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Resumo

O contexto atual da industria portuguesa, cada vez mais sujeita a feroz concorréncia vinda
de outros mercados, patenteia desafios aliciantes e inovadores. A nivel empresarial, o Lean
Thinking é um paradigma recentemente revoluciondrio de liderancga e gestdo, o qual deve

ser aproveitado e implementado.

A presente dissertacdo foi desenvolvida no ambito do Mestrado em Engenharia
Eletrotécnica e de Computadores, ramo de Sistemas e Planeamento Industrial, no Instituto
Superior de Engenharia do Porto. O projeto foi executado em ambiente industrial, na
empresa Continental Advanced Antenna, dedicada a producdo de todo o tipo de antenas

para automoéveis.

A principal motivacdo para o desenvolvimento deste projeto teve como base falhas e
lacunas detetadas no departamento de manutencdo, as quais se tornam criticas para o
bom funcionamento de todo o processo produtivo. Assim sendo, o objetivo global deste

trabalho consistiu na melhoria da gestdo e funcionamento deste departamento.

Para a sua concretizacdao foram implementados modelos de gestdao de stocks, o que fez
com que o risco de rutura de pecas diminuisse. Para além disto, foi proposto e validado um
novo /ayout destinado ao armazém de arrumacao dos materiais, com o objetivo de criar
mais sitios para arrumos. E ainda, foi implementada e validada a técnica dos 5S, assim como

da Gestdo Visual, permitindo a obtencdo de um local de trabalho limpo e organizado.

Os resultados gerais alcangcados com a implementacdo destas metodologias traduziram-se
essencialmente, num aumento da garantia de existéncia das pecas em stock, sempre que
necessarias para a realizacao das reparacdes e numa melhoria dos niveis de organizacao,

arrumacao e ainda, da produtividade, empenho e satisfacdo por parte dos trabalhadores.
Palavras-Chave

Gestdo de stocks, Layout, Lean, CMMS, Gestao Visual, 5S






Abstract

The current context of Portuguese industry, increasingly subject to fierce competition from
other markets, presents attractive and innovative challenges. At the business level, Lean
Thinking is a revolutionary paradigm of leadership and management that must be

harnessed and implemented.

The present dissertation was developed within the scope of the Master’s Degree in
Electrotechnical Engineering and Computers, branch of Systems and Industrial Planning, at
the Instituto Superior de Engenharia do Porto. The project was carried out in an industrial
environment, in the company Continental Advanced Antenna, dedicated to the production

of all kinds of antennas for automobiles.

The main motivation for the development of this project was based on faults and gaps
detected in the maintenance department, which become critical for the proper functioning
of the entire productive process. Therefore, the overall objective of this work was to

improve the management and operation of this department.

To achieve this, stock management models were implemented, which reduced the risk of
parts breaking. In addition, a new layout has been proposed and validated for storing the
materials in order to create more storage places. And yet, the technique of 5S was
implemented and validated, as well as Visual Management, allowing, the obtaining of a

clean and organized workplace.

The overall results achieved with the implementation of these methodologies were
essentially an increase in the guarantee of the existence of the parts in stock, where
necessary for the accomplishment of the repairs and an improvement of the levels of

organization, tidiness and of productivity, commitment and satisfaction of the workers.
Keywords

Stocks management, Layout, Lean, CMMS, Visual Management, 5S
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo é feita uma contextualizacdo do relatério, sendo posteriormente
mencionados os principais objetivos, uma possivel metodologia de trabalho e por ultimo,

a estrutura do mesmo.

1.1. CONTEXTUALIZACAO

A presente disserta¢do insere-se no ambito da unidade curricular de Tese/Disserta¢do do
Mestrado em Engenharia Eletrotécnica e de Computadores, ramo de Sistemas e
Planeamento Industrial, do Instituto Superior de Engenharia do Porto e tem como tema

Contribuicdo para a melhoria da gestdo da manutencdo na Continental Advanced Antenna.




O projeto foi concretizado em ambiente industrial, uma vez que surgiu a oportunidade de
realizar um estdgio curricular com a duragdo de oito meses, no departamento da
manuteng¢ao da empresa Continental Advanced Antenna, localizada na zona industrial de

Vila Real. O mesmo decorreu entre o periodo de novembro de 2018 e junho de 2019.

Para a sua concretizacdo foram aplicados conceitos tedricos aprendidos ao longo do
mestrado e na literatura existente, assim como novos temas lecionados em ambiente

industrial.

A escolha deste tema resulta da identificacdo de problemas que afetam diariamente este
departamento, havendo a necessidade da melhoria do mesmo. Uma vez que é
extremamente importante, dentro da estrutura de uma empresa, existir uma boa
comunica¢ao entre os diversos departamentos e a manutengao, por forma a garantir

respostas rapidas e eficazes para todos os problemas detetados.

1.2. OBIJETIVOS

O tema desenvolvido, “Contribuicdo para a melhoria da gestdo da manutencdo na

Continental Advanced Antenna”, tem como principais objetivos:

e Diminuir o tempo de espera e a falha de stocks de pecas de manutencao;
e Aumentar o espaco de armazenamento destinado arrumacao de pec¢as e maquinas
no armazém;

e Melhorar a organizacdo e arrumacao da oficina e do armazém.

Assim, de uma forma global, o principal objetivo deste projeto consiste em melhorar a
gestdo e o funcionamento da manutencdo desta empresa, por forma aumentar o
rendimento, a iniciativa dos funciondrios, a disponibilidade dos equipamentos e das pecas
sobressalentes. Com isto, ird ocorrer uma melhoria em todo o departamento, assim como

a eliminacao dos principais desperdicios.



1.3. METODOLOGIA DE TRABALHO

Para o cumprimento dos objetivos referidos, o projeto foi dividido por etapas, destacando-

se:

e Observagdo, levantamento e analise:
i. Perceber o funcionamento do departamento da manutencao;
ii.  Acompanhar todas as atividades realizadas pelo supervisor e técnicos;
iii.  Analisar a metodologia utilizada na resolucdo de diversos problemas;
iv.  Saber qual a relagdo da manutengdo com os varios departamentos;
v. ldentificar e definir pontos de melhoria;
vi.  Revisdo tedrica sobre diferentes métodos e solugdes destinadas a melhoria da
gestdo da manutencdo.
¢ Implementacdo da filosofia:
vii.  Apresentacdo e validacdo das propostas de alteracdo com o objetivo de
melhorar o funcionamento deste departamento;
viii.  Aplicacdo das metodologias mais adequadas a resolucao de cada problema.
e Levantamento dos resultados obtidos:
i.  Recolha e analise de dados apds aplicacao das filosofias no projeto;

ii. Escrita do relatorio final.



1.4. ORGANIZACAO DO RELATORIO

A presente dissertagdo esta estruturada em cinco capitulos. O capitulo 2 é dedicado a
caraterizacdo da empresa onde foi realizado o estdagio, especialmente do departamento da
manutenc¢do, no qual é abordado o seu funcionamento e os principais problemas
detetados. O capitulo 3 diz respeito ao enquadramento tedrico, como o préprio nome
indica destina-se a revisao da literatura que foi feita durante todo o tempo de estagio, isto
é, todos os conteldos necessdrios para aplicacdo prdtica das teorias e dos métodos
aprendidos. O capitulo 4 destina-se a descricdo e implementacdo dos projetos de melhoria,
assim como a validagdo dos mesmos. Por ultimo, o capitulo 5 contém as conclusGes e

sugestoes de melhoria, que a empresa pode fazer como trabalho futuro.



2. A EMPRESA E OS PROBLEMAS A
ESTUDAR

Este capitulo é dedicado sobretudo apresentacdo e a descricao da empresa, dos produtos

que produz e dos principais problemas que afetam diariamente a manutencao.

Em primeiro lugar, foi necessario perceber como se encontra dividida e organizada a
empresa pelos diversos departamentos. A partir dai, analisou-se pormenorizadamente o

departamento da manutengao, assim como os seus principais problemas.

2.1 APRESENTACAO DO GRUPO E DA EMPRESA

O grupo Continental foi fundado em 1871 em Handver, na Alemanha. Este grupo possui
uma histdria de muito sucesso. Como fornecedor da industria automédvel e parceiro
industrial, possui uma excelente tecnologia e dtimas solugdes de assisténcia, que tornam a
mobilidade e o transporte mais sustentdveis, personalizados, seguros e acessiveis. O
principal objetivo deste grupo por todo o mundo, consiste em criar novas respostas para o
futuro da mobilidade. Os seus principais clientes derivam da industria automotiva,

ferrovidria, mineira e do mercado de utilizadores finais.
Atualmente, o grupo encontra-se segmentado em cinco divisées (figura 1):

e Divisdao de Chassis & Safety - desenvolve e fabrica tecnologias modernas de
seguranca ativa e passiva, assim como produtos que apoiam a dindmica do veiculo;

e Divisao Powertrain — cria e fornece solugbes de sistemas eficientes destinados a
motores de veiculos, por forma a minimizar o consumo de combustivel;

e Divisao Interior — responsavel pela gestao de informagdes e atividades referentes

apresentacdo e gestdo de todas as informacdes do veiculo;



e Divisdao Pneus — caraterizada pela sua enorme oferta de pneus para veiculos de
passageiros (automoveis, autocarros, camides) e ainda, veiculos especiais, como
bicicletas e motos;

e Divisdao ContiTech —fornece pecas funcionais, componentes e sistemas para a

industria automovel e outras industrias relacionadas.

Sales by division in %

Chassis & Safety
Powertrain
Interior

26%

Tires

ContiTech

Status: December, 2017

Figura 1l - Distribui¢do de vendas em % por cada divisdo do grupo (Continental, 2019)

Este projeto foi realizado numa empresa recentemente adquirida pelo grupo, designada
por Continental Advanced Antenna, que produz essencialmente, antenas para veiculos,
sendo uma das principais especialistas e fabricantes da area. Esta entidade acolhedora do
estagio, localiza-se na zona industrial de Vila Real, sendo nos dias de hoje, a maior
empregadora privada desta cidade. Esta empresa ja existe desde 1989, no entanto, nesses
tempos pertencia ao grupo Blaupunkt Antenna Systems, com o nome de MotoMeter. J4d em
2010, foi comprada pelo grupo Kathrein, passando a designar-se por Kathrein Automotive

e atualmente pelo grupo Continental.



Na figura 2, podemos visualizar a fachada principal da Continental Advanced Antenna.

Figura 2 - Entidade acolhedora do estagio

2.1.1 PRODUTOS COMERCIALIZADOS

e Antenas telematicas

Estas antenas sdo solucdes de antenas individuais destinadas a comunicacdo mével e
navegacao para varios tipos de configuracdo de instalacdo (figura 3). Podem ser antenas de

telhado, de tela ou integradas no veiculo.

Figura 3 - Exemplo de uma antena telematica de telhado



e Antenas Broadcast

Este tipo de antenas, também designadas por antenas de radiodifusdo (figura 4), permitem
tirar o maximo de proveito das aplicagcdes de informacgao e entretenimento, assim como
sinais de TV com a melhor qualidade. Tal como vimos anteriormente, estas também podem

ser antenas de tela, teto ou integradas no veiculo.

Figura 4 - Exemplo de uma antena Broadcast

e Antenas inteligentes

Este é o projeto mais recente desta empresa (figura 5), cujo o objetivo principal passa por
criar uma interface entre o carro e o mundo exterior, sendo esta antena um ponto de
acesso, que possibilitarda o recebimento e o compartilhamento de informac¢des com a
infraestrutura (WiFi, WLAN n/ac), outros carros (WLAN p), smartphones (BTLE e WiFi),
redes celulares (LTE / UMTS) navegacdo por satélite (GNSS) e/ou transmissdo de radio
(AM/FM). Resumindo, o modelo de antena inteligente simplifica a fiabilidade no veiculo e

melhora a qualidade do sinal.



Figura 5 - Modelo da antena inteligente da Volvo

2.1.2 PRINCIPAIS CLIENTES

A Continental Advanced Antenna é uma empresa inserida na industria automotiva que

opera no mercado interno e externo, tendo como principais clientes:

o Audi;

e Daimler;
e Volvo;

e BMW;

e Ford;

e Lamborghini;

o Volkswagen.



2.1.3 PROCESSO PRODUTIVO

Esta fabrica encontra-se subdividida em dois locais de produgdo, o SMT(parque de
magquinas) e a montagem/acabamento final (figura 6). Todo o processo tem inicio no SMT,
onde chegam as diversas linhas placas de circuitos impressos (PCB’s), vindas do fornecedor.
Nesta divisdo da fabrica ocorre toda a transformacdo dos PCB’s, cumprindo sempre os
requisitos dos clientes, estando sujeitos a processos como soldadura, lacagem e fresagem.
Sendo sempre submetidos a testes de qualidade, quer seja via manual ou automatica. Por
ultimo, passam para a montagem/acabamento final, onde sdo transformados em antenas

propriamente ditas, sendo de seguida enviadas para o cliente.

——

N
FINAL ™

“

GRS » 5

s A\ ,/)/
| £ I’
- [ —
= : - ARQUITECTURA /
—— planta — piso -1
Figura 6 - Esquematizagdo do ciclo produtivo desde a entrada de matéria-prima até ao produto

final
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Tabela 1 - Caraterizagdo do sistema produtivo desta empresa

Parametros

Classificagao

Implantagao

Implantagao por produto ou em linha

Fluxo dos materiais

Préximo do continuo

Método operativo ou relagio com o

cliente

Fabrico por encomenda

Quantidades fabricadas do mesmo

produto

Grandes séries

Tipologia da estrutura dos produtos

V,AeT

Variabilidade dos produtos fabricados

Semelhantes

Gama Operatoria

Semelhantes

Natureza dos produtos

Discreta

Caraterizagao da procura

Variavel a Imprevisivel

Organizagao

Rigida

Produgado no espago

Concentrada
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2.2 DESCRICAO DOS PRINCIPAIS PROBLEMAS

A medida que o tempo de estagio na empresa progrediu, foi possivel realizar uma analise
pormenorizada do departamento da manutencdo, assim como das suas metodologias de
trabalho, sendo que alguns dos problemas podem ser resolvidos, contribuindo isto para

um melhor funcionamento deste setor.

2.2.1 DEPARTAMENTO DA MANUTENCAO

O departamento da manutencdo tém como principal funcdo garantir a funcionalidade e
operacionalidade de todos os equipamentos, destinados a producdo na empresa, sendo
que um dos principais objetivos passa por evitar ao maximo manutenc¢des corretivas nao

planeadas, fazendo uso maximo das preventivas.

Atualmente, este departamento conta com a colabora¢do de um coordenador da equipa,
um gestor de pecas de manutencdo e doze técnicos de manutencdo (figura 7),
especializados quer na parte da eletrdnica, quer na parte mecanica, distribuidos pelos dois
locais de producdo da fabrica. Estes técnicos estdo repartidos por trés turnos, uma vez que,

a fabrica trabalha 24h/dia, 7 dias/semana.

Coordenador da equipa

Responsavel
pelas pegas de

manutengdo

12 Técnicos de
manutengdo

Figura 7 — Organigrama do departamento da manutencdo
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O processo de gestao da manutengdao da Continental utiliza como suporte principal um
sistema informatico, onde se registam os equipamentos, processos, acdes e intervencgdes
de operacionalizacdo destes, desde que se inicia a resolucdo da avaria até a conclusdo da

mesma, assim como de algumas das pegas de manutengao existentes.

Através deste sistema, temos acesso também algumas das manutengdes preventivas
efetuadas e as que se devem realizar, assim como o nimero limite de antenas fabricadas.
As manutencdes corretivas planeadas e ndo planeadas também sdo quase todas registadas,
sendo que conseguimos ter acesso a hora da sua realizacdo, duracdo da reparacao, algumas

das pecas de manutencao utilizadas e o motivo da ocorréncia.

2.2.2 PROBLEMAS ENCONTRADOS

Os problemas referidos neste relatério sdo o resultado de um processo de brainstorming e
da andlise de todas as principais fontes de problemas identificadas, os quais sdo referidos

de seguida:

1. Falta de pecas de manutengdo para realizar reparagoes. Cerca de 20 % do nlimero
de ocorréncias referentes a reparagdes, ndo se realizam no momento exato,
devido a inexisténcia das pec¢as necessarias para a sua concretizagao.

Possiveis causas:

e N3ao esta implementado qualquer tipo de modelo de gestao de stocks. As
pecas sdo compradas aleatoriamente, sem que haja periodicidade definida
nas encomendas, nem um controlo rigoroso das quantidades a
encomendar. Por vezes existe stock, outras vezes ndo existe e a pega pode

ser precisa com muita urgéncia a qualquer instante.

2. Insuficiéncia de espago destinado a arrumacgao das pegas no armazém

Possivel causa:
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e [ayout existente inapropriado e desatualizado, existe a necessidade de ser

reformulado.

3. Na maioria das vezes, dificuldade em encontrar as pegas para efetuar os trabalhos
de manutengao, tais como reparagdes urgentes e ndo urgentes, o que provoca
gasto inutil de tempo e paragens nas linhas de produgao, gerando prejuizo para a
empresa.

Possivel causa:

e Ma organizagao, gestao e falta de standards preestabelecidos.
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3. ENQUADRAMENTO TEORICO

Neste capitulo sdo apresentadas algumas ferramentas tedricas e praticas, usadas como

suporte e apoio a realizagdo do projeto.

Inicialmente, sdo abordadas as principais definicdes da manutengdo, assim como os seus
principais objetivos, os diversos tipos, a¢bes e os indicadores de desempenho.
Posteriormente é referenciado o tema de gestdo das pecas de manutencado, assim como os
seus principais métodos. Seguidamente, enumeram-se os diferentes tipos de layouts
existentes e para finalizar o capitulo, sdo descritas algumas das ferramentas Lean usadas
como apoio a gestdo da manutencdo, assim como exemplos representativos de sucesso

alcancado com a sua implementagao noutras empresas.

3.1 Manutencao Industrial

Segundo Pinto (1994), todos os equipamentos, sistemas e instalacGes, quer sejam
mecanicos, elétricos, eletrénicos, hidraulicos ou pneumaticos, estdo expostos a ver
danificadas as suas condi¢Ges e normas de funcionalidade a medida que o tempo passa,
devido ao desgaste e a causas fortuitas. Desta forma, a principal missdo da manutencao

passa por repor essa funcionalidade nos niveis normais.

Ill

De acordo com a EN 13306, a manutencdo industrial “resulta da combinacdo de acdes
técnicas, administrativas e de gestdo durante o ciclo de vida de um bem, destinadas a
manté-lo ou rep6-lo num estado em que ele pode desempenhar a funcdo requerida”

(Cabral J. P., 2006).

Para além de toda a vertente técnica, a manutencdo possui um conjunto vasto de tarefas,

cujo objetivo passa por responder a requisitos legais, de seguranca, certificacdo e
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sustentabilidade social, sendo que este ultimo passa sobretudo, pela capacidade de
determinada empresa expor e mostrar, em qualquer periodo de tempo, que orienta as suas
tarefas usando normas e prdticas seguras, aceites quer a nivel social, quer a nivel

ambiental.

Por todos estes motivos e tendo em conta o perfil tecnolégico de todas as instalacdes e
equipamentos existentes, a atividade da manutencao é considerada como uma tarefa de
primeira linha com diversos requisitos multidisciplinares, grande responsabilidade e

formacdo de gestores / técnicos (Cabral J. P., 2009).

3.1.1 OBIJETIVOS DA MANUTENGAO

Segundo Cabral (2006), os objetivos de qualquer manutencdo industrial tém de estar em
sintonia com os objetivos globais da empresa em questao, uma vez que a manutenc¢ao tem
forte impacto na rentabilidade de toda a producdo. N3o sé influencia a quantidade, como
a qualidade e pode provocar um forte impacto no custo, uma vez que contribui para a
melhoria da disponibilidade e funcionamento dos equipamentos. A manutencdo tém de
assegurar o bom funcionamento do parque de maquinas, alcanc¢ar rendimentos préximos
dos nominais, nimero minimo de produtos com defeitos, evitar avarias e ainda, caso
acontecam garantir uma rapida resolucdo (Cabral J. P., 2009). Desta forma, é importante
encontrar um ponto de equilibrio entre o beneficio e o custo para maximizar o contributo

positivo da manutencdo na rentabilidade geral da organizacao.
Pinto (1994), afirma que estes objetivos podem ser divididos em quatro categorias:

e Objetivos econdmicos — estabelecem uma ligacdo entre os resultados econdmicos
obtidos pelo departamento da manutencdo e o seu impacto na economia global da
organizacgao;

e Objetivos sociais — correspondem ao impacto da manutencao na sociedade onde
estd inserida: trabalhadores, clientes e todo o meio envolvente que rodeia a

empresa,;
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e Objetivos técnicos — englobam a qualidade do trabalho da manutencdo e a sua
influencia no artigo final;
e Objetivos operacionais — traduzem-se na disponibilidade e indisponibilidade dos

equipamentos e instalacdes, devido a razdes relativas a manutencao.

3.1.2 GESTAO DA MANUTENCAO

De acordo com a norma EN 13306:2010, a gestdo da manutencdo “sdo todas as atividades
de gestdo que determinam os objetivos, estratégias e responsabilidades da manutencgao e
a implementacdo dos mesmos por meios como por exemplo o planeamento de
manutenc¢do, controlo de manuteng¢ao e a melhoria das atividades de manutencgao e

custos”.

Cabral (2009) refere ainda, que a gestao da manutencdo pode ser definida numa Unica

palavra, o planeamento.

Existem diversas ferramentas que facilitam a gestdo da manutencdo, como os softwares de
manutencdo, considerados como ferramentas correntes, cujo o seu uso se tem vindo a
expandir. Em inglés, sdo abreviados por CMMS, Computerized Maintenance Management
System, ja em portugués abreviam-se por GMAC, Gestdao da Manutenc¢ao Assistida por
Computador. Sdo programas muito complexos, mas fundamentais para a concretizagao de

uma boa gestao.

3.1.3 TiPOS DE MANUTENCAO

Segundo Pinto (1994), a forma de manutenc¢do mais antiga corresponde ao funcionamento
de determinado equipamento até que este avarie, sendo que sé depois é que se procede
a sua reparacdo. Este tipo de manutencdo designa-se por curativa, resolutiva ou corretiva

e ainda, por manutencgdo do tipo reativo, uma vez que so reage ao acontecimento depois
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da sua ocorréncia. Serd sempre usado, pelo menos em casos de emergéncia, que so
acontecem por ndo existir forma de prever a ocorréncia da avaria. As principais
desvantagens deste tipo de manutencdo consistem na necessidade de possuir grandes
stocks de pegas sobressalentes; de obrigar a paragens na produgdo para a intervengao dos
técnicos de manutencdo, assim como de trabalho extraordinario e muitas vezes, nao
possibilita o planeamento da paragem das maquinas. Pelo contrdrio, permite a eliminagao
do risco de introducdo de novas avarias sempre que ocorre a intervencdo de um

equipamento que estd operacional, sendo esta a sua principal vantagem.

Podemos dividir este tipo de manutencdo em dois tipos de avaria especificos:

e Avaria extrinseca — caraterizada pela privacdo da funcdo, devido a causas exteriores

a maquina, como acidente, ma operacao, colisdo, etc.

e Avaria intrinseca - privacdo da funcdo, por causa intrinseca a maquina, como por

exemplo um tubo roto, rolamento gripado, equipamento n3ao operacional, etc.

Naturalmente, outras técnicas de manutencdo tém sido desenvolvidas, sendo
caraterizadas por intervirem antes da ocorréncia da avaria, as quais se designam de

preventivas e de melhoramento (Cabral J. P., 2009).

A manutenc¢do preventiva carateriza-se por ser uma manuten¢do planeada, com uma
periodicidade fixa de tarefas como a regulacdo, inspecao visual, lubrificacdo, revisao geral
e substituicdo de equipamentos. Este tipo de manutengdo permite diminuir o risco de
ocorréncia de avarias e adequa-se principalmente, a equipamentos que permitam estimar
com alguma precisdo o periodo de tempo em que as suas carateristicas se vao degradar
abaixo dos niveis minimos considerados normais. As principais vantagens deste tipo de
manutencdo, passam pela quantidade baixa de stock armazenado; diminuicdo do trabalho
extra e do nimero de paragens nao planeadas. Ja os seus principais inconvenientes sdo o
risco de introducdo de anomalias em aparelhos que estejam a funcionar corretamente,

aquando da sua intervencdo; a incapacidade de se prever determinada avaria e a
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diminuicdo da vida util das pecas, ao serem substituidas antes de se danificarem por

completo (Pinto V. M., 1994).

Podemos subdividir este tipo de manutengdo em dois, sendo estes:

e Manutengdo preventiva sistematica — caracteriza-se pelo facto de a intervengdo ser
efetuada apenas, a partir de intervalos de tempo preestabelecidos (horas,
quilémetros, ciclos);

e Manutencao preventiva condicionada — realiza-se uma inspecdo, devido a causas

de mau funcionamento, detetadas em inspec¢des e controlo de funcionamento.

Para finalizar, a manutencdo de melhoria é um tipo de manutencdo, destinado ao
melhoramento da performance da maquina, isto é, procede-se a sua pratica quando se
deteta uma melhor forma de aperfeigoar a maneira como a maquina esta a operar até ao

momento (Cabral J. P., 2009).

Na figura 8, podemos visualizar em formato de esquema, os diferentes tipos de

manutencao.

Tipos de
manuten¢ao

Corretiva Preventiva Melhoria

Avaria

y Sistematica
extrinseca

Avaria

o == Condicionada
intrinseca

Figura 8 — Tipos de manutencdo (adaptado de Pinto, 2009)
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3.1.4 ACOES DA MANUTENCAO

Uma manutencao é caraterizada por diversas agées que podem e devem ser concretizadas,

sendo estas:

Inspecao — atividade de controlo efetuado através de medi¢do, observacao, teste e
calibracdo de carateristicas especificas de um equipamento;

Manutengdo de rotina — a¢bes de manutengdo, regulares ou repetitivas, que,
habitualmente, n3ao necessitam de qualificagdes, licencas ou ferramentas
particulares;

Melhoria — conjunto de medidas técnicas, administrativas e de gestao, direcionadas
para a melhoria da seguranca de operacionalidade de um equipamento sem que a
sua fungao seja comprometida;

Modificacdo - conjunto de medidas técnicas, administrativas e de gestdo,
destinadas alteracdo das funcdes de determinado equipamento;

Monitorizagdo do funcionamento — a¢ao efetuada, de forma manual ou automatica,
com a funcdo de observar o verdadeiro estado de um bem;

Reparacgao — atividades fisicas efetuadas para repor as fungdes basicas e requeridas
do equipamento avariado;

Reparagao temporaria — agdes fisicas, feitas com o objetivo de possibilitar a um
aparelho avariado o cumprimento da tarefa requerida durante um determinado
intervalo de tempo limitado, até que seja possivel proceder a sua reparacao;
Revisdo — conjunto de ag¢des e atividades especificas efetuadas com o intuito de
preservar os niveis requeridos de seguranca e disponibilidade de um equipamento;
Teste de funcionamento — conjunto de atividades realizadas depois da realizacdo
da manutencdo, por forma a testar se o bem esta apto para realizar a fungao

desejada.

Sabendo que a ocorréncia de avarias é o Unico acontecimento que gera tempos de

reparacao, é possivel afirmar que este indicador tém o inconveniente de necessitar da

ocorréncia destas para existir, para além de que tem de ocorrer um numero significativo
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de avarias para o indicador ser considerado valido. Assim, este inconveniente limita o

proveito dos indicadores de desempenho da manutenc¢ao na gestao.

3.1.5 INDICADORES DE DESEMPENHO DA MANUTENCAO

Tal como nos diza EN 15341:2019, um indicador é “uma medida quantitativa ou qualitativa
de uma caracteristica ou de um conjunto de caracteristicas de um fenémeno ou de uma
execucdo de atividades, de acordo com critérios definidos, uma dada férmula ou

guestionario.”

Cabral (2009) afirma ainda, que na gestdo da manutencdo sdo utilizados indicadores
designados por KPIs (Key Performance Indicators), cujo o nome em portugués é

Indicadores-Chave de Desempenho, ICD.

Segundo a norma EN 15341:2007, estes indicadores sao usados para “medir o desempenho
da manutencdo no contexto dos fatores que a influenciam, designadamente, os aspetos
econdémicos, técnicos e organizacionais, destinados avaliar, melhorar o

rendimento/eficacia e a atingir a exceléncia na manutencdo dos ativos técnicos”.
Assim, como indicadores de manutenc¢ao temos:
e Taxa de avarias (A)

Este indicador dd-nos o niumero de avarias ocorridas num determinado equipamento, por

unidade de utilizacdo.

Taxa de avarias de um equipamento (avarias/ 1 000 horas) é dada pela formula:

= (N2 o 1000
_<TF>

Em que:

Nav = Numero de avarias durante o intervalo de tempo em estudo
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TF =Tempo total de funcionamento nesse intervalo
e Tempo médio entre avarias (MTBF)

Permite determinar o tempo médio entre avarias consecutivas ou o tempo médio entre
intervencgdes corretivas. Isto é, permite saber os periodos de bom funcionamento da

maquina em tempo real. E possivel calcular o MTBF, a partir da seguinte equag3o:

TFi
MTBF = —
Nav

Em que:
TFi = Tempo total de funcionamento no intervalo em estudo

Nav = Numero de avarias ocorridas nesse intervalo

e Tempo médio de reparagdo (MTTR)

Equivale a média dos tempos gastos nas reparacgdes no intervalo de tempo em estudo. Para

a obtencdo do MTTR, utiliza-se a formula:

€TRi
MTTR =
Nav

Em que:

TRi = Tempos usados nas reparagdes ao longo do intervalo de tempo em causa

Nav = Numero de avarias ocorridas durante esse intervalo

Quando se fala em tempo médio de reparagao, é fundamental falar também, do tempo

médio de espera (MWT), o qual é determinado pela seguinte equacdo:



Em que:
TEi = Tempo de espera no intervalo de tempo considerado para o estudo

Nav = Numero de avarias ocorridas nesse intervalo

e Disponibilidade

A EN 13306 define “disponibilidade como a aptiddao de determinado bem se encontrar em
estado de cumprir uma fungao requerida em determinadas condi¢des, num dado instante
ou em determinado intervalo de tempo, assumindo que sdo assegurados os fornecimentos

dos meios externos necessarios”. A qual é obtida a partir da equagao:

b eTFi
~ &(TFi + TRi + TEi)

Em que:
TFi=Tempo de funcionamento num determinado intervalo de tempo
TRi = Tempos usados nas reparagdes nesse intervalo

TEi = Tempos de espera desse intervalo

e Fiabilidade dos equipamentos

E conhecida como a probabilidade que um bem ou artigo possui para cumprir a funcio
requerida, sob determinadas condi¢des, num certo periodo de tempo. Esta probabilidade
é obtida a partir de certas leis matematicas e posteriormente, é efetuada uma andlise

detalhada do histérico do mesmo (Cabral J. P., 2006).
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3.2 GESTAO DE STOCKS

O conceito stock diz respeito ao conjunto de unidades de cada item que constitui
determinada reserva, com a finalidade de satisfazer um dado cliente. Assim, a soma de
todos os itens em stock de determinada empresa, formam aquilo que é designado por stock
global. Todavia, o consumo refere-se a saida de unidades de um dado produto ou artigo do
armazém. Desta forma, para um gestor de stocks o consumo verifica-se apds algumas ou
todas as unidades terem dado saida desse local, por sua vez para o cliente o consumo

consiste na utilizagdo do artigo que adquiriu.
Gongalves (2010), divide os stocks em cinco categorias:

e Em-curso de fabrico ou stocks de processo — todos aqueles que se encontram em
processo de fabrico ou em transporte entre as zonas de fabrico;

e Stocks de seguranga — sdo criados com o intuito de “proteger” a firma, contra a
incerteza da procura futura, ainda que esta, geralmente, seja prevista através de
métodos de previsao adequados;

e Stocks sazonais — usados quando existe variacdo das necessidades de determinados
artigos ao longo do tempo;

e Stocks de lote de fabrico — surgem pelo facto de a maior parte dos sistemas de
producdo usarem lotes de fabrico. Devido as economias de escala e as imposicoes
tecnolégicas.

e Qutros stocks — os stocks também podem ter como funcdo separar os diversos

periodos correspondentes ao processo de fabrico.

Um stock é considerado util porque evita as faltas que poderdo suceder devido aos
diferentes ritmos de necessidades de compra e producdo; permite comprar os itens a
precos mais acessiveis; evita compras frequentes de pequenas quantidades e ao realizar
compras em grandes quantidades pode proporcionar a diminuicdo do prego de cada artigo

(Reis, 2008).
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De acordo com Carvalho (2010), um dos principais inputs fulcrais no dimensionamento das
infraestruturas de um armazém passa por uma boa politica de gestao de stocks. A partir
deste parametro, conseguimos chegar ao valor do stock existente, valor fundamental para

dimensionar o local.

Para além de tudo isto, Goncalves (2010) relembra-nos de que aos stocks estdo associados

um conjunto de custos relevantes, sendo que os podemos dividir em trés grupos:

Custo dos aprovisionamentos

Engloba o valor que tem de ser pago ao fornecedor pelos artigos e todos os custos
provenientes com a realizacgdo das encomendas, como internet, chamadas telefdnicas,

papel, tinteiros, transporte, etc.

Custos ligados a existéncia de stocks

Principais origens sdo o armazenamento, custos de capital, seguros e perdas de qualidade.

Custos ligados a rutura de stocks

Estes custos surgem sempre que ocorre procura, porém ndo existe stock. Como

consequéncias podem-se verificar as seguintes situagdes:

e A procura é satisfeita mais tarde ou simplesmente ndo é satisfeita. Nesta
situacdo ndo é facil estimar os custos, uma vez que isto pode originar diversas
consequéncias, entre as quais a perda do cliente;

e Para responder a procura fazem-se encomendas ditas especiais, as quais esta

associado um custo, correspondente nesta situagdo, ao custo de rutura.

Desta forma, todas as empresas possuem beneficios em aumentar os seus niveis de stocks,
visto diminuirem o risco de falha de artigos necessarios para o seu funcionamento,
reforcando a sua seguranca a esse nivel. No entanto, também se preocupam com o capital
investido em stocks e tentam diminui-lo ao maximo. Posto isto, deve-se fazer um bom
dimensionamento dos stocks da empresa, isto &, os niveis de stock devem dar resposta as

necessidades da produgdo sem resvalar o extremo e a insuficiéncia de stock.
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Se por um lado, o stock excessivo causa desperdicio de capital e perdas financeiras, por
outro lado, a falta de stock gera a perda de vendas gerando prejuizos para a organizagao.

Assim, ambas as situacdes devem ser evitadas.

3.2.1 GESTAO DE STOCKS DE PECAS DE MANUTENCAO

Cabral (2006) define pecas de reserva ou sobressalentes, como pecas destinadas a
substituicdo de outras pecas, defeituosas ou degradadas, sendo capazes de realizar as

funcgdes destas.

Dai, as ditas pecas de reserva serem utilizadas na manutencdo e reparacao de maquinas,
sendo usadas também, em situa¢des de emergéncia. Estas pec¢as constituem materiais com
diversas carateristicas, fundamentais para o processo produtivo, podendo a um nivel
insuficiente de stock causar paragens nas linhas de producgado, provocando elevados custos

para a empresa.
Assim, os objetivos fulcrais para uma boa gestao de pecas de manutengao sao:

e Gerir as pecas sem as possuir necessariamente no armazém;
e Relacionar as pegas com as maquinas onde sao utilizadas;
e Resistir ao crescimento descontrolado;

e Encontrar de forma rapida e correta as pegas no meio de diversos artigos.
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3.2.2 CLASSIFICACAO DE STOCKS: ANALISE ABC

A analise ABC ou principio de Pareto é uma ferramenta muito importante a ter em
consideragao uma vez que numa organizagdo, nem todos os produtos possuem o mesmo
grau de importancia e a enorme diversidade de produtos e artigos existentes nos armazéns
das empresas obrigam-nos a ter um cuidado redobrado com a gestao, principalmente, dos

que possuem um elevado valor financeiro investido (Reis, 2008).

Segundo Cabral (2006), a curva ABC é aplicada a gestdo de stocks com o objetivo de
classificar um determinado conjunto de produtos que compdem o stock total, de acordo
com o seu grau de importancia. Isto é, se os artigos possuem diferentes graus de

importancia, entdo devem ser adotadas politicas de gestao de stocks distintas.

A andlise ABC permite dividir um conjunto de artigos em trés categorias diferentes,
dependendo da sua importancia para a empresa, isto é, quanto maior for o valor de uso do

produto mais importante esse produto é para a organizacao.

Nesta analise, os niveis de significancia, por ordem decrescente, correspondem,

respetivamente, a trés classes: classe A, B e C.

A classe A é considerada a mais importante, sendo definida como a que inclui o conjunto
de artigos cujo o valor de consumo corresponde a 70% e a 10% do numero total de

produtos.

A classe B representa cerca de 20% do valor total dos consumos, sendo que diz respeito a

30% do numero total de produtos.

Por ultimo, a classe C engloba 60% do numero total de produtos e engloba 10% do valor

total dos consumos.

Na Analise ABC, normalmente, existe uma relacdo entre os valores consumidos e os de
stock existente, ou seja, os artigos da categoria “A” em termos de consumo, sdo,

sensivelmente, os mesmos que os da categoria “A” em termos a valores de stock existente.
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Na figura 9 é possivel observar a Curva ABC, isto é, a evolucdo da relacdo entre a

percentagem do valor de utilizagdo do artigo e a percentagem do stock total dos artigos.

920

) 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
“odos [tens

Figura 9 — Representagdo grafica da curva ABC (Gomes, 2019)

Como os artigos correspondentes a classe A sdo muito relevantes, relativamente a sua
elevada procura e(ou) ao seu valor monetario, devem possuir niveis de servico mais
elevados e por sua vez, implementar-se o modelo de revisdo continua, devido a este
possibilitar um controlo mais rigoroso de stocks. Estes artigos devem ter uma preocupacao
redobrada por parte do gestor, o qual deve rever, frequentemente, os pardmetros

utilizados na gestao do stock.

J4 os artigos da classe C sdo considerados menos relevantes, em termos financeiros e por
isso, deve adotar condutas simples para a gestdo do stock, devendo o modelo adotado ser

o de revisdo periddica, com periodicidade aumentada.

Por ultimo, os itens da classe B possuem importancia intermédia e por isso, tanto podem
sofrer um controlo baseado no modelo de revisdao continua, como um controlo baseado no

modelo de revisdao periddica com periodicidade curta (Carvalho, 2010).
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e Parametros de Criticidade

Para a realizacdo da andlise ABC é indispensdvel a realizacdo de uma andlise de criticidade
dos artigos. Esta pode ser realizada a partir de diversas formas. Uma das maneiras mais
comuns é classificar de acordo com o valor (valor = n2 pecas x prec¢o unitario) da peca de
manutencdo. Outras possibilidades passam por atribuir a criticidade de acordo com a
importancia da pega para o funcionamento e a seguranca da empresa; para o
funcionamento das maquinas sem paragens; etc. Desta forma, o grau de criticidade do
equipamento deve ser definido numa reunidao formal entre os principais departamentos
envolvidos, por forma a serem encontrados os pardmetros essenciais para se proceder a

uma analise totalmente precisa e correta (Cabral J. P., 2006).

3.2.3 METODOS DE GESTAO

Segundo Reis (2008), a politica de gestdo de stocks deve responder a duas questdes
fundamentais: “Quando encomendar?” e “Quanto encomendar?”. De acordo com Cabral
(2006), esta é uma questdao complexa que depende do artigo em questdo e dos objetivos a

satisfazer, que geralmente, tem fortes implica¢des nos custos.

Carvalho (2010), afirma que existem diversos modelos de gestdo de stocks e cada um
responde de maneira diferente as questdes ja referidas. Desta forma, para se decidir qual
o modelo mais adequado é preciso estudar um pondo fulcral no comportamento da oferta

e da procura, sendo este a existéncia ou ndo existéncia de aleatoriedade.

Portanto, se do lado da empresa fornecedora de determinado item, o prazo de entrega for
fixo e sempre cumprido e se as quantidades entregues corresponderem sempre as pedidas
pelo cliente, a oferta ndo tem aleatoriedade, logo considera-se deterministica. Isto
significa, que é possivel saber com exatiddo qual ird ser o comportamento da mesma. Caso
se verifique o contrario, um prazo de entrega varidvel e as quantidades a entregar serem

diferentes das encomendadas, estamos perante uma situacao de aleatoriedade.
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Ja do lado do cliente, se as quantidades encomendadas forem conhecidas, podemos
afirmar que a procura tem um comportamento deterministico, se a procura variar, significa

gue esta é aleatoria.

Conclui-se assim, que estes modelos podem ser divididos em dois grupos: modelos

deterministicos e estocasticos.

3.2.3.1 MODELOS DETERMINISTICOS

Tal como referido anteriormente, para se implementar este modelo a oferta e a procura

ndo podem ser aleatdrias, tém de ser constantes e sabidas.
Dentro dos modelos deterministicos, Carvalho (2010) destaca trés:

e Modelo da quantidade econdmica de encomenda;
e Modelo da quantidade econdmica de encomenda com descontos de quantidade;
e Modelo da quantidade econdmica de encomenda sem reposi¢cao instantanea do

stock.

Os dois primeiros modelos apresentam reposicdo de stock instantanea, isto é, a reposicado
de stock considera-se instantanea quando apenas no momento combinado entre o
fornecedor e o cliente, a quantidade encomendada na totalidade dé entrada no armazém
do cliente. Excecionalmente, existem casos em que esta reposicdio é faseada ou

progressiva, ndo podendo ser instantanea.

3.2.3.2 MODELOS ESTOCASTICOS

Contrariamente aos modelos deterministicos e como ja vimos anteriormente, os modelos
estocasticos aplicam-se quando a oferta e(ou) a procura, apresentam aleatoriedade, isto é,

sao incertas. Isto contribui para uma maior preocupag¢ao com a gestao dos stocks. Dai,
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surge a necessidade de se criar um stock de seguranca, por forma a controlar as varia¢des
superiores aos valores médios registados. No entanto, o stock de seguranga controla
apenas parte dessas variacdes e ndo todas conforme o objetivo, devido a aleatoriedade das
varidveis. Ainda assim, quanto maior for o stock de seguranga, maior sera a probabilidade
de ele conseguir controlar as variacdes imprevisiveis. E importante referir, de que quando
se fala em varidveis incertas, obrigatoriamente temos de falar em probabilidades e
consequentemente em nivel de servico, ja que este possui uma enorme importancia para

o cdlculo do stock de seguranga.

O nivel de servico equivale a probabilidade da empresa em ter disponivel a quantidade
procurada pelo cliente, em determinado momento e expressa-se em percentagem. Isto é,
se a empresa afirmar ter um nivel de servico de 98%, significa que os clientes podem
aguardar que dentro de 100 encomendas concretizadas, 98 serdo efetuadas na totalidade
e apenas 2 apresentardo rutura de stock, devido ao facto do stock que a empresa possui
ndo ser suficiente para corresponder a procura pretendida. Assim, a probabilidade de
rutura equivale ao complementar do nivel de servico. Desta forma, quanto maior o nivel
de servico que a organizagcdo quer proporcionar aos seus clientes, maior o stock de

seguranga a possuir.

Contudo, o stock de seguranca também depende da variacdo da procura/oferta
relativamente aos valores médios registados. Uma variacdo muito acentuada, implica um
stock de seguranga maior, por sua vez uma varia¢ao baixa, acarreta um stock de seguranca

menor.

Posto isto, o calculo do stock de seguranca depende do modelo de gestdo de stocks em
guestdo, sendo que nos estocasticos existem dois: modelo de revisdo continua e o modelo

de revisdo periddica.
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e MoDELO DE REVISAO CONTINUA

Neste sistema de controlo de stock, também designado por sistema de encomenda de
periodicidade varidavel e quantidade fixa, sdo realizadas encomendas de quantidade fixa
sempre que o nivel do stock existente alcanca, o chamado ponto de encomenda. Desta
forma, o intervalo de tempo entre as encomendas é quase sempre variavel (Carvalho,

2010).

Dentro deste sistema existem dois modelos possiveis de ser seguidos, sendo estes:

Modelo do ponto de encomenda, quantidade a encomendar (s, Q)

Este averigua o stock existente de cada artigo, de forma continua e quando o valor
correspondente a quantidade existente for igual ou menor que um determinado valor s,
designado por ponto de encomenda, é lancada uma encomenda correspondente a

guantidade Q, por forma a repor o nivel dos stocks acima de s. Como podemos observar na

figura 10.
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Figura1l0 - Modelo de revisdo continua (s, Q) (Gongalves J. F., 2010)

Este modelo apresenta pouca probabilidade de erros e simplifica significativamente, a

gestdo do sistema.
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Assumindo, que a procura segue uma distribuicdo Normal (figura 11) e que o prazo de
entrega é fixo, s6 acontece rutura de artigos se o prazo de entrega for superior

comparativamente ao ponto de entrega estabelecido, tal como mostra a equacdo 1:

P(X>s) =Pr (1)

X = Procura durante o prazo de entrega (unidades)

s = Ponto de encomenda (unidades)

Pr = Probabilidade de rutura (%)

Consequentemente, o nivel de servigo é equivalente a probabilidade da procura durante o
prazo de entrega, caso esta seja menor ou igual ao ponto de encomenda estabelecido,

calculado a partir da equacgao 2:

P[IX<s]=1- Pr (2)

1 — Pr = Nivel de servico

Distribuicao normal padrao

’

Figurall - Representacio grafica da distribuicio normal (Carvalho, 2010)

Assim, o calculo do stock de seguranca (SS) baseia-se nas equacdes 3 e 4:

6P =L X 0d? +d? x ol? (3)
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SS =K X oP (4)

oP = Desvio padrao da procura durante o prazo de entrega
L = Prazo médio de entrega

d = Procura média

od = Desvio padrdo da procura

oL = Desvio padrdo do prazo de entrega

SS§ = Stock de seguranca

K =Valor retirado da tabela de distribuicdao normal de acordo com Z

Quanto mais elevado for o nivel de servigo, maior é o stock de seguranga, assim como
quanto mais alta a variabilidade do prazo de entrega e(ou) procura, maior o stock de
seguranca. Depois de obtido o stock de seguranca é possivel obter o ponto de encomenda

através da equacao 5:
s=(d xL)+sS (5)
s = Ponto de encomenda

Ja para o cdlculo do custo total teremos de incluir o custo de rutura, uma vez que pode
ocorrer e todos os custos associados, como o custo de posse de stock, custo de encomenda
e custo de aquisicdo. O custo de rutura é uma penalidade que a empresa terd de pagar,
caso ndo tenha acessivel o produto no intervalo de tempo e na quantidade que o cliente
exige. Esta penalidade pode ser apenas o valor de venda perdido, ou comprometer a

continuidade desse cliente para a empresa.
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Assim, o custo total de aprovisionamento (CTA) é dado pela equacdo 6:

_ D
CTAszc+6XC+<%+SS>><H+CF><NPPF><— (6)

ol lw]

D = Taxa média da procura (unidades/ano)

¢ = Custo de aquisi¢do por unidade (€)

Q = Quantidade média por encomenda (unidades)

C = Custo de encomenda unitario (€/encomenda)

H = Custo de posse de stock unitario (€/unidade/ano) (H =i X ¢)
CF = Custo de rutura por unidade em falta

NPPF = Numero de unidades a encomendar

Admitindo que o custo de rutura sé depende do nimero de unidades em falta, temos de
calcular esse nimero em cada encomenda realizada. Assim, considerando que a procura
segue uma distribuicdo Normal e sabendo que a quantidade em falta depende do nivel de

servico a prestar, podemos determinar essa quantidade através da equacao 7:
NPPF = op X G(K) (7)
G (K) = Funcdo de perdas da distribuicdo Normal

Por ultimo, para determinar a quantidade 6tima (Q*) e a probabilidade de rutura 6tima

(a*) é fundamental seguir um processo iterativo, ilustrado na figura 12.
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4 )

1 - Calcular Q* com base na férmula do QEE de Wilson:

i} 2 xd xC
Q= ’————¥f———-
¥

2 — Determinar Pr*a partir de Q™:

Q" xH
Pr* =
r d XK

v

3 - Calcular R a partir do nivel de servico (1 — Pr):

R=u+z xXo

v

\_ %
{ 4 - Determinar NPPF: }
e )

NPPF = ¢ x G(K))

¥

5 - Determinar Q*:

H

2 xd x (S+ K x NPPF)
- )

Q* inicial = Q" final ? FIM

Figura1l2 - Esquematizacio dos passos a seguir para o calculo do Q" étimo (adaptado de Carvalho,

2010)
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Modelo do ponto de encomenda, nivel de enchimento (s, S)

Este modelo funciona de maneira igual ao anterior, com a exce¢do de que quando o nivel
de stock é inferior ou igual a s, ocorre uma reposicao de stock igual ao nivel de enchimento,

S.

Podemos designar este sistema também por Min-Max, devido ao facto do nivel de stocks
quase sempre se encontrar entre o valor minimo s e o valor maximo S. Sendo o nivel de

enchimento dado pela equacao 8:
S =s+ QEE (8)
S = Nivel de enchimento

QEE = Quantidade econémica de encomenda

e MoDELO DE REVISAO PERIODICA

Neste sistema, também chamado de sistema de periodicidade fixa e quantidade variavel
(figura 13), as encomendas, tal como o préprio nome indica, sao efetuadas com
periodicidade fixa, sendo a quantidade a encomendar variavel, com objetivo de repor o
stock maximo, dai a sua designacdo. Assim, existe um dia preestabelecido para a realizacdo
do pedido ao fornecedor, a periocidade pode ser semanal, quinzenal, mensal, etc. No dia
predefinido realiza-se uma comparacdao do stock existente com o imprescindivel para o
proximo periodo (stock alvo), logo a quantidade a encomendar corresponde a diferenca

entre esses dois valores (Carvalho, 2010).
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Figura 13 - Modelo de revisdo periddica (Carvalho, 2010)

Tal como no sistema de

revisdo continua, aqui também existem dois modelos possiveis de

ser seguidos, os quais sdo:

Modelo do periodo de revisao, nivel de enchimento (R,S)

Neste modelo existe uma verificacdo dos niveis de stock num intervalo de tempo definido

por R, designado por periodo de revisao e se esse nivel de stock for inferior ou igual ao

ponto de encomenda (s), tem de ser feita uma encomenda. Isto é, de R em R intervalos de

tempo é langcada uma encomenda de determinada quantidade, suficiente para igualar o

nivel de stock ao nivel de enchimento, S. Sendo que, o niumero de artigos a encomendar

pode variar de encomenda para encomenda. Como se pode visualizar na figura 14.
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Figura 14

— Modelo de revisdo periddica (R, S) (Gongalves J. F., 2010)
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O sistema de revisdo periddica, comparativamente ao de revisdo continua, também exige
a determinagao de um stock de segurancga para lidar com a aleatoriedade da quantidade a
encomendar, uma vez que esta pode variar de encomenda para encomenda, nao
esquecendo que o periodo entre as encomendas é fixo. Contudo, sé existe rutura se a
procura ao longo do prazo de entrega e do periodo entre os pedidos for superior ao stock

estabelecido. Posto isto, o nivel de servigo é dado pela equagdo 9:

P[X<s]=1- Pr (9)

1 — Pr= Nivel de servico

Depois de se ter o nivel de servico, passamos a determinagado do stock de seguranca (SS),

usando para isso a equagao 10:

SS=K x OR+L (10)

K =Valor retirado da tabela de distribuicdo normal de acordo com Z

Or+1, = Desvio padrdo da procura durante o periodo de (R+L) unidades de tempo

Este valor do desvio padrdo da procura durante (R+L) é calculado com base na equacdo 11:

Orat = J(E FR) X 02+ @ X o (11)

L = Prazo médio de entrega
R = Periodo entre encomendas
od = Desvio padrdo da procura

d = Procura média

oL = Desvio padrao do prazo de entrega
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Posteriormente, as férmulas para a determinagdo do ponto de encomenda e do nivel de

enchimento correspondem as equagdes 12 e 13, respetivamente:
s=[dx (L+R)]+SS (12)
s = Ponto de encomenda
SS = Stock de seguranca
S =s+ QEE (13)
S = Nivel de enchimento
QFEE = Quantidade econdmica de encomenda

Por ultimo, devido a quantidade ser varidvel de encomenda para encomenda, para
conseguirmos chegar ao custo total de aprovisionamento (CTA), temos de considerar a
quantidade média de encomenda, que corresponde a procura média entre encomendas

(d X R). A férmula para o calculo do CTA é dada pela equacgdo 14:

_ d dx R
CTA= dXc += XS +(—=— +SS)xH (14)
dx R 2

¢ = Custo de aquisicdo por unidade (€)
H = Custo de posse de stock unitario (€/unidade/ano) (H =i X ¢)

Geralmente este sistema periddico é aplicado em situagdes, onde existem um elevado
numero de artigos, que provém do mesmo fornecedor e(ou) quando o cliente faz um
pedido de um nimero elevado do mesmo produto, o que implica a existéncia de um stock

maior.

Assim, é possivel afirmar que a escolha do sistema de controlo a aplicar é dependente de

varios fatores e daquilo que realmente se pretende.
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Modelo de sistema (R, s, S)

O modelo (R, s, S), tal como o (R,S), confirma os niveis dos stocks em intervalos de tempo
fixos definidos por R, o chamado periodo de revisdo. Se a quantidade existente em
armazém for inferior ou igual ao valor de s sera efetuada uma encomenda de uma
guantidade suficiente, por forma a igualar o stock disponivel ao nivel de enchimento, S.
Assim, o sistema (s,S) é um caso particular deste sistema onde R=0 e o sistema (R,S) é outro

caso particular na qual s=S-1

3.2.4 CASOS DE SUCESSO DA APLICACAO DOS METODOS DE GESTAO DE
STOCKS

e Caso 1 “Petrogal” (Santos, 2011)

O exemplo a seguir descrito resulta do desenvolvimento de um projeto, elaborado num

armazém geral da refinaria da Petrogal, em Matosinhos.

A Petrogal pertence a Galp Energia e dedica-se, sobretudo, a refinacdo e distribuicdo de
petrdleo. O armazém em questdo, conta com um inventario de mais de 29 mil materiais,
sendo a maioria destes, pecas de reserva utilizadas em manutengdes corretivas e

preventivas dos equipamentos referentes a zona de producdo da refinaria.

Assim, o projeto teve como principal objetivo aumentar a taxa de servico deste armazém,
mantendo os custos de posse anuais de stock dentro dos limites normais, considerados
pela gestdo da refinaria. Para isso, adequaram-se os modelos de gestdo de stocks a
realidade do armazém, uma vez que estes materiais sdo muito heterogéneos, com uma
importancia e uma frequéncia de saida muito varidvel, exigindo uma metodologia de

gestdo bastante complexa.

Dai, foi feita uma andlise dos dados da procura e dos dados de aprovisionamento desde
2003, assim como dos custos unitarios e os niveis de stock. Depois de feita a triagem dos

materiais, realizou-se uma segmentacdo dos mesmos, através da classificacdo ABC e
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posteriormente a toda andlise dos produtos, definiram-se e implementaram-se as politicas

de gestao de stock, a partir dos modelos existentes.

No final, concluiu-se que o projeto desenvolvido foi bastante satisfatério, permitiu o
langamento de bases para um melhor funcionamento do armazém no futuro e passou a
existir uma melhoria na taxa de servico dos materiais considerados “mais importantes”,

mantendo o orgamento dentro dos niveis normais estimados pela gestao da refinaria.

e Caso 2 “Brisa” (Gongalves M. L., 2014)

Este caso representa um exemplo pratico da aplicacdo dos modelos de gestdo de stocks
num armazém de manutenc¢do da Brisa, em Palmela. O objetivo principal consistiu em
diminuir o nimero de ocorréncias de ruturas de stock, uma vez que, o principal problema
identificado abrangia a rutura de stock de pecas consideradas criticas, que devido a sua
inexisténcia em armazém, impossibilitavam a reparacdo de sistemas de prevencdo,

colocando assim, a seguranca dos utilizadores em perigo.

Assim, depois de recolhidos todos os dados necessarios durante um periodo de tempo
especifico, a partir de um software de gestdo de fornecedores e materiais (SAP), utilizado
pela Brisa Inovagdo e Tecnologia (BIT), procedeu-se a uma analise rigorosa dos mesmos.
Inicialmente, fez-se uma classificacdo ABC dos artigos e logo em seguida da procura dos
mesmos. Depois de classificada a procura, procedeu-se a implementacdao dos modelos de

revisao continua e periddica.

No final, obtiveram-se resultados satisfatérios e concluiu-se que a implementacdo de uma
politica de gestdo de stocks correta conduz a eficiéncia e a eficacia de uma empresa, na
medida em que se evita o acumulo de stocks desnecessarios e a disponibilidade das pecas

necessarias ndo é afetada.
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3.3 LAYOUTS — A OCUPACAO DO ESPACO

Pinto (2010) refere que palavra layout tem origem anglo-saxdnica, significando ocupacgao
do espaco e consiste num vocdbulo muito comum nos servicos e na industria. Assim, um
layout baseia-se na distribuicdo dos recursos existentes pelo espago disponivel. Por outras
palavras, é uma configuracdo espacial que foca especial atencdo no fluxo de materiais,

informacao e pessoas através de um sistema de operagdes.

No entanto, a criacdo de um layout e as decisOes a ele associadas possuem uma grande
importancia para as organizagdes, uma vez que, erros cometidos na fase inicial de design e
de implementacao do préprio layout refletem-se durante o periodo de vida util de qualquer

empresa.
As decisdes associadas aos layouts sao muito importantes para as empresas devido a:

e Possuirem compromissos a longo prazo, o que torna os erros dificeis de serem
superados;

e Exigirem grandes investimentos a nivel de tempo, dinheiro e esforgo;

e Deterem um impacto considerdvel no desempenho do sistema, quer a nivel de

seguranga, custo, lucros e tempo.
Os principais fatores a ter em aten¢ao na concegao de um /ayout devem ser:

e Armazenamento;

e Trabalho em grupo/célula;

e Fluxo de materiais, documentos e pessoas;
e Seguranga;

e Comunicacdo e controlo visual;

e Zonas de apoio e servico;

e Atributos dos equipamentos e materiais.

Por tudo isto, as causas mais comuns de erros nas fases de design e implementacdo de um

layout, devem-se sobretudo, a layouts mal planeados, falta de envolvimento da
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organizacao, limitacdes financeiras, desconhecimento de quem planeia o layout e visdo a

curto prazo.

Contudo, um novo layout pode trazer beneficios ou pelo contrdrio, provocar consequéncias

na empresa. Na tabela 2 podem-se visualizar alguns exemplos de ambas as situagoes.

Tabela 2 - Beneficios e consequéncias dos layouts no desempenho das empresas (adaptado de Pinto J. P.,

2010)

Beneficios de um bom layout

Consequéncias de um mau /ayout

Simplifica os trabalhos de manutencao;

Maiores tempos de

aprovisionamento e de ciclo;

Reduz os custos de transporte e

movimentag¢ao dos produtos e materiais;

Problemas a nivel de seguranga e na

moral dos colaboradores;

Correta utilizacdo do espaco em causa;

Zonas congestionadas e outras livres;

Diminui tempos de processo e de

Servigo;

Danos nos materiais e produtos;

Simplifica a movimentacdo de cargas e

recursos;

Baixa qualidade;

Promove a qualidade dos servicos e dos

produtos;

Altos custos de posse e circulacdo;

Auxilia o controlo visual das operacgodes;

NUumero mais elevado de stocks

intermédios;

Garante flexibilidade no sistema de

producao.

Baixa utilizacdo de maquinas e

espacos envolventes.
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Na literatura, destacam-se, essencialmente, quatro tipos basicos de layouts, sendo estes:

Layout funcional ou por processo — Os processos e 0s equipamentos sao dispostos por
seccoes homogéneas (areas partilhadas por maquinas ou colaboradores que possuem
func¢Oes idénticas). Este tipo de layout (figura 15) é o mais utilizado e frequente nas
empresas, carateriza-se por ser um layout bastante flexivel, mas sujeito a uma gestdao muito
exigente. E o layout ideal para empresas que pretendam produzir varios artigos, em

guantidades osciladoras.

Vantagens:

e Flexibilidade;

e Hipdtese de ajuste em determinados volumes de fabrico.

Desvantagens:

e Maior custo unitario;
e Existéncia de tempos ndo produtivos (p.ex. transportes e inspec¢des);

e Complexidade na coordenacgdo e gestao dos meios.

n Depto.
Depto. Fresagem Depto. Témpera Galvanoplastia Depto. Soldas
;.__i ) 5
| i
3 e 2
@)
w(1 3 A6 -
¥ *
2 w3 (5) {6 -
Depto. Tornos Depto. Furadeiras Depto. Abrasivos Depto. Inspecgdo

Figura 15 - Exemplo de um layout por processo (Carneiro, 2019)
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Layout em linha ou por produto — As maquinas e os artigos sdo colocados de acordo com
a ordem de fabrico dos produtos. Este layout (figura 16) é elaborado a imagem do artigo,

por forma a maximizar a aproveitacao dos recursos no seu fabrico.
Vantagens:

e Baixos custos unitarios;
e Tempos pequenos nao produtivos;

e Simplicidade na gestao dos processos.

Desvantagens:

e Grande custo inicial;
e Baixa flexibilidade;

e Elevados custos com a manutengdo e operagao.

Departamento Produto “A”

Departamento Produto “B”

Figura 16 - Exemplo de um layout por produto (Carneiro, 2019)

Layout celular — Organizacdo por sec¢oes autdnomas (células) direcionadas para o fabrico
do artigo ou familias de artigos (figura 17). Intimamente ligado a tecnologia de grupo, isto
é, filosofia caraterizada por fluxos simples de informacdo e de materiais. Esta tecnologia
permite as instituicdes reduzir as desvantagens dos layouts funcionais complexos e ao

mesmo tempo tirar proveito dos /layouts em linha.
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Vantagens:

e Flexibilidade;

e Gestao simplificada;

e Autonomia;

e Diminuicdo de tempos ndo produtivos;

e Pequenas quantidades de stock;

e Menores erros a nivel de qualidade;

e Tipo de layout preferido aos dois anteriores por parte dos colaboradores;
e Hipdtese de ajuste para diversos volumes de fabrico;

e Diminuicdo do espaco comparativamente ao do layout funcional.

Desvantagens:

e Dificuldade em “encaixar” novos artigos que ndo se enquadrem em nenhuma das
células ou familias presentes;
e Investimentos ligados a duplicagcdo dos equipamentos;

e Complexidade na formacdo de células e familias.

Maquina

o

Entrada

|

[

/

%,
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Saida

Figura 17 - Exemplo de um layout celular (Rusivel & Martins, 2017)
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Layout de posicao fixa — Associado a projetos, principalmente de construcao civil, neste
tipo de layout o produto esta fixo e os recursos “giram” em torno deste (figura 18). Assim,

a natureza do produto indica o tipo de arranjo.

Sub—conjunto ‘ - Q
.......... ! ml Produto
= Operador

. EEEEER

e Equipamento de processo

._-.---...

Equnpamento de
movimentagao

Figura 18 - Exemplo de um layout de posicdo fixa (Audaces, 2014)

No entanto, existem outros tipos de layouts, dependendo do lugar, do departamento e da
funcdo, para o qual é destinado. Como por exemplo, quando nos pretendemos direcionar
para a selecdao de um bom layout para um determinado armazém de arrumacao de stocks
de materiais, devemos ter em conta que se deve focar essencialmente, na minimizacdo da
distancia total percorrida pelos trabalhadores, que por ele passam ou do tempo
correspondente a esse trajeto. Por outro lado, um /ayout de armazém tem de ter facil
acesso aos itens armazenados (através da facil identificacdo da localizacdo dos artigos),

possibilitando assim, respostas mais rapidas e sem erros (Carvalho, 2010).
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3.4 FERRAMENTAS LEAN IMPLEMENTADAS NA MANUTENCAO

Até atualidade, o chao de fabrica foi o principal alvo da implementagdao de metodologias
Lean, no entanto, com o passar do tempo ja é possivel estender a sua aplicacdo para além

do setor da produgdo, como é o caso da manutengao.

Algumas das principais metodologias e ferramentas aplicadas a manutengado, serdo listadas

e posteriormente descritas, sendo estas:

e Computorized Maintenance Management Systems (CMMS);
e Gestdo Visual;

e 5SS,
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3.4.1 COMPUTERIZED MAINTENANCE MIANAGEMENT SYSTEMS

Em portugués, designa-se por Gestdao da Manutengao Assistida por Computador e
corresponde a um sistema informdtico de gestdo da manutencdo. Trata-se de uma
ferramenta corrente, muito complexa, que possibilita ao gestor realizar um registo de todas
maquinas a seu encargo, avarias, manutencdes, entradas e saidas de pecas de manutencao
do armazém (Cabral J. P., 2009). Um software de gestdo de manutencgao, é geralmente,
intitulado por uma ferramenta que auxilia um gestor de manutencdo a concretizar uma
melhor gestdo. Libertando-o de algumas tarefas consumidoras de tempo, pesadas e
essenciais, que acabam por ser substituidas por tarefas mais inteligentes e produtivas. Um
exemplo de uma tarefa que facilmente pode ser planeada a partir do software de gestao
da manutencdo, consiste na prepara¢ao de uma especificagdo de uma revisao geral de
determinada maquina, para se proceder a sua manutencdo preventiva. Esta tarefa quando

executada sem ajuda do software pode demorar uma tarde, um dia ou até mais tempo.

Sdo diversos os CMMS disponiveis no mercado. Na figura 19, podemos visualizar o CMMS

utilizado pela empresa do estagio.
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Figural9 - CMMS utilizado pela manutengdo da Continental Advanced Antenna
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3.4.2 GESTAO VISUAL

Tal como refere Pinto (2009), é a partir da visdao que recebemos a maior parte da
informacdo. Por isso, promover a gestao visual é algo que facilitard toda a comunicacdo e

informacao essenciais aos processos de tomada de decisao.

Esta metodologia, também designada por controlo visual, € um processo que reforca o
aumento da eficiéncia e eficacia das operagdes, uma vez que torna as coisas coerentes,
intuitivas e visiveis. Desta forma, a industria socorre-se do controlo visual para facilitar os
seus processos, tornando-os menos dependentes de sistemas informaticos e

procedimentos complexos.

Os sinais visuais podem ser de diferentes tipos e formas, tais como cartdes Kanban, zonas
e marcas pintadas no chdo, fardas de diferentes cores, sombra das ferramentas num

quadro, sinais informativos (figura 20).

Figura 20 - Exemplos de sinais informativos (DmdDirect, 2012)

No entanto, importa referir que toda a informacdo visual tem de ser o mais simples e

explicita possivel, por forma a ndo causar duvidas ao operador.
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Este mecanismo de controlo é um excelente auxilio para a boa implementac¢do dos 5S
(Pinto J. P., 2009). Na figura 21, podemos visualizar uma situa¢do real deste tipo de

controlo.
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Figura 21l - Exemplo de uma situagdo de controlo visual (NopCommerce, 2019)

Um pilar importante a considerar no controlo visual sao os standards.

Em qualquer empresa, melhoria proporciona qualidade, custo, entrega, seguranca e moral.
Implementar e executar, os chamados standards, permite manter o estado atual da
organizagao, seguindo processos preestabelecidos. Colocar uma folha de uma operacao

standard junto dos postos de trabalho é uma tarefa chamada de gestao visual.

Geralmente, uma empresa com um longo historial de melhorias, consegue envolver todos
os trabalhadores na execucdo dos seus standards. Estas organizacdes tendem aumentar a

sua importancia, a partilhar e a envolver todos na execucdo de boas praticas.
Assim, os objetivos principais dos standards consistem:

e Clarificar processos;

e Simplificar a comunicacdo e a resolucdo de problemas;
e Aumentar a repeticdo, consisténcia e confianca;

e Fortalecer a percecdo;

e Diminuir a variabilidade e aumentar a previsibilidade;
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e Suprimir nos produtos o retrabalho, defeitos, etc;

e Disponibilizar uma base para melhorias e mecanismos para a resolugdo de
problemas;

e Conceder uma base para formacao e treino;

e Criar uma base para medigao.

Para a colocagdao em pratica dos standards temos de conceder formagao aos trabalhadores,

para isto existem uma série de metodologias entre as quais:

PadrGes visuais — consiste em mostrar aos trabalhadores fotografias de boas e mas

praticas e exemplos de forma apelar a sua consciéncia;

e Formacdo e treino — transmite aos colaboradores as consequéncias do ndo
cumprimento dos procedimentos necessarios;

e Reunides — comunicacdo direta entre supervisores do chdo de fabrica e
operadores. Os supervisores devem-se fazer-se entender da importancia do
cumprimento dos standards, recorrendo a exemplos faceis e precisos;

e Prémios — a existéncia de prémios ajudar a transmitir foco ao esforco dos
trabalhadores;

e Slogans — colocar um bom slogan na parede pode apelar a consciencializacdo dos

colaboradores de uma forma mais simples.

Suzaki (2013) diz-nos ainda, que o nivel dos standards, define a capacidade da respetiva

empresa.
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3.4.35S

Cinco S (5S) é uma metodologia Lean, criada no Japdo apds a segunda grande guerra
mundial, baseada em cinco passos, sendo que cada passo é um pré-requisito do que o

sucede.

Medina (2018) afirma mesmo, que 5S ndo é apenas uma ferramenta Lean, trata-se de uma
cultura de melhoria continua dos sitios, ambientes, das circunstancias de trabalho e da

qualidade de vida.

Pinto (2016), argumenta que os cinco S, sdo exemplo daquilo que geralmente se designada
de praticas de “good housekeeping” (isto significa, arrumac¢dao e manutenc¢ao da casa). Isto
porque, todos concordam que um local de trabalho desorganizado e sujo, torna-se menos

produtivo, mais perigoso e as pessoas nao se sentem confortaveis nesse tipo de local.

Esta metodologia é das mais simples e eficazes, uma vez que depois de implementada,
apenas depende do bom senso das pessoas para se manter. Dai, o principal alvo dos cinco
S passa por incutir nas pessoas o sentido de responsabilidade e preocupacdo pela

manutencado de boas condi¢des de trabalho.

“u_n

A sigla 5S deriva de cinco palavras japonesas (figura 22), todas elas a comecar pelo som “s”,

as quais sao:

1. Seiri (triagem/organizagao):
e Separar o que é util do inutil;
e Detetar objetos e coisas que ndo acrescentem valor ao local de trabalho, isto &,
desnecessarias;

e Em caso de duvida, remover o item.

Principais propdsitos: Diminuicdo do tempo de procura dos artigos; maior comunicacao

entre operadores; melhor utilizacdo do espago envolvente; aumento do fluxo no local;

crescimento da produtividade, qualidade e da visualizacdo do local de trabalho.
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2. Seiton (arrumacdo):

e Criar um local de armazenamento para cada artigo;

Verificar se cada objeto se encontra no seu respetivo lugar de arrumacao, para

isto pode-se recorrer a gestdo visual;

e O que é usado sempre ou quase sempre, deve ser colocado préximo do local de
trabalho;

e Colocar etiquetas de identificacdo nas coisas, assim como no respetivo lugar

onde devem ser mantidas;

e Arranjar os artigos de acordo com a ordem de utilizac3o.

Principais propésitos: Simplificar o fluxo de trabalho e a comunicacdo; melhorar o aspeto

do local de trabalho; reduzir o tempo de procura dos artigos; permitir rdpido acesso a todos

0s materiais.

3. Seiso (limpeza):
e Dividir o posto de trabalho e alocar uma zona a cada elemento do grupo;
e Fazer a limpeza de cada posto de trabalho, assim como da area envolvente;
e Criar e desenvolver uma norma de limpeza para cada zona de trabalho;

e Criar standards para a manutencao do local.

Principais propdsitos: Aumentar a qualidade do servico; reduzir o risco de acidentes;

proporcionar um bom funcionamento dos equipamentos de trabalho; manter um local de
trabalho limpo; disponibilizar as maquinas nas condi¢des normais de uso em qualquer

instante.

4. Seiketsu (normalizacdo):
e Criar uma norma geral de organizacdo e limpeza para o posto de trabalho;
e |dentificar procedimentos, ajudas visuais, normas de arrumagao e limpeza

eficientes;
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e Normalizar os equipamentos e postos de trabalho do mesmo tipo, em toda
a empresa;
e Assegurar aimplementac¢do e a manutencgao dos trés primeiros S, utilizando,

por exemplo, checklists.

5. Shitsuke (criar e manter autodisciplina):
e Colocar em pratica os principios de organizagao, limpeza e sistematizagao;
e Reduzir e eliminar a variabilidade;
e Criar procedimentos de controlo visual;
e Realizar inspecdes e auditorias para verificar se esta tudo no lugar e limpo;
e Desenvolver um sistema de verificagdo (checklists) e ajudas visuais,
abrangendo indicadores gréficos, direcao, cores e(ou) luzes;

e Manter a disciplina.

Os 5S, esquematizados na figura 22, consistem numa ferramenta que pode ser usada por

gualquer empresa.

SEIRI
(UTiuizagRo)

SHITSUKE SEITON
(DiscIPLINA) (OrGANIZAGAO)

SEIKETSU
(PADRONIZAGAO)

Figura 22 - Esquematizagio da metodologia 55 (Produtividade Maxima, 2019)
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Pinto (2009) afirma ainda, que um nimero cada vez maior de empresas acrescenta aos 5S,
um 6S. Este S corresponde a seguranga, sendo considerado um passo extra com o objetivo
de assegurar o cumprimento dos procedimentos e das condicdes de seguranca do local.

Assim, este 6S ndo poder ser desagregado dos anteriores.

Beneficios obtidos a partir da correta implementacdo dos 5S (Pinto J. P., 2016):

e Diminuicdo dos custos operacionais;

e Ponto de partida para obter a qualidade total do produto;

e Aumento da capacidade disponibilizada por parte dos funcionarios e dos recursos;

e Maior capacidade para visualizar e detetar problemas para a tomada de decisdes
rapidas;

e Supressdo do desperdicio;

e Otimizacao do espaco;

e Aumento da produtividade a partir da diminuicdo de tempos nao produtivos e
libertacdo de espaco;

e Aumento da vida util dos equipamentos;

e Gestado eficiente do tempo;

e Melhoramento das relagdes humanas e diminuicdo do stress;

e |Implementacdo da autodisciplina e educacdo dos colaboradores;

e Incentivo a pratica da criatividade.
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3.4.4 CASO DE SUCESSO DA APLICACAO DA GESTAO VISUAL E DOS 5S

e Caso 1 “Empresal” (PintoJ. P., 2009)

O exemplo a seguir descrito resulta de uma investigacdao realizada numa empresa
multinacional e uma das maiores fabricantes a nivel mundial de ferramentas industriais e
de engenharia. Em Portugal, esta unidade fabril produz, essencialmente ferramentas
manuais, tais como limas, folhas de serra e serrotes. Esta localizada no norte, desde
meados de 1970, possui cerca de 170 funciondrios (na altura da realizacdo do estudo, final
de 2007) e gere mais de 2 000 artigos. O seu processo produtivo baseia-se sobretudo, no

tratamento de superficies e transformacao fisica de matéria-prima.

Assim, esta empresa decidiu implementar algumas das ferramentas de gestao Lean, no

sentido de:

e Diminuir os custos operacionais;

e Aumentar a produtividade;

e Diminuir o investimento em inventario;

e Sustentar um forte posicionamento no mercado atual, a nivel de custo, tempo

de resposta (lead time) e qualidade.

Esta mudanca foi feita de forma estratégica e intencional, uma vez que foram detetados
métodos tradicionais e desatualizados dos atuais, assim como inadequados na capacidade

de resposta perante novos desafios.

Uma das ferramentas Lean selecionadas a implementar por forma ajudar na resolucao de
muitos destes problemas foi a Gestao Visual. Apds a sua implementacdo, foi possivel
verificar que na maioria das zonas do chdo de fabrica passaram a existir mecanismos
visuais, objetivos e intuitivos de facil interpretacado para todos os colaboradores, por forma
a simplificar a realizacdo de diversas tarefas, diminuindo a ocorréncia sistematica de falhas
e realcando qualquer desvio na organizacdo e disciplina impostos, relativamente a

arrumacao, limpeza e padronizacdo de processos. Ja a outra ferramenta implementada
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foram os 5S. Esta ferramenta direcionada, especialmente, para a arrumacao, limpeza e para

a proépria autodisciplina.

Com a implementagao desta metodologia, a disciplina aumentou e reuniram-se as
condi¢des necessarias para a implementagdo do sistema pull (atrai os clientes através da
forca da marca) nesta organizacdo. Perante este novo cendrio, a empresa declarou que os
resultados obtidos foram claramente positivos, sendo evidente o sucesso obtido com as
acoes de melhoria executadas. Em resumo, ndo sé se melhorou a limpeza, arrumacao e a
organizacdo, como se transmitiu uma maior motivacdo e confianca aos trabalhadores desta
empresa, isto é, criou-se uma maior estabilidade na produgao e nos processos de trabalho

existentes.
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e Caso 2 “Empresa llI” (Pinto J. P., 2009)

Neste exemplo os 55 e a Gestdo Visual sdo aplicados numa empresa de indole

metalomecanica, que fabrica sistemas de elevagao de pequena e média dimensao.

Assim, a empresa designou um Lean Manager, o qual em conjunto com os consultores da
empresa, definiu um plano de trabalho, no qual constava a definicdo dos principais eixos
de melhoria, identificagcdo dos principais desperdicios e realizacdao de entrevistas a todos
os responsaveis pela empresa, por forma a detetar o potencial de cada um a nivel de

experiéncia, conhecimento e encaixa-lo nas estratégias de melhoria.

Posteriormente, a identificacdo dos principais eixos de melhoria (maior produtividade,
gestdo visual, envolvimento de todos os colaboradores, melhoria dos fluxos), a

implementagao Lean decorreu em duas fases.

Na primeira fase, realizou-se uma formacao destinada a todos os trabalhadores. Essa
formacdo apelou a sensibilizacdo de metodologias importantes, a serem aplicadas como
resposta ao progresso dos principais eixos, das quais faziam parte os 5S e a gestdo visual.
Posteriormente, colocaram-se em pratica estas a¢des. A nivel dos 5S realizaram dez a¢des

de formacdo na area fabril e trés em dreas administrativas da empresa.

Com isto, foram claros e evidentes os resultados positivos alcancados, em especial ao nivel
dos ganhos relativos a poupanca de espaco fabril, aumento da produtividade, reducdo do

lead time de entrega a clientes e de produgdo em curso.
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4. PROJETOS DE MELHORIA

Ao longo deste capitulo sdo descritas de forma pormenorizada, as principais propostas e
melhorias desenvolvidas na empresa do estagio, tendo em atenc¢do todos os problemas
descritos no capitulo 2. Os principais objetivos do trabalho focaram-se, sobretudo, em
aumentar a disponibilidade, o rendimento das mdaquinas e equipamentos; diminuir o
numero de avarias; assegurar a disponibilidade imediata das pecas necessarias a execucao

das reparacdes; aumentar a motivacdo e a proatividade de todos os trabalhadores.

4.1 GESTAO DOS STOCKS DAS PECAS DE MANUTENGAO

Como ja mencionado anteriormente, um dos objetivos principais do trabalho, passou pela
implementacdo dos modelos de controlo de gestao de stocks. Para isso, o primeiro passo
consistiu na realizacdo de uma reunido com o coordenador da equipa e o responsavel das
pecas da manutencao, por forma a decidir o intervalo de tempo a considerar na realizacdo
do estudo. Dessa reunido, ficou decidido que o periodo em estudo seria entre 1 de janeiro
de 2018 e 31 de margo de 2019 (15 meses). Seguidamente, efetuou-se uma recolha de
dados no software informatico de gestdo da manutencdo desta empresa, o chamado
CMMS e verificou-se que neste periodo de tempo existiam em sistema 416 referéncias de
pecas, passando a ser esta, a nossa amostra global para o estudo. Posteriormente,
selecionaram-se os dados essenciais e de maior relevancia a extrair do software, sendo
estes, a data de entrada e saida das pecas do sistema; designacdo das pecas; consumos

didrios e mensais; lead time e quantidade média encomendada.
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4.1.1 ANALISE ABC

Posto isto, fez-se uma triagem e segmentacao dos mesmos, com base na classificagdo ABC.
Dentro das 416 referéncias, algumas foram classificadas como A, outras como B e as
restantes como C. A classe A foi atribuida, no maximo, 70% do valor total dos consumos, a
classe B cerca de 20% e para a classe C, os restantes 10%. Assim sendo, 10% do nimero
total de pegas de manutengao correspondiam a classe A, 20% a classe B e cerca de 60% a

classe C.

Mas antes de se proceder a realizacdo desta classificacdo, foi necessario definir os
parametros de criticidade. Para isso, realizou-se uma nova reunidao com o coordenador e o
responsavel pelas pecas e chegou-se a conclusdo de que seriam dois os graus de criticidade
a ter em conta, um deles seria a quantidade consumida de cada pec¢a e o outro seria a
criticidade, isto é, o grau de importancia da peca para o funcionamento/paragem da

maquina.

Idealmente, um dos parametros a considerar, para a execucdo desta classificacdo deveria
ser o valor. No entanto, para a obtenc¢ao do valor tinhamos de ter acesso ao numero total
de cada peca consumida e ainda, ao custo unitario (€) de cada uma. Porém, apenas foi
possivel ter acesso ao numero total de cada peca consumida, ja relativamente ao custo
unitario de cada uma das 416 nao foi possivel saber, uma vez que a empresa encomenda
as pecas a diversos fornecedores e ndo ha um registo atualizado, detalhado e especifico do
custo unitario de cada uma, em cada encomenda efetuada. Por causa disto, este parametro

ndo foi considerado para analise.

Pelo contrdrio, os dados correspondentes ao nimero total consumido de cada peca
durante o periodo de estudo, foram obtidos com bastante facilidade a partir do CMMS. J3,
para o parametro referente a criticidade foi criada uma escala, dividida em trés

classificacOes, as quais correspondem:

e Pega critica - maquina deixa de funcionar e a peg¢a de manutengao tém de estar

imediatamente disponivel, por forma a evitar a paragem da mesma;
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e Peca de criticidade intermédia - maquina ndo deixa de funcionar, uma vez que

existem alternativas temporarias que evitam a paragem desta, até se encontrar

disponivel a peca necessaria a reparagao;

e Pecanao critica - avaria na maquina ndo é critica para o processo, podendo as pecas

de manutencgao virem a ser fornecidas passado um grande periodo de tempo, apds

avaria.

Contudo, para realizar uma correta avaliagdo deste parametro, foi necessario recorrer

ajuda do coordenador da equipa e do encarregado pelo armazém, uma vez que estes sao

pessoas que possuem grande conhecimento e experiéncia sobre praticamente todas as

maquinas destinadas a producdo, assim como das suas principais falhas e avarias.

Na figura 23, podemos observar parte do extrato de dados referente a classificacdo ABC de

algumas das referéncias das pecas.

Referéncia Designagio Qtd. Consumida % individual % acumulada Quantidade (ABC) {eji[sliET A V:To] alo da amostra
994/ Pogo-pin HFS 840 302 15( 1869 21,77 A A AR 01/01/2018 - 31/02/2019
1406/ GKS 912 303 180 A0810, d 918, 10,69, A A AA Qid. referéncias de pecas de manutengio
1407 |Pogo-pin "coroa' HFS 840| 525/ 6,11 A A AA 416
2276|DAB cabeca retrabalhad 387| 4,51 A A AA Qtd. total de pegas co da
980|GKS 912 303 180 A0802, d 331 3,85 A B AB 8587
978|GKS 912 201 130 A3002, d 295 3,44 A B AB a de variagio de quantidades co da
1584|Pogo pin HFS-840 303 15( 285, 3,32 A A AA 1- 1869
2267 Filter Nozzle R19 196 2,28 A B AB
1003|Pré-Filtro FIL22P030 168 1,96 A B AB
1002 Filtro principal (HEPA) - 156 1,82 A B AB AZTD%
1570|Pré Filtro Bofa A1020102 145 1,69 A B AB BZ90%
1484|GKS 075 303 120 A1500, d 131 1,53 A A AA C>90%
2051 filtros H24 123 1,43 A B AB * PERCENTAGEM ACUMULADA
005|HFS 840 308 808 A 804 27 41 0,48 78 B A BA
1632|Camisa oscilante HAS-81 39 0,45 78 B C BC
1493 |Ldminas clamping printe 37 0,43 79 B A BA
1512|Clamper (com cabo de ag 35 0,41 79 B B BB
2367 |Camisa 075mils KS 075 47 34 0,40 30 B B BB
2176|Espacador para Agulhas ¢ 31 0,36 80 B B BB
1357 |Correias HTD 255-5M-2 20 0,35 30 B A BA
1719 Modulo Cordon 29 0,34 21 B A BA
2225|Agulha de teste Espada | 28 0,33 81 B A BA
2393|Termopar 2 m cabo isola 8| 0,09 A CcA
2528|insertos para palete sold 8| 0,09 B CB
2655|Holder 2MGTHADS4200 | 8| 0,09 B CB
20942 | Filtro de ar 120 x 120 mm| 8| 0,09 C cc

Figura 23
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Posteriormente, a concretizagdao da triagem e segmentagao das pegas e com base na
analise ABC, procedeu-se a selecao e efetivacdao dos modelos de gestao de stocks. Para isso,
tendo em considerac¢do o estudo da literatura realizado no capitulo 3, ficou decidido que
se iriam implementar apenas, modelos estocasticos no controlo destes artigos, uma vez
que neste caso especifico, tanto a procura como a oferta, apresentam comportamentos
aleatérios, ou seja, existe sempre uma incerteza relacionada com estes fatores e, portanto,

é fundamental possuir um stock de seguranca por forma a equilibrar essas variacdes.

4.1.2 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE REVISAO CONTINUA (S,Q)

Como referido no capitulo 3, este modelo estocdstico carateriza-se por ser um sistema de
encomenda de periodicidade varidvel e quantidade fixa, isto é, efetuam-se encomendas de
quantidade sempre fixa, assim que o nivel de stock existente alcance o ponto de

encomenda e por isso, o intervalo de tempo entre as encomendas é quase sempre variavel.

Dai, com ajuda e consentimento dos responsaveis pela manutencdao, decidiu-se
implementar este modelo a todas as pecas que continham, pelo menos, um A na sua
classificacdo ABC, relativamente aos dois graus de criticidade tidos em conta para a

concretizacdo do estudo.

Inicialmente, elaborou-se uma checklist com todas as referéncias e designacdes dos artigos,

cuja a sua classificagcdo na analise ABC, correspondeu a AA, AB, BA, AC e CA.

Depois disto e com base nos dados recolhidos, calculou-se a procura média e o respetivo
desvio padrao. Posteriormente, procedeu-se aplicacdo direta da férmula presente na

literatura estudada.

Tomemos como exemplo o calculo destes valores para a pe¢a com a referéncia 1003: “Pré-

Filtro FIL22P0O30”, admitindo um nivel de servico de 95%.

64



Sabendo o prazo médio de entrega (L), o seu desvio padrdo e o desvio padrdo da procura,
determinou-se o desvio padrdo da procura durante o prazo de entrega (oP), de acordo com

a equacao 3:

oP =./(0,13 x 312) + (19,732 x 0,102)

oP = 11 unidades
d = 19,73 m=ces
L = 4 dias = 0,13 meses
od = 31 unidades
oL = 3 dias = 0,10 meses
A partir da tabela de distribuicdo Normal, obteve-se o valor de K= 1,96 com Pr = 0,025.
Posto isto, foi possivel determinar o stock de seguranca (SS) segundo a equacao 4:
§§=196 x11
SS = 22 unidades
K =196
oP = 11 unidades
Seguidamente, calculou-se o ponto de encomenda, de acordo com a equacgdo 5:

s=(20 x0,13) + 22

s = 25unidades

CI — 1973 unidades

mes
L = 4 (dias) = 0,13 meses
SS = 22 unidades
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Relativamente, ao custo total de aprovisionamento (CTA) nao foi possivel calcula-lo, devido
ao facto, de a empresa ndo possuir dados suficientes sobre os custos de cada peca, tais
como o custo de posse de stock unitario e o custo de rutura por unidade em falta e por
forma a chegar a uma quantidade ideal de encomenda, tomou-se como referéncia a
qguantidade média encomendada (Q) de cada artigo durante o periodo em estudo, uma vez
que nao existia qualquer tipo de informacgdo, que permitisse calcular o custo de ruturae o

custo de posse de stock unitario.

No anexo B, podem-se visualizar a checklist elaborada e todos os resultados finais para cada

peca, as quais na sua analise ABC, possuiam pelo menos um A.

4.1.3 IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE REVISAO PERIODICA (R,S)

Tal como no sistema de revisdo continua, o sistema de revisdao periddica é um modelo
estocastico. No entanto, este diferencia-se do primeiro, uma vez que, se carateriza pela
realizacdo de encomendas com periodicidade fixa e quantidade varidvel de encomenda

para encomenda.

Assim, recorrendo mais uma vez ao apoio do coordenador e do responsavel pela gestao
das pecas, optou-se por implementar este modelo de revisdo periddica (R,S) aos materiais
classificados na sua anadlise ABC, como BB, BC e CB, sendo que o numero total destes

materiais correspondia a um total de 310 pecas.

A metodologia utilizada para o calculo foi muito similar ao modelo de revisdo continua, a
excecdo de que aqui entrou o calculo do periodo entre encomendas, sendo calculado a

partir da equacdo 15:

Q|

(15)

R = Periodo entre encomendas (meses)
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Q = Quantidade média encomendada durante o periodo em estudo

(pecas/encomenda)

d = Procura média (unidades/més)

Usando como exemplo o artigo “GKS 113 306 350 R3002, da Ingun”, com a referéncia 984,
classificado como BB e assumindo um nivel de servico de 95%, calculou-se o periodo entre

encomendas desta pega, a partir da equagdo 15:
R = 0,79 meses

Ainda, para este artigo e sabendo o seu periodo entre encomendas (R), o prazo médio de
entrega (L) e a procura média (d) e os respetivos desvios padrao, foi possivel determinar

o desvio padrdo da procura (R+L) unidades de tempo, a partir da equacado 11:

Orsr, = /(0,07 +0,79) x 22 + 5,072 x 0,032
Ory+r = 2 unidades
L = 2dias = 0,07 meses
R = 0,79 meses

od = 2 unidades

Ci — 507 unidades

mes

ol = 0,03 meses

Seguidamente e mais uma vez, utilizando como suporte a tabela de distribuicdo Normal,

utilizou-se o valor de K=1,96 com Pr = 0,025.

Desta forma, pode se proceder ao calculo do stock de seguranca (SS), através da equacao

10:
SS =196 x2

SS = 4unidades
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K =196
Or+1 = 2 (unidades)

O passo a seguir, consistiu em determinar o ponto de encomenda, com base na equagao

12:
s =[5%(0,07+0,79) + 4]

s = 8unidades

_ unidades
d=5—Fr——
meés

| = 2 dias = 0,07 meses
R = 0,79 meses
SS = 4unidades
Por ultimo, procedeu-se a determinagao do nivel de enchimento, a partir da equac¢ao 13:
S=8+14

S = 12 unidades

Também neste modelo, ndo foi possivel a realizacdo do céalculo para a determinacdo do
custo total de aprovisionamento (CTA), mais uma vez, devido a empresa ndo possuir os
dados necessarios sobre os custos de aquisicdo unitarios de cada peca. Uma vez mais, de
forma a determinar a quantidade ideal de encomenda tomou-se como referéncia a

guantidade média encomendada (Q) de cada peca, ao longo do periodo em estudo.

No anexo C é possivel observar a checklist criada e todos os resultados finais para cada

referéncia de algumas das pecas classificadas como BB, BC e CB, segundo o principio de

Pareto.
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4.1.4 PECAS ENCOMENDADAS EM FUNCAO DAS NECESSIDADES

Como tal e ainda no seguimento das diversas reunides realizadas na presenga do
coordenador de equipa e do responsavel pelas pecas, decidiu-se que as pecas cuja a
classificacdo resultante do principio de Pareto correspondeu a CC, ndo iria ser aplicado
nenhum dos modelos estocasticos. Devido ao facto, de serem pecas com uma reduzida
procura e nao serem consideradas muito criticas ao nivel de comprometerem a realizagao
das reparacdes, isto €, quando ocorre uma avaria numa determinada mdaquina, estas nao
sdo criticas para o processo de reparacdo, podendo vir a serem fornecidas ao fim de um
grande intervalo de tempo, apds a ocorréncia da mesma. Por isso, ficou acordado que estes
artigos iriam ser encomendados apenas, quando fossem precisos. Sendo que dos 416

abrangentes pelo estudo, 49 foram classificados como CC.

No anexo D estdo discriminados todos os resultados relativos as 49 pecas, assim como o

seu prazo médio de entrega (lead time) e a quantidade média encomendada de cada.

E importante ter em atencdo que os artigos mais consumidos e que possuem um preco
relativamente baixo (como parafusos, abracadeiras e porcas), ndo foram considerados,
nem tidos em conta para este estudo, uma vez que devem ser encomendados consoante a

necessidade.

4.1.5 VALIDACAO DA IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE REVISAO
CONTINUA

Fazendo andlise das melhorias obtidas com a implementac¢do dos dois métodos de gestao
de stocks, conclui-se que os custos gerados com a implementacdo destes, foram

considerados poucos significativos, essencialmente devido a duas razdes:

e (Os materiais e recursos usados foram praticamente todos reutilizados;

e A mado-de-obra usada ndo provocou qualquer custo para a empresa.
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Relativamente a este modelo, caso tenha sido devidamente implementado a probabilidade
de falha é nula e como resultado da sua efetiva¢do, toda a equipa de manutengao sente
agora o seu trabalho mais facilitado, uma vez que houve uma diminuicdo significativa do
tempo gasto com a procura e verificagdo das pegas necessarias, permitindo isto uma maior
rapidez e facilidade na realizacdo das respetivas tarefas. Para o responsavel da gestdo dos
materiais, a principal preocupacdo passa a ser o controlo da quantidade existente em stock,
uma vez que este modelo se carateriza por encomendas de quantidade fixa com
periocidade varidvel, sendo que tem de realizar esse controlo todas as semanas, com o
auxilio do software existente. Dai sempre que determinada peca atinge o ponto de
encomenda, o gestor lanca uma nova encomenda, com base na quantidade média
encomendada. Garantido assim, a existéncia permanente em stock da quantidade ideal de

cada peca, passando a existir uma probabilidade minima de falha.

Para a empresa, as vantagens obtidas com a utilizagao deste modelo de controlo consistem
essencialmente, na obtencdo de menores tempos de paragem das linhas de producdo e na
existéncia permanente do stock necessario de cada material, provocando isto um aumento
dos lucros da mesma, devido a um controlo mais rigoroso e apertado sobre as quantidades

a encomendar.

Estima-se ainda, que com a implementacdo deste método, as resolu¢des das avarias se
tornam mais rdpidas, devido ao facto de ter passado a existir uma maior facilidade em

encontrar as pecas pretendidas para a realiza¢ao das reparagdes.

4.1.6 VALIDACAO DA IMPLEMENTACAO DO SISTEMA DE REVISAO
PERIODICA

Inicialmente estimou-se que em cerca de 20% das ocorréncias de avaria, os trabalhos de
reparacao nao eram realizados de imediato devido a falta de pecas. Apds a efetivacdo deste
modelo, relativamente as referéncias classificadas como BB e CB (referéncias de criticidade

intermédia ao nivel funcionamento/paragem das maquinas), essa percentagem reduziu
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para 14%. Ja para as classificadas como BC a probabilidade de falha é nula, caso o modelo
tenha sido bem implementado, uma vez que estas sdo consideradas pecas nao criticas ao

nivel do parametro de criticidade.

Mais uma vez e tal como aconteceu com o anterior, aplicagao deste modelo na manutengao
foi uma mais valia para todos os técnicos, ainda que tenha sido mais significativo para o
gestor das pegas, uma vez que a sua responsabilidade e o seu trabalho ficam bem mais
simples. Todas as referéncias que foram alocadas a este modelo de gestdo passam a ser
encomendadas com uma periocidade preestabelecida, passando haver um dia especifico
destinado a execucdo desta tarefa, tendo de ter especial atencdo, a quantidade a

encomendar, visto ser variavel de encomenda para encomenda.

Com a aplicacdo de ambos os modelos, o ideal seria ndo sé chegar a quantidade ideal a
encomendar de cada artigo, mas também minimizar o custo total de aprovisionamento
(CTA). No entanto e apesar de terem sido aplicados ambos os modelos, ndo é possivel
provar que com a implementacao destes, o custo total de aprovisionamento é menor, uma
vez que nao foi possivel chegar, quer ao custo de encomenda anual quer ao de posse de

stock anual, devido a insuficiéncia de dados por parte da empresa.

4.2 PROPOSTA E VALIDACAO DE UM NOVO LAYOUT PARA O ARMAZEM
DAS PECAS

Tal como referido no capitulo 2, um dos principais problemas da manutencdo desta
empresa consiste na falta de espaco para o arrumo de todas as pecas e materiais
necessarios para a execuc¢do das reparacoes. Sendo que, a zona onde este problema é mais

visivel e evidente, corresponde ao armazém.

Assim, visto que o layout existente é considerado inapropriado, procedeu-se a sua
reformulacdo, através do auxilio do AutoCAD (software de desenho técnico). Na nova
proposta de layout foram claras e evidentes as melhorias. Ndo s6 foram criados mais

lugares destinados a arrumacgdo, uma vez que as estantes deixaram de estar colocadas
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junto a parede e foram recolocadas no centro do armazém, aproveitando assim, a estante
dos dois lados laterais para arrumos, como também aumentou a facilidade no acesso aos

materiais e pec¢as.

Posto isto, apresentou-se a nova proposta de layout ao coordenador e aos colaboradores
da manutencdo, a qual foi aprovado e validada por todos. Sendo, que se comecou logo a

pensar na sua implementacao.

Os layout’s, relativos quer ao estado antigo quer a nova proposta sdo passiveis de consulta

nas figuras 24 e 25, respetivamente.

Armario G ‘ Armaria H Estanta | Estante J
Gavetas K|

2.8600

- 7.1420 -

Estantes (O,P,Q,R,S,T,U)
| 7.5600 i
Figura 24 - Representac3o do layout referente ao estado antigo do armazém

Estante | Gavalas K 0 QLUO
/‘\7L 0.7332 '
i
Estantes (Q,R,S,T,U)
?( 0.7312
.
Estantes (O,P) ~ pusse N estantes |0.7700 —
[=—20500 —=f |~ 5.0920 -
Figura 25 - Esquematizacdo da nova proposta de layout para o mesmo armazém
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Com a implementacdo da nova proposta de layout, consegue-se ganhar mais 50% de

espago para arrumagao, comparativamente com a situagao atual do mesmo.

4.3 IMPLEMENTACAO DOS 5S E DA GESTAO VISUAL

Uma vez que na manuten¢do desta empresa, foi detetada uma grande dificuldade na
procura de muitas das pecas necessarias para as reparacoes e tendo em conta que o tempo
despendido para esse efeito era demasiado, foi necessaria a implementacdo dos 5S e da
gestdo visual neste mesmo departamento, com objetivo de obter uma melhoria
significativa, quer ao nivel da organizacdo quer na diminuicdo do tempo gasto com a

procura das pegas.
Da lista desses locais faziam parte:

= Oficina;

= Armazém da manutencdo, intitulado de armazém de “Spare Parts”.

4.3.1 OFICINA

Comecou-se por implementar a gestdo visual e os 5S na oficina. Este local contém
praticamente todas as ferramentas e maquinas utilizadas nas reparac¢des e algumas

pecas e materiais de manutencdo (como parafusos, porcas, abracadeiras).

No inicio do estagio, a oficina encontrava-se desorganizada e desarrumada, continha
pecas e ferramentas misturadas, praticamente todas sem identificacao e local definido

(figura 26).
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Figura 26 - Pecas, maquinas e ferramentas misturadas, sem local definido e sem qualquer tipo de
identificacdo
Também era frequente, encontrar caixotes e carros de manutencdo preventiva nos
corredores de passagem, no chdo e sem identificacdo, o que dificultava ndo sé a
passagem dos colaboradores, como também poderia provocar acidentes (figura 27).
Para além da presenca, na maioria das vezes, de sujidade, luvas e de panos sujos por

cima das bancadas de trabalho (figura 28).

Figura 27 - Presenga de sacos e dos carros de manutengdo nos corredores de passagem e sem

identificacao
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Figura 28 - sujidade e presenca de luvas sujas por cima das bancadas de trabalho

Depois de estudada e analisada toda a situacdo, implementou-se a Gestdo Visual e os 5S,

seguindo a ordem de ordenacao das cinco etapas.
e Seiri (triagem/organizacdo)

Assim, a primeira etapa deste S, consistiu na sele¢cdo das pecas, maquinas e equipamentos
desnecessarios ao funcionamento da oficina, isto é, tudo aquilo que ja ndo era utilizado,
nem fazia falta para o bom funcionamento dos trabalhos de manutencdo foi
reencaminhado para uma zona da fabrica, onde guardam todos estes objetos inutilizados.
O mesmo aconteceu com determinada documentacdo que se encontrava por cima dos
cacifos (figura 29) e que ja deveria estar no arquivo morto da empresa. Foi levada para a

zona dos recursos financeiros, onde se situa o arquivo morto da fabrica.

~

— 5

__Epih AR

Figura29 - Documentacio levada para o arquivo morto da empresa
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e Seiton (arrumacdo)

Depois de concluido o primeiro S, procedeu-se a implementacdo do segundo, o Seiton.
Como o préprio nome indica, fez-se arrumacgao das pecas, maquinas e de todos os outros
objetos nos sitios adequados. Para os que ndo possuiam, definiram-se sitios especificos e
apropriados para esse efeito. Para isso foram criadas placas identificativas das diversas
zonas que constituem a oficina (figura 30), também se procedeu a numeragao das estantes,
gavetas e armarios (figura 31). Tendo sempre o cuidado de colocar as pecas, maquinas e
ferramentas mais usadas mais préximas do local de trabalho e as restantes foram

transferidas para o armazém, visto ndo serem precisas neste local com muita frequéncia.

Figura30 - Placas sinalizadoras das diversas zonas da oficina

Figura31 - Numeracio dos armarios, estantes e gavetas
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Foram ainda, colocadas etiquetas identificativas em todas as ferramentas, maquinas e

pecas (figura 32), introduzindo, também aqui, os principios de Gestdo Visual.

ANIAS | PUCas

P ————

.

 — ———

Figura32 - Gavetas, ferramentas, maquinas e carros identificados

Para concluir aimplementacdo deste S, criaram-se e delimitaram-se zonas especificas, para
a colocacdo e arrumacao carros de manutencdo preventiva, do lixo e das mesas seguradas
por rodas (figura 33).
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Figura 33 - Zonas dos carros de manuteng3o, do lixo e mesas com rodas delimitadas

e Seiso (limpeza)

Neste S, procedeu-se a uma limpeza geral de toda a area, assim como se criaram normas e
standards com o intuito de manter o local limpo e arrumado. Permitindo o aumento da
gualidade e do rendimento de trabalho, a diminui¢do do risco de acidentes e um correto

funcionamento de todos os equipamentos.

e Seiketsu (normalizacdo)

A efetivagdo deste S, baseou-se na criagdao dos ultimos procedimentos, normas e ajudas
visuais, tal podemos ver um exemplo na figura 34. Tendo sempre em atencdo que os trés

primeiros S’s, tinham sido devidamente implementados e continuavam a ser mantidos.
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\QUADRO DE SOMBRA

Figura34 - Exemplo de uma zona onde foram implementadas normas e standards para a correta

arrumacdo de ferramentas (Quadro de sombra)

e Shitsuke (criar e manter autodisciplina)

Para a execucdo deste S, teve-se em consideracdo determinados conceitos referidos

anteriormente, por forma a obter uma implementacao eficiente.

Uma forma para se conseguir avaliar o desempenho da organizacdo a medida que o tempo
passa é através do recurso a auditorias, sendo posteriormente feita avaliacdo dos

resultados em diagramas radar.

Essas auditorias possibilitam o controlo ndo sé de todo o processo de aprendizagem dos 5S
pelas diferentes etapas, como também facultam os aspetos positivos e negativos, por

forma a ser possivel efetuar ajustes, caso seja necessario.

79



O tipico procedimento a seguir para avaliar o desempenho desta etapa consiste em:

= Criar uma checklist, na qual constem as cinco etapas dos 5S;

= Estabelecer um valor maximo por auditoria, o qual é dividido por cada item avaliar.

Geralmente, esse valor equivale a 100 pontos, tendo isso em consideragdao, como

sdo cinco as etapas dos 5S, o normal é atribuir a cada etapa o valor maximo de 20

pontos, no entanto isso pode ndo ser feito dessa maneira.

Neste caso, a checklist elaborada, ja era utilizada pela empresa noutros

departamentos, tinha a cotacdo total maxima, correspondente a 88 pontos. A

primeira e terceira etapa dos 5S tinham o valor maximo de 20 pontos cada e as

restantes trés valiam 16 pontos cada. Sendo que depois de inseridos esses

resultados numa folha excel programada para efetuar o calculo do resultado final,

a soma total dos pontos atribuidos a cada etapa era convertida numa escala de 0 —

100%.

= Para cada etapa estabelecer um conjunto de perguntas, tendo em atencdo que a

soma da valoragdao maxima final do conjunto de perguntas ndo pode exceder os 100

pontos.

Mais uma vez, neste caso especifico, a primeira e terceira etapa continham cinco

perguntas cadae as restantes, apenas quatro.

Desta forma, a partir da realizacdo de auditorias é possivel verificar e afirmar que a

implementacao dos 5S, teve sucesso ou nao e qual o ponto de situacdo atual. O controlo

deve ser feito com base em trés fases:

= Iniciagdo — corresponde, essencialmente, a planificagao dos 5S e a aplicagao dos

trés primeiros S’s;

= Desenvolvimento — analisa todo o procedimento relativo a como esses S’s estdo a

ser implementados e aprendidos por todos os trabalhadores;

= Consolidagdao — inicia com a implementagdo da quarta etapa e termina com a

quinta.
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Depois da obtencdo de todos os resultados, é necessario representa-los e para isso recorre-
se ajuda dos chamados diagramas radar, que tem o formato de um pentdgono regular e

cada ponta deste representa um S.

Neste projeto, esses diagramas foram feitos para representar o valor de 0-100%,

correspondente a cada etapa.

Posto isto, realizaram-se trés auditorias: a primeira no inicio do estagio, a segunda mais ou

menos a meio e a terceira, chamada auditoria de consolidacdo, no fim deste.

No anexo E, pode-se visualizar a checklist utilizada para a realizacdo das auditorias 5S nesta
empresa. Ja no anexo F, G e H encontram-se as respostas das checklists correspondentes a

cada uma das auditorias realizadas neste local.

4.3.2 ARMAZEM

Tal como a oficina, o armazém destinado arrumacdo de pecas e maquinas encontrava-se
igualmente desarrumado e por esse motivo, nem se sabia ao certo, o que existia em
inventario, muitas referéncias de pecas nem constavam no software informatico, isto é, até
a data nao |lhe tinham sido atribuida qualquer tipo de referéncia identificativa. Para além
de tudo isto, algum espaco de passagem encontrava-se obstruido, existiam zonas que
continham vestigios de sujidade, materiais e maquinas por identificar, identificacdes
gastas, mistura de pecas nas caixas de arrumacao e gavetas. Tal como nos mostra, a figura

35.
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Figura 35 - Estado do armazém antes da implementacdo da Gestdo Visual e dos 5S

A semelhanca da oficina, também aqui, depois de estudados e detetados todos os pontos
de melhoria, implementou-se a Gestdo Visual e os 5S, sendo que todo este processo se

iniciou com a primeira etapa dos 5S.
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e Seiri (triagem/organizacdo)

Neste S fez-se a separacdo das pecas e maquinas necessarias ao espaco, das desnecessarias
(figura 36), sendo que estas ultimas foram enviadas para a zona da fabrica referente aos

inutilizados.

Figura 36 - Material inutilizado reencaminhado para zona da fabrica especifica

e Seiton (arrumacao)

O segundo S, baseou-se numa arrumacao geral do armazém. Criaram-se, sinalizaram-se e

identificaram-se locais préprios, destinados arrumacao de cada pega e maquina (figura 37).
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Figura 37

- Caixas e gavetas organizadas e identificadas

Posteriormente, para a implementacdo do trés ultimos S’s (Seiso, Seiketsu e Shitsuke)

seguiu-se, exatamente, o mesmo procedimento ao utilizado na oficina, dai ndo existir a
necessidade de os descrever novamente.
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As respostas das checklists resultantes de cada uma das auditorias executadas na ultima

etapa dos 5S, o Shitsuke, encontram-se descritas nos anexos |, J e K.

4.3.3 VALIDACAO DA IMPLEMENTACAO DOS 5S

Como ja referido, com a efetivagdo da ultima fase dos 5S consegue-se saber se esta
ferramenta foi bem implementada e consolidada em determinado local. A validacao é
realizada com base na andlise e comparacado dos resultados de cada uma das auditorias

efetuadas, através dos chamados graficos radar.

De forma a relembrar, a chamada auditoria de iniciacdo descreve o estado da empresa,
antes de qualquer implementacdao desta metodologia, posteriormente, a de
desenvolvimento transmite-nos o estado depois da aplicacdo da ferramenta e por ultimo,
a auditoria de consolidagdo demonstra efetivamente, se esta sistemdtica ficou bem

implementada e aprendida ou se com o passar do tempo ficou esquecida/inutilizada.
e Oficina

Os resultados referentes auditoria de iniciacao feita na oficina podem ser visualizados na
figura 38. Com base nestes, podemos afirmar que no inicio do estagio as trés primeiras
etapas dos 5S (Seiri, Seiton e Seiso) eram minimamente cumpridas, ainda que de forma
involuntdria, uma vez que esta ferramenta ainda nao tinha sido implementada neste
departamento. Ainda assim, a percentagem relativa a cada uma, ndo ultrapassou os 50%,
uma percentagem considerada baixa. Relativamente as duas ultimas etapas dos 5S, foram
obtidos resultados ainda mais baixos, sendo justificados com o facto de até ao momento,

ndo ter sido efetivada nenhuma das ferramentas em causa.
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Auditoria de iniciacdo

51 (Seiri)
50

49
40

S5 (Shitsuke) $2 (Seiton)

S4 (Seiketsu) S3 (Seiso)

Figura 38 - Diagrama radar (auditoria de inicia¢do da oficina)

Na andlise da auditoria de desenvolvimento (figura 39), consegue-se verificar uma grande
melhoria em todas as etapas a excecao do S4, que se manteve inalteravel. Jd no S2, S3 e S5
atingiu-se a pontuagdo maxima por se ter conseguido alcancar as metas predefinidas. Com
estas melhorias é certo que se verificou uma reducdo de tempos inuteis gastos com a

procura de pecgas e um local de trabalho mais limpo e organizado.

Auditoria de desenvolvimento

51 (Seiri)
100

80
60

S5 (Shitsuke) §2 (Seiton)

S4 (Seiketsu) S3 (Seiso)

Figura 39 - Diagrama radar (auditoria de desenvolvimento da oficina)

Relativamente a auditoria de consolidacdo (figura 40), é possivel afirmar que em geral, os
resultados melhoraram ou mantiveram-se, a excecdo da etapa do Seiso (limpeza), que
sofreu uma diminuigdo significativa (cerca de 30%) e essa redugdo deve-se ao facto de
todas as normas de limpeza nesta empresa nao serem devidamente cumpridas, como por

exemplo, o incumprimento do registo de limpeza diario. De referir que o S4, referente a

86



normalizacdo, desde a primeira auditoria até a ultima manteve-se constante, uma vez que
a falta de normalizagao é um problema grave e recorrente na empresa e depois de varias

tentativas para melhorar este ponto, a situagdo n3o se reverteu.

Auditoria de consolidacédo
51 (Seiri)
100
80
60
S5 (Shitsuke) 0 S2 (Seiton)
20

0

S4 (Seiketsu) 53 (Seiso)

Figura 40 - Diagrama radar (auditoria de consolidac3o da oficina)

Por ultimo, obteve-se o diagrama radar representativo das trés auditorias (figura 41), com
objetivo de ficarmos com uma visdo geral de todas as situacdes. A partir desta observacao,
pode-se afirmar que se conseguiram melhorias significativas, que contribuiram para o
aumento de toda a produtividade do departamento e consequentemente, da prépria
empresa, uma vez que todo o trabalho relativo a procura e organizagao ficou bem mais

intuitivo e facilitado.

51 (Seiri)
100
80
= Auditoria de
iniciacdo
S5 (Shitsuke) 52 (Seiton) ~ ====Auditoria de
desenvolvimento

0 Auditoria de
consolidacdo

54 (Seiketsu) $3 (Seiso)

Figura4l - Diagrama radar com os resultados das trés auditorias na oficina
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e Armazém

No armazém também se aplicaram os 5S, assim como alguns conhecimentos sobre gestao
de armazéns. Para a verificagdo do estado de implementagdo desta importante
ferramenta, também se concretizaram trés auditorias. Na primeira auditoria, os resultados
obtidos (figura 42) transmitem a ideia de que neste armazém a organizacdo e arrumacao,
eram tarefas que se realizavam com muito pouca frequéncia ou simplesmente nao
aconteciam. Sendo que, a etapa que teve a percentagem mais baixa foi a Seiton

(arrumacdo).

Auditoria de iniciacdo
51 (Seiri)
50
40
39
S5 (Shitsuke) §2 (Seiton)
S4 (Seiketsu) S3 (Seiso)
Figura42 - Diagrama radar (auditoria de iniciagdo do armazém)

Na auditoria de desenvolvimento, verifica-se uma melhoria a nivel do Seiri (separar) e uma
excelente evolugcdo para a percentagem maxima no Shitsuke (disciplina), porém o Seiton
ficou com menor classificacdo, comparativamente a auditoria anterior. As outras duas
etapas mantiveram-se iguais. Os resultados alcangados com esta auditoria foram alvo de

preocupacao.
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Auditoria de desenvolvimento

S1 (Seiri)
100

80
60

S5 (Shitsuke) S2 (Seiton)

S4 (Seiketsu) 53 (Seiso)

Figura43 - Diagrama radar (auditoria de desenvolvimento do armazém)

Por ultimo, os resultados relativos auditoria de consolidacdo podem ser observados na
figura 44, onde se nota que houve uma ligeira melhoria a nivel da organiza¢do, mas a

disciplina diminuiu cerca de 19%, por sua vez as outras etapas, mantiveram-se inalteraveis.

Auditoria de consolidacdo
51 (Seiri)
100
80
60
S5 (Shitsuke) 40 §2 (Seiton)
20

0

S4 (Seiketsu) S3 (Seiso)

Figura44 - Diagrama radar (auditoria de consolidagio do armazém)
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Na figura 45 é feita uma sobreposicao dos trés graficos correspondentes aos resultados das
auditorias realizadas, onde se pode visualizar todos os aspetos constatados. De referir que
muitas das diminuicdes verificadas de auditoria para auditoria, devem-se ao facto de as
normas da empresa nem sempre serem cumpridas a 100% e de existir, por vezes algum
desleixo e despreocupacdao em fazer as coisas da melhor maneira possivel, por parte de

alguns colaboradores.

S1 (Seiri)
100
80
‘ — Al ditoria de
: iniciacdo
S5 (Shitsuke) 40 A 52 (Seiton) ~ ====Auditoria de
desenvolvimento
0 Auditoria de
consolidagdo
S4 (Seiketsu) S3 (Seiso)
Figura 45 - Diagrama radar com os resultados das trés auditorias no armazém
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5. CONCLUSOES

Nos dias de hoje, a manutencdo é um fator chave muito importante para todas as
empresas, as metodologias utilizadas sdo cada vez mais inovadoras e eficientes, sendo que
0s principais objetivos passam pela diminuicdo do nimero de paragens na producdo e no

prolongamento da vida util dos equipamentos.

Durante o tempo de estdgio, foram efetivadas diversas ferramentas com o intuito de se
conseguir obter uma melhor gestdo da manutencao. Apds o término e desenvolvimento do
projeto, é possivel afirmar que na sua generalidade, os objetivos propostos foram

alcangados e conseguiu-se comprovar que com uma maior colaboragao e esforgo por parte
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de todos os trabalhadores, os resultados facilmente poderiam ser melhorados, o que em

muitas das situagdes ndao aconteceu.

No inicio do estagio, um dos primeiros problemas a ser constatado, consistia na falta de
pecas de manutenc¢do necessarias para a concretizacao de muitas das reparagdes e sendo
esta uma situagdo bastante recorrente, foi extremamente necessario arranjar uma solugao,
dai se ter implementado os modelos de gestdo de stocks. Para a sua efetivagao, foram
respeitadas todas as fases, porém ndo foram tidos em conta os custos totais de
aprovisionamento, uma vez que ndo se conseguiu ter acesso ao custo de cada peca e
maquina. Idealmente, deveria ter sido feito o cdlculo do custo total de aprovisionamento,
antes e depois da aplicacdo dos modelos. Depois de implementados, o cdlculo deveria dar
um valor mais baixo comparativamente a situacao inicial, sendo que para isso os valores
do custo de encomenda e de posse de stock anual de cada artigo deveriam apresentar
valores iguais ou muito préximos. No entanto, apesar destas adversidades estes modelos

foram bem aceites e neste momento, estdo a ser implementados, validados e cumpridos.

Outro dos problemas detetado, baseava-se na insuficiéncia de espago reservado a
arrumacao de pegas e maquinas no armazém. Como resposta criou-se uma nova proposta
de layout que, apesar de ndo ter sido implementada de imediato, foi validada e ficou
comprovado que com a sua efetivagdo se ganha em média mais 50% de espago para

arrumos neste local.

Por ultimo e com base na observacao feita inicialmente, foi detetado que em muitas
situacdes, a oficina e 0 armazém estavam totalmente desarrumados e desorganizados, o
gue provocava uma grande dificuldade em encontrar as pecas para concretizar as
reparacfes, com isto eram gerados gastos inUteis de tempos e paragens nas linhas de
producdo, concebendo prejuizo para a empresa. Dai, pensou-se na introducdo da Gestao
Visual e dos 5S e os resultados obtidos foram bastantes satisfatorios, as melhorias mais
evidentes, consistiram na reducdo dos tempos inuteis gastos com a procura de pecas, o
gue permitiu o aumento da produtividade por parte dos trabalhadores. Porém, apesar de

se terem obtido resultados favoraveis com a implementacdo destas duas ferramentas Lean,
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existe ainda algum constrangimento na sua pratica por parte de alguns colaboradores, o

gue inviabiliza o sucesso total das mesmas.

Como trabalho futuro, na parte da gestao de stocks é recomendado que a empresa comece
a fazer um controlo mais rigoroso com os gastos relativos as encomendas e um registo
discriminado do valor gasto com cada artigo, uma vez que s6 com estes valores é que se
consegue realizar um controlo rigoroso e chegar ao calculo do custo total de
aprovisionamento, de forma a ser possivel obter conclusdes mais especificas. Também é
sugerido maior incentivo por parte da empresa para com os colaboradores, através da
realizacdo de formagdes para que os resultados obtidos, principalmente com a Gestao
Visual e os 5S, possam ser melhorados, uma vez que o sucesso destas duas ferramentas,
depende sobretudo, da boa vontade e colaboragcdo de todos. Nao esquecendo, a
implementacdo real do novo layout que, tal como ja foi referido, permite o aumento do

espaco para o dobro.

Com a concretizacdo destas propostas de melhoria sdo esperados maiores ganhos ao nivel

da produtividade global da empresa.
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Anexo A. Analise ABC

Spareli Nome das spares parts B atd.consumida Bl  %individual % acumulada

994 Pogo-pin HFS 840 303 150 A6042F, da Ingun 1869 21,77 22
1406 GKS 912 303 180 A0810, da Ingun 918 10,69 32
1407 pgo-pin 'coroa' HFS 840 201 051 A9306S, da Ing 525 6,11 39
2276 DAB cabega (SMA- smB) 387 4,51 43
980 GKS 912 303 180 A0802, da Ingun 331 3,85 a7
978 GKS 912 201 130 A3002, da Ingun 295 3,44 50
1584 | Pogo pin HFS-840 303 150 A 5343Y, da Ingun 285 3,32 54
2267 Filter Nozzle R19 196 2,28 56
1003 Pré-Filtro FIL22PO30 168 1,96 58
1002 Filtro principal (HEPA) - FIL22HO70 156 1,8 60
1570 Pré Filtro Bofa A1030102 145 1,69 61
1484 GKS 075 303 120 A1500, da Ingun 131 1,53 63
2051 filtros H24 123 143 64
2275 |DAB corpo e cabeca da (SMA- SMB) 114 1,33 66
1234 Sensor PNP, XSINO5PA310, M5 roscado 112 1,30 67
1340 Laminas rotativas 108 1,26 68
1569 Filtro Bofa A1030099 929 1,15

1518 | O'ring 1,8X0,7(Shaft HO8M/V12/H08/H12HS 96 1,12 71
982 GKS 912 201 130 A1502, da Ingun 93 1,08 72
2122 Iman 2x4x20mm 84 0,98 73
984 GKS 113 306 350 R3002, da Ingun 76 0,89 73
2459 ABS Granulate, Bar-form, white (Kg) 76 0,89 74
1232 Tubo de solda 1.0 m, p/ $0.8 75 0,87 75
1414 Filtros de ar P&P AA19H05 53 0,62 76
2291 Lampada de bancada 36W 48 0,56 76
2259 Nozzle selectiva Pil 2.5mm 46 0,54 77
2219 Filter 42 0,49 77
995 HFS 840 308 808 A 804 2ZE3, da Ingun 41 0,48 78
1632 Camisa oscil HAS-810 220, da Ingun 39 0,45 78
1493 Laminas clamping printer 400mm 37 0,43 79
1512 |cabo de aco, feeder W08/W32/W44/W56) Re| 35 0,41 79
2367 Camisa 075mils KS 075 47 G 34 0,40 80
2176 | Espacador para Agulhas de teste, da Ingun 31 0,36 80
1357 Correias HTD 255-5M-2 30 0,35 80
1719 Modulo Cordon 29 0,34 81
2225 Agulha de teste Espada Lead Free (fino) 28 0,33 81
2603 |quilho Tipo B ¢ int. 8mm @ ext.12mm Comp. 1| 28 0,33 81
966 Flat belt 10x1200mm 26 0,30 82
1349 Filtro 115x115 26 0,30 82
1004 Filtro HVX-500 25 0,29 82
1636 Nozzle hotmelt 1.5 mm (970XX001) 25 0,29 83
00:00 GKS 113 306 600 R3002, da Ingun 25 0,29 83
1411 Fibra ptica, Wenglor K28 24 0,28 83
1348 Filtro 88x88 22 0,26 83
2111 Wire W08 b;c;d 22 0,26 84
1682 éncia Heater 200W/100V 20 0,23 84
2221 Fibra 6ptica, LFP-1002-020, da Contrinex 20 0,23 84
1006 Filtro PVX-500 19 0,22 84
1321 Recto ini Montaje aéreo, Crimpado 19 0,22 84
1350 Filtro 115x115 para 19 0,22 85
1566 Flat Belt 10x1310mm 19 0,22 85
1808 Fotocélula PNP LHR-C12PA-NSK-303 19 0,22 85
1964 SKS-215 002 180 A 0802 E, da Ingun 19 0,22 85
3053 pmento para dgua (estancado) 21KLAW10MPX 19 0,22 86
1398 Tubo de solda 1.5 m, p/ $0.8 18 0,21 86
1375 V-Blade set HSS 16 0,19 86
2946 Chapa mola para suporte cabos. 16 0,19 86
1317 | Crimp BNC straight plug-RG174 cable50 ohm 15 0,17 86
1486 Sacos i Fresa Cencorp 15 0,17 87
1787 Relé RF 12VDC 15 0,17 87
2129 silicone seal, white (B-form) 25x12,5 mm 15 0,17 87
2794 silicone profile (L-form) 15x21,5 mm 15 0,17 87
2896 Molas disp colar foam L45 15 0,17 87
1235 Tubo de solda 0.5 m, p/ $0.8 14 0,16 87
1491 pmper (com cabo de ago) Feeder W12/W16/W| 14 0,16 88
1544 Pin clamp HO1 14 0,16 88
1788 Puncdo do cobre 14 0,16 88
1890 Cartucho filtro 0,23 série EC (917XX119) 14 0,16 88
2964 Péra choques il Daimler 14 0,16 88
1005 Filtro GVX-500 13 0,15 88
977 GKS 912 306 200 R1502, da Ingun 12 0,14 89
1056 Cabeca térmica Datamax 12 0,14 89
1243 Crimp insert 12 0,14 89
1590 VT-10738 1.3 Wire Crimper 12 0,14 89
2087 Fakra water-blue 592113-00Z 12 0,14 89
2227 |Agulha de teste Espada LFRE-25135-10 (grosso 12 0,14 89
2338 Laminas Printer 300 mm 12 0,14 89
2687 Conector RF MCX macho, recto para cabo 12 0,14 89
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1316 DAB p SMA- SMB original 11 0,13 90
1891 GKS-365 206 400 A1501, da Ingun 11 0,13 90
2462 Uni Compilant Cap 10 0,12 90
3118 Alavanca de aperto rapido para molde BMW 10 0,12 90
1055 Ladmina de corte Brother DKBU99 9 0,10 920
1959 Harness conector W08 9 0,10 90
2119 Roller - W08 9 0,10 90
1226 Filtro de ar 80x80 mm 118-6111 8 0,09 920
1791 Mola Frontal 8 0,09 90
1823 Pump housing eco-PEN300 8 0,09 91
1995  |YJL-Filter for Fume Collector Model SCR-329M 8 0,09 91
2081 Brago 50mm com Nozzle 100mm 8 0,09 91
2106 Spring W32/W44 8 0,09 91
2393  [rmopar 2 m cabo isolado (TS) p/ bico de injecg 8 0,09 91
2528  ps para palete soldadura pré-p 3o Volvg 8 0,09 91
2655 Holder 2MGTHA054200 (H24) 8 0,09 91
2942 Filtro de ar 120 x 120 mm 118-6133 8 0,09 91
1415 Collet, Dremel 480 7 0,08 91
1505 Guide tape (feederWo08) 7 0,08 91
1754 i 7 0,08 91
1817 Union Ring eco-PEN300 7 0,08 92
1818 End piece eco-PEN300 with Luer-Lock cpl 7 0,08 92
2077 Heater Block - bloco fixador resiténcia 7 0,08 92
2672 Filtro de 5 microns para Stencil 7 0,08 92
2673 Filtro de 20 microns para Stencil 7 0,08 92
2728 Fecho para paletes de 76.2mm 7 0,08 92
1126  psisténcia com termopar para marcadora de cal 6 0,07 92
1344 hotmelt 6 0,07 92
1634 Il conveyor fresa | 6 0,07 92
1746 Pistola MS1-N 6 0,07 92
2009  jOM ASSY. BOARD CLAMP FOIL 500MM (set of 6 0,07 92
2048 Bacord 452 9/16-UNF 6 0,07 92
2233 ABSORBER, SHOCK i 0 A1036B) 6 0,07 92
2630 Cable li: 6 0,07 93
2631 Carbide Blade 6 0,07 93
2662 Lbo DDA 8.0 x 1.5 mm (metro, 6 0,07 93
2686 Conector RF MCX macho para cabo 6 0,07 93
2750 Oring ¢2.4X0.8 (H24) 6 0,07 93
2824 Borracha vedantes p/ sistema de vacuo 3D rin; 6 0,07 93
1322 Relé DC 12V 5 0,06 93
1337 Motor RS 701.9350 5 0,06 93
1550 Pin eccentric (feeder's down) 5 0,06 93
1592 Fixed 5 0,06 93
1676 Heater cable for UMC-087 1.5 mts 5 0,06 93
1678 Tul?o metilico 109RH-N2-CA-VZ 5 0,06 03
Nitrogen cup without nozzle
2013 Bearing Housing with rotor 5 0,06 93
2093 DEK blade 602 x 300mm 5 0,06 93
2108 Screw M3x5 5 0,06 93
2194 Bloco Up/down HEAD UNIT 5 0,06 93
2220 amplificador foto-eléctrico LFS-3066-403 5 0,06 94
2249 Cabeca para switch ZCE02 5 0,06 94
2360 Correia Printer EL4 U20 FL NA 2128 mm 5 0,06 94
2370 Timing Belt 208-2GT-2 5 0,06 94
2487 Assy, Idle Sprocket, chain Conv 5 0,06 94
2751 Shaft/spool (H24) 5 0,06 94
2755 Lifter (W8) 5 0,06 94
2926  pplificador de fibra, LFS-3060-103, da Contring 5 0,06 94
3012 Correia de i¢do T2.5 Selecti' 5 0,06 94
3073 praying Nozzle 5 0,06 94
3115 | HFL0408 5 0,06 9
1262 Kinetrol i 4 0,05 94
1263 dk ID=3.4 4 0,05 94
1474 p/ fumo ESD, 2.5 m @63 m 4 0,05 94
1542 Filtro de ar HO1 (flange) 4 0,05 94
1591 VT-30669-2 Anvil 4 0,05 94
1596 Parafuso (pino feeder) 4 0,05 94
1622 Sensor il ivo DW-AS-623-M5 4 0,05 94
1782 | (Trinco) 4 0,05 94
1825 O-ring @ 13x 1.25 4 0,05 95
1915 Correia Makfil Polymax 5M 775 4 0,05 95
1966 Relé 24VDC, Finder, 34.51.7.024.0010 4 0,05 95
1967 Cabo isténcia 5m para BH USC-871 4 0,05 95
2140 MOTOR BOFA V250 4 0,05 95
2143 Sonda Lambda 4 0,05 95
2207 Kit Piston a4 0,05 95
2345 DEK-100 SILICONE ESD SAFE GHD TOP CAPS 4 0,05 95
2408 I para veio LMUF8 4 0,05 95
2460 Seal for E8504 4 0,05 95
2461 Rubber for Pin 4 0,05 95
2486 Spacer, 0,07 Pulley 4 0,05 95
2488 Screw, M4X7, 7 Socket flat X 10 4 0,05 95
2508 f[onte de ali do de DIN 24VD 4 0,05 95
2609 [Pungdo cravar h FAKRA p/ Volvo MAM| 4 0,05 95
2935 Esponja preta para prensa de colar foil 4 0,05 95
970 Camisa p/ Agulha de teste, da Ingun 3 0,03 95
1342 Blade Screw 3 0,03 95

100

B
B
B
B
B
B
B
B
B
©
©
©
©
©
©
c
©
c
©
c
©
c
©
c
©
c
©
©
©
©
©
©
©
©
©
©
(©
©
c
©
c
©
c
©

(el s el s e sl oo la ool ol s W a i o W o M o W o W o Ml o W o W o W o Wi o M o Wi o i o W o W o M o M o W o W S W o W o W o M o W o W o Wil o Wil o}

BC

[:]

cB

cc

[:]

CA

cB

cB

cc

CcB

CcB

CcB

CcB

CA

CA

CcB

CcB

CcB

CA

CA

CcB

CA

[:]

CcB

CcB

CcB

CcB

CcB

cB

CB

CcB

CcB

CA

CcB

CcB

> o w|>|w|w|w|w(w|(w|o|e|e|e|>|e|>|>|w|e|we|>|>|o|e|(e|e|(o|e|e|>|w|o|e|o|we|o|o|o|o|o|o|o|>

CA

cB

CA

cB

cc

CA

[:]

cc

[:]

[:]

CcB

cB

CcB

cB

CcB

CcB

CcB

CcB

CB

CcB

CcB

CcB

cc

CcB

CcB

cc

cc

[¢:]

CA

[:]

CA

cB

cB

CcB

cB

CcB

cc

cc

cc

cB

CcB

cB

@ |w|w|e|o|o]|o|e|e|e|e|e|>|e|>|e|ofo|e|e|o|o|o|e|o|o|e|e|e|e|e|e|e|e|e|o|e|>|0|e|>|o

CB




1392 Drive Roller DR4 3 0,03 95
1470 Nozzle re A de fumo 3 0,03 95
1479 Fixador para cabo 8 3 0,03 95
1488 Esponja Preta filtro jor Fresa Cencorp 3 0,03 95
1500 Packing (O'ring head preto) 3 0,03 95
1668 fitting 902 3 0,03 95
1725 rIndutivo PNP MS5 (al 1.5mm) DW-AD-6) 3 0,03 96
1751 ia Robot 3 0,03 96
1760 Runner Block 15 mm 3 0,03 96
1795 Motor DC - DCGM 36T 3 0,03 96
1802 Cilindro CD85N25-160C-B 3 0,03 96
1824 O-ring @ 13x 1.5 3 0,03 96
1833 Roda borracha preta 3 0,03 96
1861 Light Emitter Sensor 3 0,03 96
1912 Vilvula 4/5 PORT 3 0,03 9%
1971 AA1TR10 3 0,03 96
2003 Sealing set with Housing 3 0,03 96
2027 Bot&o de pressdo (portas /T ) 3 0,03 96
2066 [Grease Daphne Eponex No.2 2.5KG ( 3 0,03 96
2211 Cartridge ing (pistdo) 3 0,03 96
2671 spring (Feeder W12f) 3 0,03 96
2732 FIBRA OPTICA CZ-10 detecgdo cor 3 0,03 96
2817 Stop disk 1524-015 3 0,03 96
2860 A Macho-Femea 3 0,03 96
2928  ério Audi DDA, MNID MN-009-0046| 3 0,03 96
2934  pradica preta para di: iti ¢do Grom 3 0,03 96
2994 Tabulei Id; Daimler GPS 3 0,03 96
3006 HAM- 5P x6.5Wx1530 Flat Belt 3 0,03 96
3051 | para dgua 21KBAW10MPX feme 3 0,03 96
927 VT - 30669-4 2 0,02 96
1012 Sensor WTB8 - P2211 SICK 2 0,02 96
1148 C | de 2 0,02 96
1236 Cabo WK-087A UMCO87A 1,5mt wiring 2 0,02 96
1248 Center plate + gears play 0.3 2 0,02 96
1265 Adapter ID=3.4 2 0,02 96
1292 Pre Filter 2 0,02 96
1293 Combined Filter 2 0,02 96
1336 Correia estufa silicone 2 0,02 96
1384 Fibra dptica Wenglor K10 2 0,02 97
1387 Sensor PNP 2 0,02 97
1391 Printhead 4/300 2 0,02 97
1471  tubo rigido 30cm, de fumol 2 0,02 97
1483 Sensor NPN 2 0,02 97
1499 Packing (O'ring head lo) 2 0,02 97
1545 Filtro de ar HO1 2 0,02 97
1558 Mola HO1 2 0,02 97
1564 Flat belt 122mmx2470mm 2 0,02 97
1588 VT-40156-K Sh: novable 2 0,02 97
1603 Correia 1 2 0,02 97
1620 Coreia Conveyor 2 0,02 97
1635 Kit Filtro + Parafuso 2 0,02 97
1681 Heater 2 0,02 97
1712 Sensors + cable with connectors 2 0,02 97
1800 (Bigorna) de cobre 2 0,02 97
1822 O-ring 2 0,02 97
1860 Light Receiver Sensor 2 0,02 97
1863 SDS-P.125 Vibration Motor 2 0,02 97
1882 Roda de borracha amarela 2 0,02 97
1976 Runner block R166619420 2 0,02 97
2005 Belt Transport ratchet 1x A1x B 2 0,02 97
2011 O-Ring P28 - 995471 2 0,02 97
2067 Di: ble tray with cover 2 0,02 97
2072 Par Darlij ULN2803A 2 0,02 97
2095 Tape guide w08c 2 0,02 97
2107 Block Clamp - W44 2 0,02 97
2215 O-ring 562x0.688 Black 2 0,02 97
2280 Correia Selectiva ll 2 0,02 97
2292 Lampada de bancada 6W 2 0,02 97
2294 Lampada 35W 2 0,02 97
2313 Nozzle para robot de 2 0,02 97
2324 SKF 2202 2 0,02 97
2363 pensor Foto-eléctrico difuso alcance 15-300mn{ 2 0,02 97
2364 | Fonte de ali 3024 VDC, 15W, 0.625A 2 0,02 97
2375 Fluorescent label V12 2 0,02 97
2376 Embolo excéntrico 2 0,02 97
2386 Monitor para PC 2 0,02 97
2394 |rmopar C/ 2 m cabo isolado (TS) para carburad| 2 0,02 97
2407 Pino de cilindro de bl 2 0,02 97
2419 Relé de Pilz 24v 3NO INC 2 0,02 97
2469 Cover (w/ glass) for PO5 parts camera 2 0,02 97
2559 Flat Belt HAM-5P 2 0,02 97
2564 Flat belt 6.5x1300L 2 0,02 98
2568 Flat belt 6.5x1330L 2 0,02 98
2619 ANVIL WIRE 2 0,02 98
2642 Slide para ha de parafi 2 0,02 98
2645 kil / lado de 20Its, KQO( 2 0,02 98
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2696 Welded Grid ( ) 2 0,02 98
2699 Sensor WTB4-3P2162 2 0,02 98
2711 Conector DC Macho 2 0,02 98
2734 Itiport Coaxial Switch, DC to 4 GHz, SP6T 2 0,02 98
2768 Small Hub Lock 2 0,02 98
2771 Lock Rod 2 0,02 98
2788  uck/Collet with depth @ 1/8" (3.175 mm) Fres: 2 0,02 98
2793 Pin ium Level Detect 2 0,02 98
2796 Fonte ali 30 rail, 60W, 24V dc/ 2.5A 2 0,02 98
2813 Deep groove ball bearing 2 0,02 98
2815 Toothed Belt T2.5_6_230 2 0,02 98
2828 Fotocelula detecdo peca no ninho 2 0,02 98
2858 Motor DC transporte Fresa |l 12 v 2 0,02 98
2883  hing D20xd18 (casquilhos de cobre para os cen| 2 0,02 98
2888 | de 12v para prensa patch/ 2 0,02 98
2891 Conector para cabo RF N,Macho 2 0,02 98
2918 Guia metdlico p/ carro transfer 2 0,02 98
2927 nector USB, Fémea, Recto, j em Pan| 2 0,02 98
2932 SKF W605 R-2RS1 Laser 11 2 0,02 98
2966 Spring Pin, pinos guias para cabeca Fuji 2 0,02 98
3004 Tool adapter (343) para Stoger #9090 2 0,02 98
3007 Termopar Tipo J sonda 40mm 2 0,02 98
3020 prfor cleaning fluid di (incl 2 0,02 98
3049  |Acopl. para dgua 21SBKO08MPX macho 2 0,02 98
3052 Redutor RK10/13 para 2 0,02 98
3055 Vedante FD13 2 0,02 98
3056 Vedante FD10 2 0,02 98
3061 Tampa lateral 1J2 p/ robot JS350 2 0,02 98
3122 J[alvula atca SMC 5/2 p/ disp. Te 2 0,02 98
3153  |er plate & gears play standard, bomba 11292F 2 0,02 98
3167 Tape guide W32 2 0,02 98
3215 bulei B9 lifi 2 0,02 98
3231 Switch para gavetas de analise ZCP21 2 0,02 98
3232 para switch de gavetas de andlise ZCY| 2 0,02 98
3233 para d ladora de cabos 082( 2 0,02 98
3259 uias para Molde BlackPrint (Hotmelt 2 0,02 98
3287 Controlador de caudal SMC AS4002F-12 2 0,02 98
3298 |mortecedor YSRW-8-14 para flip-station,Fest 2 0,02 98
3364 ANOME - DISPLAY LCD FOR TEACHING PENDAN 2 0,02 99
992 SKS 415 002 300 A23022, da Ingun 1 0,01 9
1014 Motor SG62 i=46:140V SG62 i=46:1 4 1 0,01 99
1188 Nozzle-120074 (.04/20) 1 0,01 929
1244 Round key 0.3 1 0,01 99
1245 Round key 0.6 1 0,01 99
1246 Friction plate 0.3 (. k) 1 0,01 99
1254 Idler shaft standard 0.3 1 0,01 99
1258 Seal set OR2093+44888 1 0,01 99
1270 Huellrohr KPL. 1 0,01 99
1318 BNC, RG58 1 0,01 99
1381 Poli 1 0,01 99
1473 Pré-filtro p/ de fumo FM-BVX200 1 0,01 99
1495 Harness (fémea) 1 0,01 929
1504 Mola feeder W16/W24 (Vermelha) 1 0,01 929
1554 Paper cleaner 1 0,01 99
1563 Kit, Platen Roller 1 0,01 99
1571 Bias-Tee 1 0,01 99
1578 Patim runner block 1 0,01 99
1593 IMB000075-Feeding Finger 1 0,01 929
1600 Parafuso (pino feeder) 1 0,01 99
1604 Motor 5$G62i:23:1 1 0,01 929
1662 Sensor Sick WTB9-3P2461 1 0,01 99
1671 Preheater aerial Connector 4 way 1 0,01 99
1672 Preheater cable 1 0,01 99
1675 Needle swing Mechanism 1 0,01 99
1677 Tubo metalico 100RH-N2-CA-YZ + nozzle 1 0,01 99
1692 Ter de 240°CN/CN8 1 0,01 9
1718 Termometro Digital TPM-10 1 0,01 99
1726 pdutivo NPN M8 (alcance: 1.5mm) DW-AS-601 1 0,01 99
Brush TEB, POM-AH-ELS black =20mm, out
1741 d=59mm, in d=40m conductive, PA6 black 1 0,01 99
1755 Servo | 1 0,01 99
1794 Motor Cutter 1 0,01 929
1797 Mola Terminal 1 0,01 99
1809 F é PNP LHR-C23PA-PMS-403 1 0,01 929
1811 Cilindro atico 0822010501 1 0,01 99
1820 Drive unit eco-PEN300 cpl 1 0,01 99
1896 Margin Stop 1 0,01 99
1919 Relé G5V-2 1 0,01 9
1932 Motor p/ enrolador 1 0,01 99
1935 Ponta ferro soldar portatil 1 0,01 99
1973 Sensor fotoelétrico HK12PA7 1 0,01 99
1999 Micro-switch com alavanca 1 0,01 99
2049 Rosca Exterior M8x40 1 0,01 99
2069 Pino com bola "Form B" 1 0,01 99
2132 Belt for work Conveyor 3mm Di L=213( 1 0,01 99
2136 ASD: Power Switch 615 397 609 0 1 0,01 99
2149 Serrated Belt 10T5-1420 1 0,01 99
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2151 Head sensor cable 1 0,01 99
2152 Fibra 6ptica - reflexdo difusa 1 0,01 99
2180 Prefilter F7, Ersa 1 0,01 99
2193 Broca 19mm d 0,35 1 0,01 929
2206 ECTROVALVULA MAC 52A-11-DOA-DM-DDAJ-1 1 0,01 929
2208 0-ring 438x563x0.63 1 0,01 9
2209 O-ring 208x0.07 Brown 1 0,01 99
2212 0-ring Brown, 0.676x.0070 1 0,01 929
2238 Relé de seguranga ABB 1 0,01 99
2248 Switch Snap action 240v ZCMD21 1 0,01 99
2265 A ori atico M5 tubo 04 ¢/ lad 1 0,01 929
2266 psor Indutivo M8 Range 4mm IMBO08-04NPSVU 1 0,01 99
2268 Cutting Clamps x2 1 0,01 99
2281 SENSOR IFM 08H200 1 0,01 99
2295 Lampada de k ja 8W 1 0,01 99
2314 W-AD-503-M5-PNP-NO,2m PVC3 | 1 0,01 929
2357 Valve assy pressure relief V2 1 0,01 99
2378 Cilindro CDQMB16-25 1 0,01 99
2396  pckup cartridge for filter in side channel blowd 1 0,01 99
2406 Suporte camisa com casquilho 1 0,01 929
2413 | Sensor cilindro RZT7-03ZRS-K30 (antigo rzt6) 1 0,01 99
2455 Flow valve (Tamper proof) 1 0,01 99
2466 Fluorescent label (sheet) H24 1 0,01 99
2467 Fer d de de cabos 1 0,01 99
2505 Filtro aspirador Fresa 1 (Nikro Industries) 1 0,01 99
2511 Roller Unit for UPM-023CC (for 0.8mm) 1 0,01 99
2519  [tepper motor IDS Bgr.=62 shaft =6.35mm smot| 1 0,01 99
2612 Feeding claw (substitui ....005.3) 1 0,01 99
2640 p sensores - EXACT8, 6XM8, 3 POLE MOULDED 1 0,01 99
2641 Fusivel 4A cartucho 1 0,01 99
2643 Dobradica para dispositivos T 1 0,01 99
2690 Cilindro P atico para Pal 1 0,01 99
2694  SUPORTE DE FIXACAO para lonizador SJ-EO361] 1 0,01 929
2695 Spring, head lift (d ) 1 0,01 99
2702 Flux head bly exch 1 0,01 99
2703 Bloco Al io Interface Pistola 1 0,01 9
2706  |Runner block Hiwin MGN12CC 1609M6-30000! 1 0,01 929
2713 MFA2 GNSS - fixador de agulha de teste 1 0,01 100
2714 SONDA NIVEL FLEXMELT3S PEEK 1 0,01 100
2741 Acopl: vardo 1 0,01 100
2748 SLIDE FOR BA12 - 3355200158 1 0,01 100
2761 Block, Reference W44 1 0,01 100
2762 Escapement Stoger il 0,01 100
2811 Torsion spring, 5.5, §6.5, B6 (left) 1 0,01 100
2835 Cabo motor p/ robots SCARA Janome 1 0,01 100
2836 Cabo encoder p/ robots SCARA Janome 1 0,01 100
Incremental encoder 2RM360-D with
& plug Stencil cleaning system X4 / X6 . s =
2848 Gasket Reservoir para Cuba FlexMelt 1 0,01 100
2864 Cilindro com guias, MXS6-20AS, SMC 1 0,01 100
2865 CABLE,38.0FT MECH.GRADE 1 1 0,01 100
2869 Bleed screw eco-PEN300 cpl. 1 0,01 100
2872 Cilindro F transporte Coupling 1 0,01 100
2877 Spiral Flange il 0,01 100
2878 Main shaft 1 0,01 100
2892 |arreiras de -a Keyence 1x SL-V32H-R 4 1 0,01 100
2958 Mola 1 0,01 100
2993 e ¢a, Allen Bradley | 440R 1 0,01 100
3000 Dol adapter (345) para Stoger #9089 (Copo-Bas{ 1 0,01 100
3009 Holder, Needle adapter 1 0,01 100
3010 Rod Teflon needle adapter 1 0,01 100
3057 | 1Filtro de particulas e 10 pre filtros para Wel 1 0,01 100
3062 Tampa tras 2 J2 p/ robot JS350 1 0,01 100
3071 Slide Bearing 1 0,01 100
3089 BALLBEARING WASHER-D8 il 0,01 100
3091 Door sealing 1 0,01 100
3092 Draining valve key 1 0,01 100
3123 Pino guia Pré-teste Linha 27 1 0,01 100
3172 Conector SMA Macho,Painel 1 0,01 100
3181 Garfo para cilindro desenrolador de cabos 1 0,01 100
3182 dro para desenrolador de cabos DNC-40-100-P) 1 0,01 100
3209 Bateria para UPS SMT750RM2U 1 0,01 100
3211 Guia de aparaf para L27 1 0,01 100
3230 Fecho para gaiola de Faraday s.teste L25 1 0,01 100
3234 Interruptor para tampa Flexmelt 1 0,01 100
3236 Cilindro atico RM/92020/M/15 il 0,01 100
3237 |neumética p/ desenroladora cabos VUWS-L30) 1 0,01 100
3297 Electrovélvula EVZM550-F01-08, SMC 1 0,01 100
3314 Slip -on Centre of rotation-set 1 0,01 100
3315 Spacer 1 0,01 100
3345 Conector RF SMA 902 712-3208 1 0,01 100
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Anexo B. Resultados obtidos a partir do modelo de
revisao continua

-
@ntlnentali Gestdo de spare parts da manutengdo 01/01/2018 - 31/03/2019
The Future in Motion
ID Artigo Total | med(d) | od | med(L) (dias) |[med(L) (meses)| OL (meses) Imed(L)*od*dmed(d)*2*cL*2 oP | SS | s | Q |Analise ABC
978|GKS 912 201 130 A30q 295 19,67 19,67 3 0,10 0,10 38,29 3,87| 6,49| 13 | 15| 16 AB
980|GKS 912 303 180 A08( 331 22,07| 18,41 2 0,07 0,07 23,72 2,39| 5,11 10 | 12| 16 AA
982|GKS 912 201 130 A15( 93 6,20 11,31 1 0,03 0,03 4,20 0,03 2,06 4 | 4|11 BA
994|Pogo-pin HFS 840301 1872| 125,20| 40,13 2 0,07 0,07 105,80 66,23| 13,12| 26 | 34| 27 AB
995|HFS 840308 808 A 804 49 3,27 3,36 2 0,07 0,07 0,74 0,05 0,89 2 [ 2|5 BA
1002 (Filtro principal (HEP4 156 10,40 3,86 6| 0,20 0,30 2,94 9,731 3,56| 7 [ 9] 4 AB
1003|Pré-Filtro FIL22P0O30| 168 19,73 31,06 4 0,13 0,10 126,78 3,89| 11,43| 22 | 25| 5 AB
1056(Cabega térmica Data 12 0,80 0,65 4 0,13 0,10 0,06 0,01 025 1 |1]|2 BA
1126(Resisténcia com tern| 6 0,40 0,85 22 0,72 0,00 0,52 0,000 0,72 1 [ 2| 3 CA
1234|Sensor PNP, XSINOSf 112 7,47| 3,50 3 0,10 0,10 1,23 0,54 1,33 3 (3] 3 AB
1236|Cabo WK-087A UMC( 2 0,13 0,34 — — — — — — = e CA
1254]ldler shaft standard 1 0,07| 0,25 28 0,92 0,00 0,06 0,000 0,24 1 [ 1] 2 CA
1270[Huellrohr KPL 1 0,07 0,25 10 0,33 0,00 0,02 0,000 0,14 1 | 1| 3 CA
1316|DAB adaptador SMA- 11 0,73] 0,77 1 0,03 0,00 0,02 0,000 0,14) 1 [ 1] 3 BA
1337|Motor RS 701.9350 5 0,33] 0,79 40 1,31 0,62 0,82 0,04 093] 2 (2] 1 CA
1340|Laminas rotativas 108 7,07 4,51 4 0,13 0,20 2,67 1,94 2,15 4 [ 5] 4 AA
1344(Mangueira hotmelt 6 0,40 0,61 23 0,76 0,46 0,28 0,03 056 1 |12 CA
1357|Correias HTD 255-5M] 30 1,60[ 1,96 8 0,26 0,30 1,01 0,22 1,11 2 | 3| 5 BA
1375|V-Blade set HSS 16 1,07 1,98 3 0,10 0,07 0,39 0,000 063] 1 [1] 4 BA
1406|GKS 912 303 180 A08] 918 61,20| 16,99 2 0,07 0,07 18,97 18,35 6,11 12 | 16| 17 AA
1407|Pogo-pin 'coroa' HFS| 525 35,00| 16,98 2 0,07 0,07 20,18 6,00| 5,12| 10 | 12| 9 AA
1484|GKS 075303 120 A150 131 8,73 2,62 2 0,07 0,07 0,48 037 092 2 | 2|7 AA
1493(Ladminas clamping pri 37 2,47 2,12 46 1,51 0,79 6,79 3,79] 3,25| 6 | 10| 8 BA
1569|Filtro Bofa A1030099 99 6,60| 3,38 3 0,10 0,10 1,13 0,44 1,25 2 [ 3| 3 AB
1570|Pré Filtro Bofa A103Q 145 9,67| 2,98 3 0,10 0,16 0,87 2,52 1,84 4 | 5| 6 AB
1584|Pogo pin HFS-840307 285 18,80 8,11 2 0,07 0,07 4,32 1,73 2,46 5 [ 6| 8 AA
1676|Heater cable for UM 5 0,33] 0,60 3 0,10, 0,00 0,04 0,00 019 1 |1 |1 CA
1692|Termoestato de Seg 1 0,07 0,25 62 2,04 0,16 0,13 0,000 036 1 [1] 1 CA
1719|Modulo Cordon 29 1,93 1,65 23 0,76 0,30 2,06 0,33] 1,54 3 (4] 4 BA
1746|Pistola MS1-N 6 0,53| 0,62 25 0,82 0,23 36,00 0,01 6,001 12 [12] 1 CA
1751|Resisténcia Robot So 3 0,20| 0,40 17 0,56 0,56 0,09 0,01 0,32 1 [1] 2 CA
1755[Servo Regulator 1 0,07 0,25 — — — — — — - |-]1 CA
1795|Motor DC - DCGM 36 3 0,20| 0,40 41 1,35 0,00 0,22 0,000 046/ 1 [ 1] 4 CA
1818|End piece eco-PEN3( 7 0,62| 0,47 58 1,91 1,15 0,73 0,29] 1,01 2 [ 3] 2 CA
1820|Drive unit eco-PEN3 1 0,07| 0,25 — — — — — — — 1 CA
1967|Cabo resisténcia 5m 4 0,27| 0,57 14 0,46 0,00 0,15 0,00 039 1 |1[5 CA
2013(Bearing Housing witH 5 0,33| 0,47 65 2,14 1,25 0,47 0,17 0,80 2 | 2| 1 CA
2051|filtros H24 123 8,20| 14,32 18 0,59 0,00 0,23 0,000 0,48] 1 | 6 |133 AB
2077|Heater Block - bloco 7 0,47| 0,50 29 0,95 0,00 0,24 0,000 049 1 [ 1] 3 CA
2143(Sonda Lambda 4 0,27| 0,44 53 1,74 0,13 0,34 0,000 0,58 1 [ 2] 2 CA
2194|Bloco Up/down HEA 5 0,33] 0,47 64 2,10 0,07 0,46 0,000 068 1|22 CA
2225|Agulha de teste Espg 28 1,87 2,87 13 0,43 0,00 3,52 0,00 1,88] 4 | 4 |100 BA
2227|Agulha de teste Espq 12 0,80 1,72 13 0,43 0,00 1,26 0,00 1,12 2 | 3 |150 BA
2259(Nozzle selectiva Pill§ 46 3,07 2,74 3 0,10 0,10 0,74 0,09] 091 2 [ 2] 2 BA
2267 |Filter Nozzle R19 196 13,07 17,57 46| 1,51 0,99 466,55 165,95| 25,15| 49 | 69 (167 AB
2268|Cutting Clamps x2 1 0,07 0,25 — - — — — — - | - CA
2275|DAB corpo e cabegarq 114 7,60 7,93 2 0,07 0,07 4,13 0,28 2,10 4 [ 5|10 AA
2276|DAB cabeca retraball| 387 25,80| 11,60 3 0,10 0,20 13,26 25,87| 6,26| 12 | 15| 10 AA
2338|Laminas Printer 300 12 0,73] 1,18 16 0,53 0,00 0,73 0,000 0,86 2 [ 2] 7 BA
2393|Termopar 2m cabo i 8 0,53] 0,88 25 0,82 0,20 0,64 0,01 0,80 2 | 2| 3 CA
2642|Slide para tromonha 2 0,13 0,34 65 2,14 0,69 0,25 0,01 050 1 [1] 1 CA
2732|FIBRA OPTICA CZ-10 3 0,20 0,54 57 0,88 0,00 0,26 0,000 0,51 1 [ 1] 2 CA
2835|Cabo motor p/ robot 1 0,07| 0,25 — — — — — — — | - | - CA
2836|Cabo encoder p/ rob 1 0,07| 0,25 — — — — — — - | —| - CA
3000|Tool adapter (345) p 1 0,07 0,25 77 2,53 0,39 0,16 0,00 040 1 ]|1]|1 CA
3004|Tool adapter (343) p4 2 0,13|] 0,50 93 3,06 2,73 0,19 004 048] 1 (1] 1 CA
3153|Center plate & gears 2 0,13 0,34 47 1,54 0,62 0,18 0,01 043 1 [1] 2 CA
57 Total = quant. consumida NOTA: Cor vermelhaindica que o respetivo ID, deu pela tltima vez saida em sistema, no ano de 2018.
SS - stock de seguranca Cor azul indicaque o respetivo ID, deu entrada no sistema, pela primeiravez, em 2019.
s - ponto de encomenda
Q - quant. média por encomenda
med-média Anilise realizada a partir do sistema de revisdo continua Autoria: Cristiana Cabral
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Anexo C. Resultados obtidos a partir do modelo de
revisao periodica

-
‘ontlnentali Gestdode spare parts da manutengdo 01/01/2018 - 31/03/2019

The Future in Motion

ID JArtigo[Total [med (d)] od R(meses) med(L)(dias) med(L)(meses) oL [med(L)+R)*ocd"d med(d)*"2*cL 2] cR+L | SS s Q S ABC
966 |Flatbq 32| 2,07 2,41 6,28| 26 0,85 0,46 41,41 0,90 6,50] 13 | 28 [ 12 [ 39| BB
977 |GKS9 12 0,80 2,32 7,50 5 0,16/ 0,00 41,25 0,00 6,42 13 | 19 6 | 25 BB
984 |GKS1 76 5,07 2,21 0,79 2 0,07| 0,03 4,18 0,03 2,05 4 8 4 | 12 BB
1004 |Filtro 25 1,60| 1,20 1,88 4] 0,13| 0,10 2,89 0,02 1,71 3 8 3 |11 BC
1005 |Filtro 13 0,87 0,88 3,45 3 0,10{ 0,07 2,75 0,00 1,66 3 6 3 9 BC
1006 |Filtro 19 1,20 2,11 2,50 35 1,15| 1,64 4,50 3,89| 2,90| 6 10 3 ]13 BC
1055 [Lamin 9 0,60 0,71 10,00 1 0,03| 0,00 5,06 0,00{ 2,25 4 10 6 | 16 BB
1226 [Filtro 8 0,53 0,88 12,21 6 0,20| 0,00 9,61 0,00{ 3,10{ 6 13 7 |20 BC
1232 [Tubo 75 5,00 3,74 1,20 6 0,20| 0,23 19,54 1,32| 4,57 9 16 4 | 20 BB
1235 [Tubo 14 0,93 0,91 4,00 5 0,16| 0,10 1,93 0,01| 1,39 3 7 4 |11 BB
1243 [Crimp 12 0,80 0,91 3,75 5 0,16| 0,10 3,24/ 0,01 1,80 4 7 3 |10 BB
1317 |Crimp 15 1,00( 1,83 16,00 o] 0,00 0,00 13,25 0,00[ 3,64 7 | 20 |16 |36 | BB
1321 [Coned 19| 1,27 1,88 12,60 2 0,07[ 0,10 44,77 0,02 6,69 13| 29 | 16 [ 45| BB
1348 [Filtro 22 1,47| 1,78 - - - - - - -l - = = (o] BC
1349 [Filtro 26| 1,73] 1,69 3,47 2 0,07| 0,00 10,09 0,00 3,18 6 | 12| 6 [ 18| BC
1350 [Filtro 19 - - - - - - - - -] - - - (0] BC
1398 [Tubo 18| 1,20 0,75 4,17 5 0,16 0,20 16,48 0,06 407 8 | 13| 5 [18] BB
1411 |Fibra 24 1,60 2,12 2,50 5 0,16| 0,03 11,97 0,00 3,47 7 11 4 | 15 BB
1414 |Filtrog 53 3,53 5,97 7,50 - - - 267,31 0,00{ 16,35 32 | 59 [105|164| BB
1415 |Collet 7 0,47 1,31 6,38 - - - 10,95 0,00{ 3,31 6 9 3|12 CB
1486 |Sacos 15 1,00| 1,46 5,00 6 0,20| 0,13 11,07 0,02 3,33 7 12 5|17 BC
1491 [Clamp 14 0,87 0,81 8,05 10 0,33| 0,00 5,50 0,00 2,34 5 12 7 | 19 BB
1505 [Guide 7 0,40( 0,49 12,50 51 1,68| 0,26 3,40 0,01 1,85 4 © 5114 CB
1512 [Clamp 35 2,27] 2,41 4,41 80 2,63| 1,08 40,88 6,06/ 6,85| 13 [ 29 [ 10 | 39 BB
1518 [O'ring 96! 6,40 18,52 14,29 43 1,41] 0,00 5385,88 0,00| 73,39( 144 | 244 |100(344| BB
1544 [Pinclgd 14 0,93| 1,77, 5,67 38 1,25 0,62 21,67, 0,34| 4,69 9 | 16 |17 |33 | BB
1566 [Flat Bq 19 1,27| 1,57 5,51 45 1,48| 0,00 17,23 0,00| 4,15 8 17 7 |24 BB
1590 (VT-10 12 0,80 0,75 3,75 47 1,54| 1,45 2,98 1,34| 2,08| 4 8 3 [11 BB
1632 [camis| 39| 2,60 3,18 2,31 3 0,10[ 0,07 24,36 0,03[ 494/ 10| 16| 6 [ 22| BC
1634 [Rolam| 6 0,40 1,25 - - - - - - -l - = = (o] cB
1636 [Nozzl4 25| 1,53] 2,00 3,27 35 1,15| 0,66 17,68 1,01] 432 8 [ 15| 5 | 20| BB
1682 |Resist 20 1,33| 1,14 2,26 6 0,20 0,26 3,19 0,12 1,82 4 7 3 |10 BB
1754 [Retain 7 0,47 1,50 21,28 50 1,64| 0,00 51,57 0,00 7,18( 14 [ 25 | 10 | 35 CB
1787 |Relé R 15 1,07 1,39 4,67 114 3,75 0,79 15,26 0,71 4,12 8 17 5122 BB
1788 |Punca 14 0,93 1,77 3,23 54 1,77| 0,26 15,67 0,06 3,97 8 12 3 |15 BB
1791 |Mola f{ 8 0,53 0,96 7,23 74 2,43| 0,00 8,90 0,00[ 2,98 6 11 6 | 17 BB
1808 [Fotocq 19 1,27] 1,24 2,36 0,1 0,07 0,79 3,78 0,01| 1,95 4 7 3 |10 BB
1817 [Union 7 0,47 0,88 6,38 51 1,68| 0,16 6,24/ 0,01 2,50( 5 © 3 112 CB
1823 [Pump 8 0,53 0,72 5,66 47 1,54| 0,53 3,73 0,08 1,95 4 8 3 [ 11 CB
1890 [Cartug 14 0,93| 1,65 5,00 14 0,46| 0,03 14,86 0,00| 3,86 8 13 5 |18 BB
1891 |GKks-3( 11| 0,73] 1,61 - - - - - - Al - = -]l o] BB
1959 |[Harne 9 0,53| 0,62 16,98 45 1,48 0,00 7,10 0,00 2,66| 5 | 15| 9 [ 24| BB
1964 [SKS-2 19 1,27| 2,67 15,75 95 3,12 0,00 134,53 0,00/ 11,60 23 | 47 | 20 | 67 BB
1995 |YJL-Fil 8| 0,53] 2,00 3,77 83 2,73 0,00 25,99 0,00[ 510[ 10| 13| 2 [15]| cB
2087 |Fakra 12 0,80 0,83 - - - - - - -]l - - - (0] BB
2106 |Spring 8| 0,53] 0,62 37,74 57 1,87| 0,36 15,22 0,04 3,91 8 | 29 | 20| 49| cB
2111 |Wire 22 1,47] 1,31 7,48 83 2,73] 1,02 17,51 2,24| 4,44| 9 24 | 20 | 44 BB
2119 |Roller| 9 0,60( 1,36 10,00 52 1,71] 0,00 21,66 0,00[ 4,65 9 16 6 | 22 BB
2122 |Iman 1 84 4,11 5,72 8,93 52 2,00{ 0,95 348,07 28,42| 19,40| 38 | 98 | 50 |148| BB
2129 |silicon 15 1,00| 3,74 30,00 57 1,87| 0,00 445,82 0,00{ 21,11 41 | 73 | 30 |103| BC
2176 |Espacq 31 2,07] 2,29 4,35 3 0,10| 0,16 23,32 0,12 4,84 9 19 9 | 28 BB
2219 |Filter 42 2,80| 6,92 35,71 60 1,97| 0,00 1804,42 0,00{ 42,48| 83 | 189 (100|289| BB
2221 |Fibra 20 1,33] 1,07 3,76 91 2,99| 0,43 7,73 0,32 2,84 6 15 5120 BB
2291 |Lamp4 48 3,20 3,62 4,06 34 1,12| 0,00 247,90 0,00 15,75 31 | 45 | 13 | 58 BB
2367 |Camis, 34 2,27| 5,85 66,08 13 0,43| 0,00 2276,04 0,00 47,71| 94 | 244|150(394| BB
2459 [ABsG{ 76| 5,07] 7,89 6,51 42 1,38| 0,43 491,16 4,69( 22,27 44 | 84 | 33 [117] BB
2462 |Unive 10! 0,67| 2,49 149,25 50 1,64 0,46 935,54 0,09| 30,59| 60 | 161 |100(261| BB
2528 |insert 8| 0,47] 0,88 8,51 47 1,54| 0,69 7,79 0,11 2,81l 6 | 10| 4 [14]| cB
2603 [x Cas 28| 1,87| 5,24 17,11 84 2,76| 0,00 545,58 0,00( 23,36| 46 | 83 | 32 [115] BB
2655 [Holde 8| 0,53] 2,00 28,30 49 1,61| 0,13 119,64 0,00[10,94] 21 | 37| 6 [ 43| cB
2672 |Filtro 7 0,47 0,62 2,13 2 0,07| 0,07 0,84 0,00 0,92 2 g 3 6 CB
2673 |Filtro 7 0,47 0,62 2,13 2 0,07| 0,07 0,85 0,00 0,92 2 g 3 6 CB
2687 |Coned 12 0,80 1,17 18,85 1 0,03| 0,03 25,71 0,00( 5,07( 10 [ 25 | 15| 40 BB
2728 |Fecho 7 0,47 0,62 8,51 - - - 3,27 0,00( 1,81 4 8 4 | 12 BC
2794 |silicon 15 1,00| 3,74 30,00 57 1,87| 0,00 445,82 0,00{ 21,11 41 | 73 | 30 |103| BC
2896 |Molas 14 0,93 1,57 4,30 30 0,99| 0,59 13,02 0,30[ 3,65 7 12 5|17 BC
2946 |Chapa 16, 1,07] 3,99 - - - - - - -l - = = (0] BC
2964 |Parac 14 0,93 1,61 6,45 26 0,85| 0,30 18,43 0,08| 4,36 9 15 6 |21 BB
3053 |Acopl 19 1,27| 4,48 4,72 28 0,92| 0,00 113,20 0,00| 10,64 21 | 28 6 | 34 BC
3118 |Alavai] 10, 0,73 1,39 8,22 86 2,83] 0,43 21,34 0,10| 4,63 9 17 6 | 23 BB

70 Total = quant. consumida NOTA: Cor vermelhaindica que o respetivo ID, deu pela Ultimavez saida em sistema, noano de 2018.

SS - stock de seguranca Cor azul indicaque o respetivo ID, deu entrada no sistema, pela primeiravez, em 2019.
s - ponto de encomenda

Q - quant. média por encomenda
med-média

nilise realizada a nartic do sistema de revisia neriddica Autoria: Cristiana Cahral
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Anexo D. Resultados correspondentes as pecas

encomendadas em funcao das necessidades

- Gestdo de spare parts da manutengdo
@)l‘ltlller“ali p01/{)’1/2018 - 31/03/2319
The Future in Motion
ID Artigo Qtd. consumida|med(L) (dias)med(L) (meses)[oL (meses) Q Analise ABC
2081|Brago 50mm com Nozzle 100mm 8 43 1,41 0,30 5 CcC
2942|Filtro de ar 120 x 120 mm 118-6133 8 4 0,13 0,07 8 CcC
2108|Screw M3x5 5 64 2,10 0,10 10 CC
2249|Cabeca para switch ZCE02 5 11 0,36 0 3 CcC
1596|Parafuso (pino feeder) 4 84 2,76 2,23 30 cC
1825|0-ring @ 13x 1.25 4 — - — 20 CcC
1915(Correia Makfil Polymax 5M 775 4 89 2,92 4 CcC
2486|Spacer, 0,07 Pulley 4 - - - 4 CcC
2488|Screw, M4X7, 7 Socket flat X 10 4 - - - 4 cC
2508|Fonte de alimentagdo de montage 4 32 1,05 0,53 2 CC
1470[Nozzle rectangular, exaustor de fu 3 80 2,63 0 5 cC
1479[Nozzle rectangular, exaustor de fu 3 78 2,56 0 8 cC
1500|Packing (O'ring head preto) 3 - - - - CC
1668|fitting 902 3 — — — — CC
1824|0-ring @ 13 x 1.5 3 47 1,54 0,66 10 CC
1861(Light Emitter Sensor 3 57 1,77 0 6 CcC
2027|Botdo de pressdo (portas /Torniqu 3 9 0,30 0 4 CC
2860|Adaptador Macho-Femea 3 17 0,56 0 10 cc
1483(Sensor NPN 2 - - - 4 CC
1860(Light Receiver Sensor 2 54 1,77 0 3 CcC
2375|Fluorescent label V12 2 - - - 8 CcC
2407|Pino de cilindro de bloqueio 2 - - - 2 CcC
2696|Welded Grid (pequenas) 2 — — — — CC
2711|Conector DC Macho 2 - - - 10 CC
2918|Guia metalico p/ carro transfer 2 53 1,74 0,20 6 cC
2927|Conector USB, Fémea, Recto, Mon{ 2 15 0,49 0 6 cC
3231|Switch para gavetas de analise ZCP| 2 19 0,62 0,03 2 CcC
3232|Adaptador para switch de gavetas 2 19 0,62 0,03 3 CcC
3259|Guias para Molde superior BlackPr 2 66 2,17 0 4 CcC
3287|Controlador de caudal SMC AS4002 2 - - - - CcC
3364|JANOME - DISPLAY LCD FOR TEACH 1 — — — — CC
1600|Parafuso (pino feeder) 1 50 1,64 - 30 cC
1671|Preheater aerial Connector 4 way 1 — - — — CC
1718[Termometro Digital TPM-10 1 - - - 5 CcC
1935(Ponta ferro soldar portatil 1 37 1,22 0 6 CcC
2049|Manipulo Rosca Exterior M8x40 1 - - - - CcC
2193|Broca 19mm d 0,35 1 12 0,39 0 — CC
2248|Switch Snap action 240v ZCMD21 1 - - - = CC
2467|Ferramenta desnude de cabos 1 27 0,89 0 2 cC
2641|Fusivel 4A cartucho 1 29 0,95 0 7 cC
2694|SUPORTE DE FIXACAO para lonizad 1 - - - 2 CC
2869|Bleed screw eco-PEN300 cpl. 1 42 1,38 0 2 CC
3010|Rod Teflon needle adapter 1 30 0,99 0 3 CcC
3057|Kit 1 Filtro de particulas e 10 pre fil 1 27 0,89 0,30 1 CcC
3181|Garfo para cilindro desenrolador d 1 18 0,59 0,03 2 cC
3209|Bateria para UPS SMT750RM2U 1 26 0,85 0 2 CC
3211|Guia de aparafusamento para L27 1 99 3,25 0 4 CcC
3230|Fecho para gaiola de Faraday s.test 1 - - - - CcC
3234|Interruptor para tampa Flexmelt 1 14 0,46 0 2 CcC
9 P Pecas encomendadas em fung¢do das necessidades
Q- quant. média por encomenda Autoria: Cristiana Cabral
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Anexo E. Auditoria 5S — Formulario

RESULTADO

(Ontinental % Auditoria 5S

The Future in Motion

9
0

Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores

AUDITORIA PLANO DE ACGOES CORRECTIVO

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos
de trabalho?

1.2 Quadros elétricos e armérios de
produtos quimicos trancados e nada
sobre estes?

S I 1.3 Nenhum objeto, pe¢a ou maquina néo
utilizado na area?

ELIMINAR

1.4 Nada pertencente a area nos
corredores de passagem e circulag&o?

1.5 Nenhum artigo no chéo (Caixas,
pecas, ferramentas, etc..)?

2.1 Existe um local definido para cada
coisa? (Maquinas, caixas, pegas,
ferramentas, etc..)

2.2 Todos os locais de produtos,

E ; : ! ferramentas, etc., estdo identificados?
2.3 Todos os equipamentos estédo

marcados no ch&o e a area esta

delimitada?

ORDENAR

2.4 Todos os cabos (ligagcdes) estdo em
bom estado e no local correcto?

3.1 Chéo, instalagbes e equipamentos
estdo limpos?

3.2 Os equipamentos e estruturas estéo
em bom estado e garantem a segurancga?

S 3 3.3 Todas as identificacdes e documentos
estéo em bom estado?

LIMPAR

3.4 Marcagé&o do chdo em bom estado?

3.5 N&o existe fugas de liquidos ou ar
comprimido, provenientes dos
equipamentos?

4.1 Existe um pano de limpeza para a
area?

4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um

f ; 4 responsavel?

4.3 Existe um registo de limpeza diario?

NORMALIZAR

4.4 O registo de limpeza encontra-se
atualizado?

5.1 O plano de auditorias da area é
cumprido?

5.2 Existe um plano de accdes para

corrigir as ndo conformidades da
S 5 auditoria?

5.3 Todas as ac¢des em aberto estédo
DISCIPLINA |dentro do prazo de conclus&o?

5.4 Todas as pessoas da Linha tém
formacé&o 55?7

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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Anexo F. Oficina — Auditoria de iniciacao (resultados)

(©ntinental %

The Future in Motion

Ofieina Manutengiio - Manfﬂﬁem ﬁ'rm/

AUDITOR

Auditoria 5S

Cristiana Cabral

RESULTADO

40 %

Zuddtoria de

iniciagio

Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho?

Observacgdes

Existem cacifos destinados para este efeito. Boa pratica por parte de todos os

55?

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.
apropriados)
4 - - Armério dos quimicos deveria estar fechado a chave, a qual devia estar colocada no
1.2 Quadros elétricos e armarios de produtos quimicos .
3 chaveiro.
trancados e nada sobre estes?
Extrator de fumo encontrava-se no meio da oficina, uma das aparafusadoras em cima de um mével
1.3 Nenhum objecto ou maquina n&o utilizavel na Area? 1 de prateleiras, saco de bostik e uma caixa de cartio com material
ELIMINAR
1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagéo? 1 Caixas de cartdo para reciclagem, saco de bostik.
1.5 Nenhum artigo no cha X ferramen M- 5
etg )’e; um artigo no chéo (Caixas, pegas, ferramentas, 1 Extrator de fumo, saco de bostik, caixa de cartdo.
. . - .
21 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, 4 Tudo possui um local definido. No entanto, este pardmetro ainda poderd ser melhorado.
caixas, pecas, ferramentas, efc..)
2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, etc., estdo P . e s
N o 1 Algumas spares, ferramentas, gavetas e maquinas sem identificagdo.
S 2 identificados?
2.3 Todos os equipamentos estdo marcados no chéo e a 1 Nifo existem marcacdes, nem dreas delimitadas
ORDENAR  |area esta delimitada? coes, :
- ~ Na bancada de eletrénica, presenga de 2 cabos ligados na tomada e a outra extremidade
2.4 Todos os cabos (ligacdes) estdo em bom estado e no - " P ¢ &
1 ndo estava ligada a nada.
local correcto?
Presenca de sujidade, luvas e panos microfibras usados nas bancadas. Chdo com restos de
3.1 Chéo, instalagdes e equipamentos estéo limpos? 1 cabos.
. ~ Estantes e prateleiras seguras e em bom estado, assim como os computadores e os
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado .
4 restantes equipamentos.
e garantem a seguranga?
S 3 3.3 Todas as identificacdes e documentos estdo em bom 1 Existéncia de manuais de quipamentos que jé ndo existem. Documentagao que ja deveria
estado? ter ido para o arquivo morto. Carros e algumas gavetas ndo identificados.
LIMPAR
3.4 Marcagé&o do chao em bom estado? NA Nao aplicavel
3.5 Nag existe fugas Qe liquidos ou ar comprimido, 4 A primeira vista, tudo ok.
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a &rea? 4 Existéncia de caixas com panos microfibras e rolo de limpeza industrial.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responsavel? NA Nao aplicavel
. . arino .
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza diario? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de limpeza encontra-se atualizado? NA Nao aplicavel
5.1 O plano de auditorias da &rea é cumprido? NA 12 auditoria
5.2 Existe um plano de accdes para corrigir as ndo -
. P " .Q P g NA Na&o aplicavel
E ; ! conformidades da auditoria?
5.3 Todas as ac¢des em aberto estéo dentro do prazo de NA Nio aplicavel
DISCIPLINA |conclus&o? P
5.4 Todas as pessoas do departamento tém formag&o 4 Todos os técnicos presentes na hora e local da auditoria, responderam afirmativamente.

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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(resultados)

(©ntinental %

The Future in Motion

Auditoria 5S

8t

Anexo G. Oficina — Auditoria de desenvolvimento

RESULTADO

0,

AUDITOR 0
Audtoria de
Ofeina Manutengio - Mnnfaﬂem fina Cristiana Cabral
desenvolvimento
Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores
AUDITORIA VALOR Observacdes

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho?

Existem cacifos destinados para este efeito. Boa pratica por parte de todos os

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.
apropriados)
1.2 Quadros elétricos e armarios de produtos quimicos 4 Armario dos quimicos trancado e chave colocada no chaveiro.
trancados e nada sobre estes?
: ; 1 1.3 Nenhum objecto ou maquina néo utilizével na Area? 4 A primeira vista, tudo ok.
ELIMINAR
1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagdo? 2 Maquina hotmelt. Suporte ¢/ rodas.
. i a , , fi \ - . .
;i !\)l;enhum artigo no chéo (Caixas, pegas, ferramentas. 1 \Vsrios artigos no chio.
2.1 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, 2 Tudo possui um local definido. No entanto, este pardmetro ainda poderé ser
caixas, pecas, ferramentas, etc..) melhorado.
2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, etc., estdo N
4 A primeira vista, tudo ok.
: ; : ! identificados?
2.3 Todos os equipamentos estéo marcados no chéo e a 2 Equipamentos com rodas com drea delimitada
ORDENAR |area esté delimitada? quip: !
2.4 Todos os cabos (ligagdes) estdo em bom estado e no N
(igacdes) 4 A primeira vista, tudo ok.
local correcto?
. L . L A primeira vista, tudo ok.
3.1 Chéo, instalaces e equipamentos estéo limpos? 4
. Estantes e prateleiras seguras e em bom estado, assim como os computadores e os
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado .
4 restantes equipamentos.
e garantem a seguranga?
S 3 3.3 Todas as identificagdes e documentos estdo em bom 2 A primeira vista, tudo ok.
estado?
LIMPAR
3.4 Marcacéo do chdo em bom estado? 4 A primeira vista, tudo ok.
3.5 Néo existe fugas de liquidos ou ar comprimido, A
9 q p 4 A primeira vista, tudo ok.
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a area? 4 Existéncia de caixas com panos microfibras e rolo de limpeza industrial.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responsavel? NA Nao aplicavel
. . . P s
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza diario? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de limpeza encontra-se atualizado? NA Nao aplicavel
5.1 O plano de auditorias da area é cumprido? 4 Area auditada no Gltimo més.
5.2 Existe um plano de ac¢des para corrigir as ndo 4 Existéncia de um plano de agdes disponivel para todos na rede.
E ; ! conformidades da auditoria?
5.3 Todas as ac¢des em aberto estéo dentro do prazo de 2 Afirmativo.
DISCIPLINA  |conclusdo? rmative.
N . Todos os técnicos presentes na hora e local da auditoria, responderam
5.4 Todas as pessoas do departamento tém formag&o ) .
4 afirmativamente.

55?

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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Anexo H. Oficina — Auditoria de consolidacao
(resultados)

(©ntinental »

The Future in Motion

RESULTADO

Auditoria 5S

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho?

AUDITOR
N Audbtoria de
Oficing Manutengiio - Montagem fina Cristiana Cahral B
consolidagiio
Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores
DITORIA VALOR

Existem cacifos destinados para este efeito. Boa pratica por parte de todos os

58?

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.
apropriados)
1.2 Quadros elétricos e armarios de produtos quimicos N
Qu ! ! produtos quimi 4 A primeira vista, tudo ok.
trancados e nada sobre estes?
: ; 1 1.3 Nenhum objecto ou méquina ndo utilizavel na Area? 4 A primeira vista, tudo ok.
ELIMINAR
1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagéo? 4 A primeira vista, tudo ok.
1.5 Nenhum artigo no chéo (Caixas, pegas, ferramentas, N
efc.)? g ( Peg: 4 A primeira vista, tudo ok.
2.1 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, 2 Tudo possui um local definido. No entanto, este parametro ainda poderd ser
caixas, pecas, ferramentas, etc..) melhorado.
2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, etc., estdo N
N N 4 A primeira vista, tudo ok.
E ; : ! identificados?
2.3 Todos os equipamentos estdo marcados no chdo e a 2 Equipamentos com rodas com drea delimitada
ORDENAR |area esta delimitada? auip ’
2.4 Todos os cabos (ligacd tdo em bom estado e no N
odos os cabos (igagdes) estéo e estadoe 4 A primeira vista, tudo ok.
local correcto?
Presenga de alguma sujidade no chao e bancadas.
3.1 Chéo, instalagdes e equipamentos estéo limpos? 1 ¢ 8 !
- Estantes e prateleiras seguras e em bom estado, assim como os computadores e os
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado .
4 restantes equipamentos.
e garantem a seguranga?
3.3 Todas as identificagdes e documentos estdo em bom Ao
4 A primeira vista, tudo ok.
estado?
LIMPAR N N Existéncia de marcagdes no chdo com marcas de sujidade/danos.
3.4 Marcagéo do chdo em bom estado? 1
3.5 Néo existe fugas de liquidos ou ar comprimido, N
0 ex U9 qui u primido, 4 A primeira vista, tudo ok.
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a &rea? 4 Existéncia de caixas com panos microfibras e rolo de limpeza industrial.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responsével? NA Nao aplicavel
) o I
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza diério? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de impeza encontra-se atualizado? NA Nao aplicavel
5.1 O plano de auditorias da area é cumprido? 4 Area auditada no Gltimo més.
5.2 Existe um plano de acgdes para corrigir as ndo 2 Existéncia de um plano de agdes disponivel para todos na rede.
: ; 5 conformidades da auditoria?
5.3 Todas as acges em aberto estdo dentro do prazo de 2 Afirmativo
DISCIPLINA (conclus&o?
N . Todos os técnicos presentes na hora e local da auditoria, responderam
5.4 Todas as pessoas do departamento tém formag&o . :
4 afirmativamente.

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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Anexo |. Armazém — Auditoria de iniciacao
(resultados)

(©ntinental 3
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Armazém me re Parts (Manutengio)

AUDITOR

Auditoria 5S

Cristiana Cabral

RESULTADO

Audbtoria de

inicingdo

DITORIA

Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho?

Existem cacifos destinados para este efeito. Boa prética por parte de todos os

55?

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.
apropriados)
1.2 Quadros elétricos e armarios de produtos quimicos NA Inexisténcia de quadros elétricos e/ou armarios de produtos quimicos neste local.
trancados e nada sobre estes?
Existéncia de varias spares e maquinas inutilizadas. Armazém em fase de arrumagdo e
1.3 Nenhum objecto ou méaquina néo utilizavel na Area? 1 ordenagdo.
ELIMINAR
1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagéo? 1 Presenca de varias caixas com spares e maquinas, assim como do escadote.
1.5 Nenhum artigo no chéo (Caixas, pegas, ferramentas, - .
1 Presenca de varios caixotes.
etc..)?
. . . Algumas spares e maquinas existentes ja possuem local de arrumagdo definido, porém
2.1 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, € . P a . 2P W g P
1 outras ainda se encontram desorganizadas e "perdidas".
caixas, pecas, ferramentas, etc..)
2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, efc., estdo - T
. ) 1 Algumas spares e maquinas sem identificagdo.
E ; : ! identificados?
2.3 Todos os equipamentos estdo marcados no chéo e a 1 N0 existem marcacdes, nem reas delimitadas
ORDENAR  |érea esté delimitada? c0es, .
2.4 Todos os cabos (ligagdes) estdo em bom estado e no NA Nio aplicével.
local correcto?
3.1 Chéo, instalagdes e equipamentos est&o limpos? 4 A primeira vista, tudo limpo.
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado 4 Estantes e prateleiras seguras e em bom estado.
e garantem a seguranga?
3.3 Todas as identificagdes e documentos estdo em bom . . -
1 Algumas etiquetas com necessidade de serem substituidas.
estado?
LIMPAR
3.4 Marcacéo do chdo em bom estado? NA Nao aplicavel
.5 N&o existe f liqui r comprimi -
3.5 3o e ste fugas de liquidos ou ar comprimido, NA Nio aplicavel
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a area? 4 Existéncia de um rolo de papel de limpeza industrial para o efeito.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responséavel? NA Nao aplicavel
Ny . - iarioo " -
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza diario? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de limpeza encontra-se atualizado? NA Ndo aplicavel
5.1 O plano de auditorias da area é cumprido? NA 12 auditoria
5.2 Existe um plano dg acgdes para corrigir as ndo NA N3o aplicavel
E ; ! conformidades da auditoria?
5.3 Todas as ac¢des em aberto estdo dentro do prazo de NA No aplicavel
DISCIPLINA |concluséo? P
A % Todos os técnicos pres+A37:P75entes no local na hora da auditoria, responderam
5.4 Todas as pessoas do departamento tém formagéao R . P P
4 afirmativamente.

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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Anexo J. Armazéem — Auditoria de desenvolvimento

(resultados)

(@Ontinental»
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Auditoria 5S

RESULTADO

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho?

AUDITOR 00
) Audtoria de ;
Armazém Spare Parts (Manutengio) Cristiana Cabral
desenvolvimento
Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores
DITORIA VALOR

Existem cacifos destinados para este efeito. Boa pratica por parte de todos os

557

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.
apropriados)
1.2 Quadros elétricos e armérios de produtos quimicos NA Inexisténcia de quadros elétricos e/ou armarios de produtos quimicos neste local.
trancados e nada sobre estes?
: ; I 1.3 Nenhum objecto ou maquina ndo utilizavel na Area? 4 Tudo o que se encontrava no local foi considerado spares ou maquinas.
ELIMINAR
1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagéo? 3 Apenas um extrator de fumo, se encontrava na passagem.
1.5 Nenhum artigo no chéo (Caixas, pegas, ferramentas, . . s .
etc.)? 1 Bastantes artigos, inclusivé por baixo das estantes.
- . . Algumas spares e maquinas existentes j& possuem local de arrumagéo definido,
2.1 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, . . N N -
N 1 porém outras ainda se encontram desorganizadas e "perdidas".
caixas, pecas, ferramentas, etc..)
2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, etc., estdo - . e x
N " 1 Algumas spares e maquinas sem identificagdo.
E ; : ! identificados?
2.3 Todos os equipamentos estdo marcados no chéo e a NA Nio existem marcacdes, nem dreas delimitadas
ORDENAR  |4rea esté delimitada? S08S, .
2.4 T ligacd 80 em bom n
odos os cabos (ligagdes) estdo em bom estado e no NA Nio aplicavel.
local correcto?
3.1 Chéo, instalagdes e equipamentos estéo limpos? 4 A primeira vista, tudo limpo.
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado .
4 Estantes e prateleiras seguras e em bom estado.
e garantem a seguranga?
3.3 Todas as identificagdes e documentos estdo em bom . . -
1 Algumas etiquetas com necessidade de serem substituidas.
estado?
LIMPAR
3.4 Marcag&o do chao em bom estado? NA Nao aplicavel
3.5 Nao existe fi de liquidos ou ar comprimido,
0 existe fugas de liquicos P ! NA Nao aplicavel
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a &rea? 4 Existéncia de um rolo de papel de limpeza industrial para o efeito.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responsével? NA Nao aplicavel
. . . iarioo I
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza dirio? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de limpeza encontra-se atualizado? NA Nao aplicavel
5.1 O plano de auditorias da area € cumprido? 4 Area auditada no Gltimo més.
5.2 Existe um plano de acg¢des para corrigir as néo 2 Existéncia de um plano de ag¢des disponivel para todos na rede.
: ; ! conformidades da auditoria?
5.3 Todas as acgdes em aberto estéo dentro do prazo de 2 Afirmativo
DISCIPLINA |conclus&o?
N N Todos os técnicos presentes no local na hora da auditoria, responderam
5.4 Todas as pessoas do departamento tém formacéo ) :
4 afirmativamente.

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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Anexo K. Armazém — Auditoria de consolidacao
(resultados)

RESULTADO

(@©ntinental % Auditoria 5S

The Future in Motion

AUDITOR 7
/[

Zuditoria de
Armazim Spare Parts (Manutengio) Cristiana Cabral

consolidn 4o

Classificar cada ponto entre 1 e 4 valores

DITORIA VALOR serva(;(”)es

1.1 Nenhum objecto pessoal nos postos de trabalho? Existem cacifos destinados para este efeito. Boa pratica por parte de todos os

(bolsas azuis apenas, colocadas nos suportes 4 colaboradores.

apropriados)

1.2 Quadros elétricos e armérios de produtos quimicos N&o aplicavel.

NA

trancados e nada sobre estes?
: ; 1 1.3 Nenhum objecto ou maquina ndo utilizavel na Area? 4 Tudo o que se encontrava no local foi considerado spares ou maquinas.
ELIMINAR

1.4 Nada nos corredores de passagem e circulagéo? 4 Nada nos corredores.

1.5 Nenhum artigo no chéo (Caixas, pecas, ferramentas,

etc.)? 1 Bastantes artigos, inclusivé por baixo das estantes.

Algumas spares e maquinas existentes ja possuem local de arrumagdao definido,

2.1 Existe um local definido para cada coisa? (Maquinas, ) . N N -
1 porém outras ainda se encontram desorganizadas e "perdidas".

caixas, pegas, ferramentas, etc..)

2.2 Todos os locais de produtos, ferramentas, etc., estdo

S 2 dentificados? 1 Algumas spares e maquinas sem identificagdo.

2.3 Todos os equipamentos estdo marcados no chédo e a

ORDENAR |4rea esté delimitada? NA Nao aplicavel.
2.4 T ( o a
odos os cabos (ligagdes) estdo em bom estado e no NA Néo aplicavel.
local correcto?
3.1 Chéo, instalagdes e equipamentos estédo impos? 1 Presenga de sujidade no chdo.
3.2 Os equipamentos e estruturas estdo em bom estado .
4 Estantes e prateleiras seguras e em bom estado.
e garantem a seguranga?
3.3 Todas as identificagdes e documentos estdo em bom . -
4 As que existem estdo em bom estado.
estado?
LIMPAR
3.4 Marcag&o do chao em bom estado? NA Nao aplicavel
3.5 Nao existe fi de liquidos ou ar comprimido,
0 existe fugas de liquidos ou ar primido, NA N&o aplicavel
provenientes dos equipamentos?
4.1 Existe um pano de limpeza para a area? 4 Existéncia de um rolo de papel de limpeza industrial para o efeito.
S 1 4.2 Todas as tarefas de limpeza tém um responsével? NA Nao aplicavel
) . . iarioo o
NORMALIZAR 4.3 Existe um registo de limpeza dirio? NA Nao aplicavel
4.4 O registo de limpeza encontra-se atualizado? NA Nao aplicavel
5.1 O plano de auditorias da area € cumprido? 4 Area auditada no Gltimo més.

5.2 Existe um plano de acges para corrigir as ndo Existéncia de um plano de agdes disponivel para todos na rede.

E ; ! conformidades da auditoria? 4

5.3 Todas as acgdes em aberto estéo dentro do prazo de 1 Vari Ses fora d d lus
DISCIPLINA |conclus&o? arias acoes rora do prazo ae conclusao.

Todos os técnicos presentes no local na hora da auditoria, responderam

5.4 Todas as pessoas do departamento tém formag&o X .
4 afirmativamente.

557

Legenda: 1- Muito fraco 2- Fraco 3- Bom 4- Muito bom
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