,82 25,98
E 103,53 29,46 17,88
74,63 12,91 21,69
93,45 9,54 18,53
I_ 71539 44,97 11,35
69,56 36,44 13,97
H 120,82 24,91 9,45
68,38 18,27 16,17
O 60,53 17,55 12,31
105,49 44,07 8,84
R 94,39 35,34 16,45
103,47 19,74 17,85
94,42 32,87 12,94
I 88,99 38,65 19,82
93,84 37,52 11,17
A 92,66 30,89 17,51
115,02 16,77 11,88
92,08 53,86 18,63
Média 96,45 28,94 1577
Material Telemovel (crondmetro), caneta e papel.

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
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APENDICE 8.2 — NUmero de pecas produzidas —Standard Work - Processo de picagem

PRODUTO: Limas redonda motosserra Fébrica:
s N\: u ro e PROCESSO: Picagem Vila do Conde
- Standard Works: Nimero de limas produzidas

Eficiéncia 100%
Ne pegas / dia Standard 94500
ANTES DO STANDARD WORK
Semana
1 2 3 4 5

86181 77189| 80126 83267| 78326
72490| 82355 71314] 72580 79431
73228| 80324| 79348| 81328

Valores diarios:

Més 1 68349| 78367 69925| 69334
82279| 62117| 80287| 78290
Média 76656

72344 82281| 73083 73842| 73275
82239| 71465 70234| 71280 74187
79475 76324| 73502 72340

Valores diarios:

Més 2 77364| 72343| 67449 68565
70304] 61738] 80217| 75362
Média 73601
Média total [ sRE
DEPOIS DO STANDARD WORK
Semana
1 2 3 z 5

85345| 82281| 83083| 89848| 83275
82239| 81465 88024| 81280 87187
79475| 76324| 84502| 82340

Valores diarios:

Més 1 77364] 88343 87449 88565
86304] 79221| 80217| 80362
Média 83386

87345| 88453| 83089| 88674| 79988
86239| 82464 85374| 79795 86974
84394| 79573| 84583| 81523

Valores diarios:

Més 2 87850| 89365| 84459 87245

79774]  79953] 81967] 78932
Média 84001
Média total

ANTES DEPOIS
Ne limas/dia Eficiéncia N¢ limas/dia Eficiéncia [sqndo que 75128 seria 100%
de eficiéncia
111,4%
75128 79,5% 83693 88,6% -

Estes valores foram recolhidos das folhas de produgdo que sao preenchidas por cada operador de hora em hora de trabalho, para cada

maquina do respetivo processo. No caso da picagem, tem-se 35 maquinas funcionais.

Andlise e melhoria de uma linha de producgdo de limas de motosserra numa
empresa industrial
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ANEXOS

ANEXO 1 — Folha de producdo - Processo de témpera
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