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RESUMO

PALAVRAS CHAVE
Metodologia 5S, Producdo Lean, Trabalho Standard, Melhoria Continua

RESUMO

As empresas sdo cada vez mais confrontadas com fatores competitivos e exigentes por
parte dos clientes. Estes exigem qualidade de alto nivel, grande variedade de produtos
e prazos de entrega cada vez mais apertados. Por forma a assegurarem a sua
competitividade e sustentabilidade, as organizacGes vém-se com a necessidade de
adotar novas estratégias para conseguirem manter-se relevantes no mercado.

O trabalho desenvolvido, realizado em contexto empresarial na empresa IKEA Industry
Portugal, S.A., teve como objetivo principal aimplementacdo da metodologia 5S criando
standards para os postos de trabalho numa darea piloto, a sec¢do de pintura, composta
por duas linhas, linha 1 e linha 2. Sendo a metodologia 55 uma das ferramentas da
producdo Lean, visa a triagem, organizacao e limpeza do posto de trabalho, mas acima
de tudo, a autodisciplina e a criacao de habitos didrios relativamente a esta tematica.

Apdés um estudo do tema, fez-se um diagndstico da situacdo atual da fdabrica
relativamente aos 5S, desde o histérico de auditorias, a documentacao utilizada para o
efeito. Foram entdo feitas diversas sugestdes de melhoria como a revisdao de toda a
documentacdo e de todos os materiais e suportes existentes na linha, a eliminacdo de
tudo o que seja obsoleto ou lixo, a reorganizacdo do layout e da disposicdo dos
elementos nas linhas, a criagdo de um armario 5S, a limpeza completa da drea e ainda a
criacdo dos standards para cada posto de trabalho.

Apds a implementacdo de todas as sugestdes de melhoria, foram verificadas reducdes
de tempo na procura de material e ferramentas, espacos mais eficientemente utilizados,
melhoria visual do aspeto da area, maior disponibilidade por parte dos colaboradores,
conservacdo da limpeza e da organizacdo do posto de trabalho, eliminacdo de algumas
causas de acidentes e um melhor ambiente de trabalho. Houve ainda um aumento na
auditoria interna de 5S de 41% para 75% na linha 1 e de 50% para 73% na linha 2.
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ABSTRACT

KEYWORDS
55 Methodology, Lean Production, Standard Work, Continuous Improvement

ABSTRACT

Companies are increasingly faced with competing and demanding customer factors.
They require high quality, a wide range of products and increasingly tight deadlines. In
order to ensure their competitiveness and sustainability, organizations have come up
with the need to adopt new strategies to be able to remain relevant in the market.

The work developed in a business context in IKEA Industry Portugal, S.A., had as main
objective the implementation of the 55 methodology creating standards for the jobs in a
pilot area, the lacquering section, composed of two lines, line 1 and line 2. Being the 55
methodology one of the tools of Lean production, it aims at sorting, organizing and
cleaning the workstation, but above all, self-discipline and the creation of daily habits in
this area.

After a study of the topic, a diagnosis was made of the factory’s current situation
regarding the 5S, from the audits history to the documentation used for this purpose.
Several suggestions for improvement were provided, such as a review of all
documentation and all existing materials and media on the production line, the
elimination of everything that is obsolete or junk, the reorganization of the layout and
the positioning of the elements in the lines, creation of a 5S cabinet, the complete
cleaning of the area and the creation of the standards for each workstation.

After the implementation of all improvement suggestions, time reductions were
observed in the search for materials and tools, more efficiently used spaces, visual
improvement of the area’s appearance, greater availability by employees, preservation
of cleaning and the organization of the workstation, elimination of some causes of
accidents and a better working environment. There was also an increase in the 55 audit
from 41% to 75% in line 1 and from 50% to 73% in line 2.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Continuous . ,
Melhoria continua.
Improvements
Foreman Responsavel de area.
Lean Filosofia de gestao e melhoria continua no sentido da eliminacdo do
desperdicio e criagao de valor.
Standard Padrao
5 palavras japonesas que permitem a criacdo de ambientes de
58 trabalho adequados a gestao visual e ao lean production assente na

melhoria continua.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

No primeiro capitulo deste trabalho é apresentado o projeto de dissertagdo
“Implementacdo da metodologia 5S numa empresa do setor mobiliario”. Apresenta-se
entdo um enquadramento do trabalho, os objetivos da dissertacdo, a metodologia de
investigacdo utilizada, a empresa onde o estagio foi realizado e por ultimo a organizagao
da dissertacao.

1.1 ENQUADRAMENTO DO TRABALHO

A presente dissertagao foi desenvolvida no ambito da wunidade curricular
Dissertacdo/Projeto/Estagio (DPEST) inserida no plano de estudos do Curso de Mestrado
em Engenharia Mecéanica no ramo de Gestdo Industrial, do Instituto Superior de
Engenharia do Porto. O estagio foi realizado em contexto industrial de outubro de 2018
a maio de 2019, na empresa IKEA Industry Portugal, e teve como objetivo principal a
implementag¢ao de uma ferramenta de melhoria continua e a criagdo de um standard
para os postos de trabalho envolvidos.

O trabalho surge pela necessidade da empresa em melhorar o compromisso dos
operadores com a limpeza e organizacdo do posto de trabalho. Pretende-se entdo
implementar um modelo standard das operag¢des necessarias a realizar por cada posto
de trabalho relativamente a metodologia 5S.

As organizagdes em todo o mundo estdo cada vez mais a tentar aumentar a sua margem
de lucro sem aumentar o preco de venda dos produtos, por forma a tornarem-se mais
competitivos. A Unica forma de atingir esse objetivo é minimizando os custos de fabrico
dos produtos, aumentando a produtividade e reduzindo as perdas durante a producao.
Para enfrentar os desafios colocados pelo ambiente competitivo, as industrias devem
incutir iniciativas de melhoria de qualidade e desempenho em todos os aspetos das suas
operacdes, para melhorar a sua competitividade. Essa melhoria é geralmente alcancada
através da implementacdo de melhores praticas, escolhidas para atender a um objetivo
especifico (Singh & Ahuja, 2014).

1.2 OBJETIVOS DO TRABALHO

O presente trabalho teve como objetivo principal, a criacdo de standards para os postos
de trabalho da area de pintura relativamente a metodologia 5S, na empresa IKEA
Industry Portugal. Deste modo, e por forma a atingir os objetivos propostos, foi
necessario criar alguns objetivos intermédios:

e Avaliacdo do estado atual através da promocao de eventos Kaizen;

e Desenho, em conjunto com as equipas do chdo de fabrica, de um standard para
postos de trabalho;

e |dentificacdo dos recursos necessarios;

e Criacao de standards 5S que permitam a comparacado entre o estado corrente e
o estado desejado;
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e Realizagdo de piloto numa area especifica, a pintura.
e Roll out do conceito.

1.3 METODOLOGIA DE INVESTIGACAO

O desenvolvimento da dissertacdo seguiu uma metodologia de investigacdo baseada
nos principios Action-Research, ou Investigacdo-Acdo. E a Lewin que se atribui a criagdo
do método de Investigacdo-Acdo, que ele descreveu como uma espiral de etapas, cada
uma das quais é composta por um circulo de planeamento, agao e averiguagao de factos
sobre o resultado da agdo (Carr, 2006).

O que melhor caracteriza e identifica a Investigacdo-Acao, é o facto de se tratar de uma
metodologia de pesquisa, essencialmente prdtica e aplicada, que se rege pela
necessidade de resolver problemas reais. S3o alguns dos objetivos desta metodologia:
compreender, melhorar e reformar praticas e a intervengcdo em pequena escala no
funcionamento de entidades reais e a analise detalhada dos efeitos dessa intervengao.
O propésito fundamental ndo é tanto gerar conhecimento, é sobretudo questionar as
praticas sociais e os valores que as integram com a finalidade de os explicar
(Coutinho et al., 2009). Thornhill et al. (2009) salientam a natureza iterativa do processo
de diagndstico, planeamento, a¢do e avaliagao (figura 1).

Diagnosticar

Avaliar
3 Planear
Diagnosticar Implementar
Agdes
Contexto Avaliar
y Pl
Propésito anear
Implementar
. . Agdes
Avaliar Diagnosticar
1
Planear
Implementar
AgOes

Figura 1 - A espiral do ciclo Action-Research (adaptado de Thornhill et al., 2009).

A espiral da investigacdo acdo comeca dentro de um contexto especifico e com um
propésito claro. Diagndstico, por vezes referido como averiguacado e analise, é realizado
para permitir o planeamento de acdo e uma decisdo sobre as acdes a serem tomadas.
Estas sdo entdo tomadas e as acOes avaliadas (ciclo 1). Ciclos subsequentes envolvem
diagndstico adicional, tendo em conta avaliagcbes anteriores, planear novas acoes,
realizar essas acOes e avaliar.

A primeira fase, “Diagnosticar”, é composta pela identificacdo ou definicdo de um
problema, através da recolha de dados. De seguida, na fase “Planear” sao consideradas
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alternativas para a resolugdo de um problema, isto é, sdo identificadas as ac¢des
necessarias. Na terceira fase, “Implementar A¢bes”, sdo realizadas as a¢des planeadas
de modo a ser possivel obter resultados. Por ultimo, a fase “Avaliar” pretende estudar
as consequéncias das ag¢bes implementadas, assim como os resultados obtidos
(Susman & Evered, 1978).

1.4 APRESENTAGCAO DA EMPRESA IKEA INDUSTRY PORTUGAL, S.A.

A IKEA foi fundada em 1943 por Ingvar Kamprad numa pequena aldeia na Suécia, sendo
a principal area de negdcio o mobiliario. Em 1945, os negdcios de Ingvar superaram a
sua capacidade de fazer vendas individuais, e comecou entdo a colocar anuncios em
jornais locais e a operar um servico improvisado por correspondéncia. Ele usou a
carrinha de distribuicao de leite local para entregar produtos na estacdo de comboio
mais proxima. Ingvar abriu a primeira loja da IKEA em Almhult, na Suécia, em 1958 e, no
ano seguinte, a IKEA deu as boas-vindas ao seu centésimo colega de trabalho.

O grupo conta atualmente com mais de 400 lojas espalhadas em 26 paises e fazem parte
da IKEA mais de 200.000 trabalhadores. As 38 unidades industriais e administrativas
estdo localizadas por 9 paises: Suécia, Russia, Lituania, Poldnia, Eslovaquia, Hungria,
Portugal, China e E.U.A., empregam mais de 20.000 colaboradores e faturam cerca de
38,8 bilides de euros por ano.

Com o crescimento do grupo e a necessidade de corresponder a procura, criou-se em
1991 a Swedwood, que produz mobiliario exclusivamente para o IKEA. Em 2013 o IKEA
passou todo o seu grupo Swedwood para IKEA Industry Group, porque a Swedwood, a
Swedspan, e o IKEA Industry Investment Development (l1ID) foram alvo de um processo
de integracdo apenas num unico grupo. Esta passagem justificou-se porque o IKEA
ambicionou a aquisicdo de novas formas mais integradas e cooperantes de trabalhar no
grupo para aumentar a eficiéncia e o crescimento.

O Grupo IKEA Industry entrou em Portugal em 2007 com a criacdo de uma unidade de
producdo de mobiliario em Pacos de Ferreira (figura 2) e atualmente conta com perto
de 1500 colaboradores. A sua principal funcdo é assegurar a capacidade de produgdo da
linha de mobilidrio em madeira para a IKEA, conferindo-lhe assim vantagens
competitivas, desde a producdo até a distribuicdo do produto ao consumidor final.
Desde a sua criagdo, a IKEA Industry cresce cerca de 20 a 25% por ano (IKEA Group,
2019).
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Figura 2 - Instalagdes IKEA Industry Portugal (IKEA Industry, 2018).

O Grupo IKEA assenta num conjunto de valores que sdo: simplicidade, pessoas, baixo
custo e empreendedorismo. Seguindo estes valores, é formada uma cultura em que o
trabalho em equipa e a unido sdo essenciais.

O IKEA Industry tem como visdo criar um dia-a-dia melhor para a maioria das pessoas,
criando mobiliario com linhas funcionais e o mais barato possivel, para que todas as
pessoas 0 possam comprar. Na figura 2 é possivel ver as instalacGes da unidade
industrial da IKEA Industry de Pacos de Ferreira. Esta estd dividida em dois pdlos: BOF
(Board on Frame) e PFF (Pigment Furniture Factory), as quais ainda acresce um armazém
denominado Warehouse. A BOF é mais direcionada para a producdo de mobilidrio leve
de arrumacdo (estantes e mesas) e é composta por duas fabricas, a Foil que se
caracteriza pela producdo de mobilidrio constituido por elementos em BOS (Board on
Styles), elementos estes que se caracterizam pelo uso de papel em forma de favo de mel
no preenchimento dos painéis, a semelhanca do que se passa na fabrica Lacquer&Print,
e tem como principal caracteristica a forma como é dado o acabamento final dos
elementos, em vez de usar tinta neste caso é usado o papel, originando o nome da
fabrica, Foil. J4 a Lacquer&Print tem o processo de pintura que lhe atribui o nome. O
pdlo PFF encontra-se vocacionado para mobiliario de quartos e frentes de cozinha
(portas de armarios, comodas e portas de frentes de cozinha) e sdo utilizados apenas
elementos macicos (IKEA Industry, 2018).

A fabrica da IKEA Industry Portugal onde o presente trabalho foi realizado é a
Lacquer&Print (L&P) da BOF. O processo de fabrico da L&P é descrito na tabela 1.
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Tabela 1 - Processo de fabrico da L&P (IKEA Industry, 2018).

Area

Descri¢ao

Cutting

O processo produtivo inicia-se no Cutting, ou Corte, onde as placas dos
diferentes tipos de madeira sdo cortadas em elementos mais pequenos, de
acordo com os produtos que se pretende produzir. A etapa seguinte transforma
as placas ja cortadas em ripas que sdo usadas na construcdao dos Frames na
proxima fase.

Frames &
Coldpress

Os Frames, a par da Cold Press e Packing, sao as areas onde existe mais trabalho
manual durante o processo. Os colaboradores colam ripas e cubos, cortados
previamente no Cutting, e constroem o que é designado por frame. Nesta fase,
é preenchido o interior da estrutura criada nos Frames com papel em forma de
favo, designado por honeycomb.

No posto seguinte, Cold Press, as placas de HDF (High density fiber board)
cortadas a medida do frame sdo impregnadas com cola PVAC, numa das faces
de cada placa, sendo assim coladas ao frame, formando a chamada sandwich.
Apds esta fase, é prensado um lote de frames que avanca de seguida para um
buffer de repouso, para poderem ser processados na EdgeBand & Drill.

Edgeband
& Drill

A Edgeband & Drill (EB&D) é considerada como processo especial pela empresa,
e é visto como o processo mais importante a par do Lacquering. A empresa
considera que nesta fase é conferida a robustez aos mdveis, e uma falha de
qualidade pode pbr em risco as pessoas que usam os moveis. Nesta seccdo
iniciam-se os processos de acabamento, é realizado o desbaste em torno de
toda a superficie lateral dos painéis e colada a orla. Nesta fase, sdo também
feitas as furacdes em todos os painéis que permitem a montagem de um moével.

Lacquering

O Lacquering, fase de pintura, é um processo mecanizado muito rapido, onde os
painéis entram na linha de pintura prontos a serem lixados e pintados e chegam
ao final da linha secos, sem que tenham de parar para que a tinta fique seca.

Packing

Por fim, no Packing, sdo embalados todos os componentes que constituem um
movel. Sempre que um produto é dado como finalizado, o0 mesmo, esta pronto
para ir para uma loja IKEA, uma vez que todas as etiquetas usadas na loja sao
também colocadas na fabrica.

1.5 CONTEUDO E ORGANIZACAO DA DISSERTACAO

A dissertacdo esta dividida em cinco capitulos.

No primeiro capitulo, designado Introdugdo, é feito um enquadramento do projeto
através de uma abordagem ao tema. S3do ainda identificados os objetivos do trabalho, a
metodologia de investigacdo utilizada e o conteido e organizacdo da dissertacdo. Por
ultimo, é feita uma apresentacdo da empresa na qual decorreu o estagio, a IKEA Industry

Portugal.
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O segundo capitulo, intitulado Revisao de Literatura, é composto pela revisdo de
literatura relativa ao tema Lean Production, a sua origem e os seus principios, e algumas
das ferramentas que o constituem, como a metodologia 5S, o standard work, a gestao
visual e o kaizen. Pretende-se neste capitulo fornecer a informagao necessaria para a
compreensao do trabalho.

No terceiro capitulo, denominado Andlise e Melhoria do Processo Produtivo, é
analisada a situagdo atual da empresa relativamente ao 5S e a sua utilizagcdo na fabrica.
Apresenta-se a situacao atual da drea e a implementagdo da metodologia 5S. S3o ainda
analisados os resultados obtidos.

Por ultimo, no quarto capitulo, designado ConclusGes e Trabalhos Futuros, sio
apresentados os principais contributos do trabalho através de uma retrospetiva ao
trabalho desenvolvido, assim como algumas propostas para trabalhos futuros.

S3o ainda apresentadas referéncias bibliograficas, com todo o material consultado para
a realizagdo deste projeto.

Por fim, sdo apresentados os anexos e apéndices inerentes ao trabalho.
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2 REVISAO DE LITERATURA

O capitulo que se segue, pretende dar a conhecer a teoria que fundamenta o conceito
de Lean Production (LP). Sendo o foco principal deste trabalho a metodologia 5S,
apresentam-se algumas aplicacdes da metodologia em outros contextos de trabalho,
assim como a origem do Lean Production, os principios Lean, os principais tipos de

desperdicio e os beneficios da utilizagao deste conceito. Abordam-se ainda algumas das

ferramentas que constituem o LP e que contribuem para este trabalho.

2.1 APLICACOES DA METODOLOGIA 5S

Na literatura da especialidade, é possivel encontrar varios trabalhos realizados na area
da Implementacdo da Metodologia 5S (tabela 2).

Tabela 2 - Aplicagdes da metodologia 5S.

REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

DESCRICAO DO TRABALHO

(Leming-Lee,
Polancich, &
Pilon, 2019)

Neste trabalho, aplicou-se a metodologia 55 num bloco
operatério do servico de neurocirurgia. Concluiu-se que a
eliminacdo das distracdes e interrupcdes melhoraram o fluxo de
trabalho, assim como a reducdo de desperdicio e movimentacdes
(por falta de material, equipamentos ou medicacdo). Houve
ainda uma reducgdo positiva de infe¢cdes de craniotomia de 9
infecGes para 2,6 infecdes por cada 100 procedimentos.

(Veres, Marian,
Moica, & Al-Akel,
2018)

Este estudo, realizado numa industria automovel na Roménia,
procurou estudar a relagdo estre a evolu¢ao da metodologia 5S e
a produtividade na empresa. Essa correlagdo provou ser positiva
e obteve como resultados o aumento da produtividade na
organizacdo. Devido ainda aos 5S, a empresa esta mais limpa, a
seguranca e a qualidade dos produtos aumentaram, os
problemas sao faceis de detetar e prevenir, desperdicios e custos
sdo reduzidos e o produto cumpre os requisitos do cliente da
forma mais eficiente.

(Sremcey,
Lazarevic,
Krainovic,
Mandic, &
Medojevic, 2018)

Este trabalho, pretende implementar principios Lean e a
metodologia 55 em instituicGes de ensino superior. Os resultados
apresentam melhorias no tempo de preparacdo da aula (de 32
min para 8 min), no tempo de aula (de 85 min para 68 min),
maximizacdo da eficacia e eficiéncia devido a reducdo de
recursos humanos e falhas, aumento da seguranca e da
gualidade. Concluiu-se que esta técnica pode beneficiar tanto os
colaboradores como os estudantes.
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(Rocha, Pinto
Ferreira, & Silva,
2018)

Este estudo, cujo objetivo terd sido analisar e melhorar os
processos na industria de joias, utilizou a metodologia 5S no
setor de preparacao de matéria prima. Esta aplicacdao teve um
impacto positivo significativo em todo o ambiente industrial.
Levou ainda a um maior bem-estar entre colaboradores e a uma
reducdo de tempo desperdigado.

(Costa, Pinto
Ferreira, C. Sa, &
Silva, 2018)

Este trabalho, realizado na empresa Manitowoc Crane Group
Portugal, teve como objetivo a implementacdo da metodologia
5S numa célula de produgao, com o intuito de tornar a area de
trabalho mais eficiente e segura. Os resultados refletiram-se nos
niveis minimos de residuos, assim como na reducdo do trabalho
e dos tempos que conduziram a uma maior fiabilidade das datas
de entrega e a satisfacdo do cliente.

(Mohan Sharma &
Lata, 2018)

Este estudo pretende eliminar residuos e melhorar a eficiéncia,
o desempenho ambiental, a limpeza, saude e seguranga numa
empresa de desenho de fios de cobre na India. Melhorou as
condicOes de trabalho e o fluxo do departamento, e levou a
reducdo de tempos, espaco e recursos humanos.

(R. F. L. Santos et
al., 2018)

Este trabalho focou-se na melhoria de uma maquina APEX
envolvida no processo de fabrico de pneus. Por forma a atingir
maiores niveis de qualidade, confianca e precisdo, recorreram
entre outros, a metodologia 5S. Da implementacao deste projeto
resultaram minimizagdes no tempo de avarias (-62%) e uma
melhoria de 1% no desempenho da maquina. Verificou-se ainda
um padriao de organizacdo das ferramentas utilizadas para
realizar setup, permitindo um acesso mais facil e rdapido,
reduzindo o tempo de preparacdo e possibilitando uma melhoria
de produtividade.

(Omogbai &
Salonitis, 2017)

Este trabalho, cujo propdsito era avaliar os resultados do
desempenho do sistema quando as praticas 5S fossem
melhoradas, foi realizado numa pequena industria local. Foram
registadas melhorias ao nivel do desempenho do sistema
industrial, assim como um impacto no tempo de setup e
atividades de reparacdo.

(Devkar & Raut,
2017)

Neste trabalho, implementou-se a metodologia 5S numa
pequena industria na India, por forma a aumentar a
produtividade e a eficiéncia. Esta implementacdo originou
minimizagdo do tempo de procura de ferramentas de 25
min/colaborador por semana para 6 min/colaborador por
semana, minimizacdo de desperdicio, otimizacdo do
desempenho, maximizacdo do lucro através da reducdo de
perdas, melhoria na seguranca e capacidade dos colaboradores.
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(Ashraf, Rashid, &
Rashid, 2017)

Neste estudo, efetuado numa industria de alimentacdo e bebidas
no Bangladesh, foram demonstradas melhorias em varias areas
funcionais através da utilizacao de técnicas 5S. Foram varias as
vantagens encontradas na utilizacdo desta metodologia, tais
como: melhor aproveitamento do local de trabalho (poupanca de
cerca de 29 m?), prevencdo de perda de ferramentas, aumento
da produtividade em 38,65%, menor tempo necessario para a
busca de material (reducdo de 32% na distancia necessdria),
melhores condi¢cdes de trabalho e custo de manutengdo de
maquinas reduzido.

(Kanamori,
Shibanuma, &
Jimba, 2016)

Neste trabalho, aplicou-se o método de gestdo 5S, por forma a
melhorar o nivel de qualidade em instalagées de cuidados de
saude. Considerou-se que esta metodologia poderia ser um
ponto de partida para uma iniciativa de melhoria de qualidade
liderada pelo governo. Foram registadas melhorias a nivel de
seguranca (redugdo de 52% na taxa de infe¢Ges pds cesariana),
eficiéncia (reducdes de: mais de 45% no tempo de ciclo de
dispensa de medicagao, 70% da quantidade de material e 37% no
tempo de setup) e no foco ao paciente (aumento de 30% para
61% do tempo despendido para cuidados em cada paciente).

(Weigel, 2016)

Este trabalho, teve como objetivo utilizar a metodologia 5S para
criar um meio de transporte e preparacdo de equipamentos de
gestdo de vias respiratérias dificeis mais eficiente. Através da
implementagao da técnica 5S, verificaram-se redugdes nas
localiza¢Oes dos equipamentos (de 4 localiza¢des para 1 carro de
transporte), reducdes de 89% na quantidade de equipamentos
armazenados e de 81% no custo de inventario de material
descartavel. Detetaram-se ainda redugdes de 39% no tempo de
setup de equipamentos, de 77% no tempo de setup em
atividades sem valor acrescentado e de 74% na distancia a
percorrer.

(Jiménez,
Romero,
Dominguez, &
Espinosa, 2015)

Este trabalho, realizado no laboratério de uma universidade de
engenharia, implementou a metodologia 5S de modo a otimizar
o trabalho e seguranca do mesmo. Assim, os laboratdrios
tornaram-se laboratérios industriais e registaram-se diminuicdes
de 30% no tempo de preparacao de atividade, movimentos e
transferéncias de desperdicio, uma reducdo consideravel nos
custos, um aumento de 25% do espaco disponivel para os
equipamentos, diminuicdo no tempo de identificacdo de
anomalias e na taxa de acidentes. Estimaram-se poupancas de
cerca de 100 h/ano em atividades.

(Filip & Marascu-
Klein, 2015)

Este estudo descreve o impacto da implementacdo da
metodologia 5S numa empresa industrial. Algumas das
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vantagens associadas a este estudo foram o desenvolvimento de
um ambiente de trabalho que prioriza a qualidade, eliminacdo de
erros e problemas visuais, redu¢cdao do tempo de espera e de
procura, transparéncia de Workflow e dos locais de trabalho,
estabelecimento de padrdes, seguranca e ergonomia de todos os
funcionarios.

(Agrahari, Dangle,
& Chandratre,
2015)

Este estudo, pretende implementar a metodologia 5S e verificar
a melhoria do desempenho na empresa V.M. Auto Pvt. Ltd na
India. Obtiveram-se resultados a todos os niveis de 5S, tais como
a melhor utilizagdo do posto de trabalho, prevenc¢ao de perda de
ferramentas, aumento da eficiéncia, melhores condicdes de
trabalho, aumento do numero de clientes, redu¢dao do custo de
manuten¢dao, aumento da motivacgdo e empenho dos
colaboradores.

(Lamprea et al.,
2015)

Este estudo, cujo objetivo foi analisar o impacto da metodologia
5S na produtividade, ambiente organizacional e segurancga
industrial, foi realizado na empresa Caucho Metal Ltda. na
Colémbia. Os resultados mostram uma relacdo positiva entre os
fatores de estudo e a implementac¢ao 5S, uma vez que houve um
aumento de 39,76% na eficiéncia do trabalho, aumento de
30,94% na eficiéncia das maquinas, diminuicdo de 82,94% em
desperdicio de pegas e melhorias de 48,6% nas condigdes
ambientais, de 26,6% na comunicacdo, de 29,5% na motivacdo e
de 24,35% na lideranca.

(C. Patel &
Thakkar, 2014)

Este estudo teve como objetivo aumentar a eficiéncia de todos
0s processos e eliminagdo de perdas na empresa, através da
implementagao da metodologia 55 numa empresa de ceramicas
na India. No final dessa implementac3o, houve uma economia no
espaco de cerca de 12,91%, houve aumento de produtividade e
aumento da eficiéncia das maquinas, melhoria do ambiente de
trabalho e eliminacdo da causa de acidentes na empresa.

(Malik, 2014)

O presente estudo teve como objetivo a implementacdo da
metodologia 55 na industria de producdo de instrumentos
cirirgicos basicos. Sendo uma induUstria em constante
crescimento, e havendo competicdo a nivel internacional, a
implementacdo da metodologia 55 serd uma vantagem em
relacdo aos restantes, uma vez que a eficiéncia da empresa ird
melhorar devido as melhores condi¢cbes laborais dos
trabalhadores. Esta implementacdo serd ainda um primeiro
passo para tornar a empresa lean.

(Rojasra &
Qureshi, 2013)

Neste trabalho, realizado na Krishna Plastic Company na india, foi
implementada a metodologia 5S. Depois da implementacdo
desta técnica, os resultados evidenciam um aumento na
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eficiéncia do sistema de produgdo de 67% para 88,8% na semana
seguinte.

(Knechtges, Bell,
& Nagy, 2013)

Este trabalho, foi realizado com vista a melhorar as condi¢des de
trabalho dos radiologistas. Assim, aplicando a técnica 5S no posto
de trabalho, foi possivel ndo so verificar melhorias a nivel de
segurancga e produtividade, como também reduc¢ées de fadiga,
de interrupgdes e de tempos associados a movimentagdes (itens
colocados a menos de 1,50 m do colaborador). Admite-se que a
utilizagdo desta metodologia tornou o trabalho dos radiologistas
mais ergondémico.

(Lingareddy,
Sahitya Reddy, &
Jagadeshwar,
2013)

Este trabalho foi realizado com o objetivo de fornecer
informagdo sobre a metodologia 55 como ferramenta e
estratégia para melhorar o posto de trabalho. Esta estratégia
envolveu o estudo e a mudanca de um posto de trabalho de uma
industria. A solucdo encontrada permite minimizar varios tipos
de desperdicio no processo de producdo. Permite ainda um
aumento na eficiéncia da producdo e da qualidade, que por sua
vez melhora a seguranca.

(Falkowski &
Kitowski, 2013)

Este trabalho teve como objetivo demonstrar a metodologia 5S
como uma ferramenta de melhoria continua de processos de
gestdo lean nas organiza¢des de producdo. Concluiram que um
posto de trabalho limpo e organizado trara vantagens como: a
reducdo de desperdicio no posto, o aumento da qualidade dos
produtos, diminuicdo do tempo de procura das
ferramentas/itens, melhoria na comunicacdo dentro da
empresa, maior conforto e aumento na seguranca. Verificou-se
ainda que um dos elementos mais importantes da
implementacdo da metodologia 5S era a criagcdo de habitos fixos
de cada colaborador.

(Al-Aomar, 2011)

Este trabalho apresenta a aplicacdo da técnica 5S numa
instalacdo de producdo de pré-fabrico. A instalacdo foi dividida
em dez areas e os resultados foram tangiveis desde a mudanca
no layout, aumento de producdo e da motivacao do colaborador,
melhor fluxo do processo e um ambiente de trabalho mais limpo
e organizado.

(Rahman, Khamis,

Zain, Deros, &
Mahmood, 2010)

Neste estudo, realizado em duas industrias, a primeira de média
dimensdo e a segunda pioneira na 4drea, foi aplicada a
metodologia 5S. Ambas as empresas (a primeira obteve um
resultado de exceléncia de 90,48%, enquanto que a segunda
obteve um resultado de apenas 72,35%) concluiram que a
utilizagao desta técnica pode melhorar a limpeza, o desempenho
ambiental e os padrdoes de salude e seguranca no trabalho.
Determinaram ainda que o esforco e participacdo da gestdo de
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topo é um fator essencial que determina o sucesso da pratica de
5S.
Este estudo teve como objetivo mostrar as vantagens da

utilizacao da metodologia 5S como uma ferramenta de melhoria
numa organizagdao. Como resultado da implementagao desta
ferramenta lean, constatou-se que a introdu¢do das regras 5S
(Michalska & traz grandes melhorias para a empresa, como: melhoria do
Szewieczek, 2007) | processo através da reducdo de custos, aumento da eficicia e
eficiéncia dos processos, manutencdo e melhoria da eficiéncia
das maquinas, aumento na seguranga e reducdo da poluicdo
industrial. A metodologia permite analisar os processos a
decorrer no posto de trabalho.

2.2 LEAN PRODUCTION

Nos dias que correm, o termo lean pode ser encontrado associado a diversos conceitos,
mas, no fundo, todos se baseiam em maximizar o valor para o cliente com o minimo
desperdicio, isto é, “entregar mais, com menos” (Alefari, Salonitis, & Xu, 2017). O Lean
Production é conhecido por “producdo magra” porque poupa 0s Seus recursos: menor
esforco humano, menor espaco de producdo, menor investimento em ferramentas e
menor tempo de desenvolvimento para novos produtos. Por sua vez, ha quantidades
menores de inventdrio, menos defeitos e estd sempre em crescimento. Os produtores
lean visam a perfeicdo, ou seja, baixos custos, zero defeitos, pouco inventario e
variedade de produtos (Womack, Jones, & Roos, 1990).

A filosofia lean thinking, tem vindo a evoluir até aos dias de hoje, através das
experiéncias e dos contributos das empresas e entidades que a desenvolvem e
implementam nos varios setores de atividade (Pinto, 2009). O pensamento lean
representa uma série de principios e técnicas desenvolvidos para identificacdo e
eliminacdo de desperdicio nos processos de fabrico e administracao
(C. Patel & Thakkar, 2014).

O mercado global estd em mudanca constante e exige cada vez mais produtos de alta
gualidade e de baixo custo. Muitas empresas estdo a adotar novas iniciativas de modo
a se manterem competitivas no mercado. O fabrico lean é uma das iniciativas que se
foca na reducdo de custos, através da eliminacdo de desperdicio (atividades sem valor
acrescentado). Um estudo feito na Lean Enterprise Research Centre (LERC) no Reino
Unido indica que para uma empresa industrial tipica, o racio de atividades pode ser
dividido em: atividades de valor acrescentado - 5%, atividades sem valor acrescentado
(desperdicio) - 60% e atividades sem valor acrescentado necessarias - 35%. Isto implica
que cerca de 60% das atividades numa empresa industrial podem ser eliminadas
(Agrahari et al., 2015).

O nivel de competicdo tem aumentado significativamente nas ultimas duas décadas
devido a globalizacdo e inovacado tecnoldgica. Todas as empresas necessitam de alcancar
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ou exceder as expetativas dos clientes, com os precos mais baixos possiveis para se
manter no mercado. Melhorias e inova¢des tornaram-se uma necessidade para se
manterem ativos, ao invés de utilizar apenas pequenas ferramentas para melhorar o
lucro da empresa (Ashraf et al., 2017).

2.2.1 Origem do Lean Production

As raizes dos conceitos de producdo lean derivam do sistema de producdo da industria
automoavel. Os primeiros automdveis eram construidos utilizando uma grande variedade
de saberes, mas com baixa eficiéncia e altos custos. Mais tarde, Henry Ford documentou
estas limitacdes e dividiu o processo de montagem em tarefas de 30 segundos, que eram
realizadas cerca de mil vezes por dia. Mais tarde o conceito de equipa criou o Toyota
Production System (TPS), fundindo os saberes dos produtores com o conhecimento de
Ejji Toyota e Taiichi Ohno pela primeira vez em 1990, onde Womack, Jones e Roos
escreveram o livro The Machine That Changed The World sobre o conceito de producao
lean (Agrahari et al., 2015).

A producdo lean evoluiu a partir do Toyota Production System (TPS) e fornece
ferramentas para as pessoas melhorarem o seu trabalho de forma continua
(Sharma & Gandhi, 2017). Os resultados do livro The Machine That Changed the World
de Womack, Jones e Roos mostravam que as células de producdo japonesas eram muito
mais avancadas do que outras células de producdo em massa, a todos os niveis de
desempenho. O livro causou um efeito forte em todos os responsaveis pela producao,
assim como alguma frustracdo uma vez que expunham um diagndstico do problema,
mas ndo apresentavam a solucdo. Ja o TPS foi evoluindo ao longo de quatro décadas
até ao seu amadurecimento, dando lugar ao lean thinking nos anos 1990s. O TPS serviu
de referéncia a inumeros sistemas de producdo de outras tantas empresas que
gradualmente se “apoderaram” dos conceitos TPS e os ajustaram a sua cultura
empresarial. A estrutura geral do TPS é apresentada na figura 3 (Pinto, 2008).

TOYOTA PRODUCTION
SYSTEM

OBJECTIVO: ELEVADA QUALIDADE, BAIXO CUSTO,
REDUZIDOS TEMPOS DE RESPOSTA E RAPIDA RESPOSTA

... Pessoas e trabalho .-~
- em equipa .
Autonomia;
Fluxo continuo; N ] Automacdo;
Takt time; MELHORIA CONTINUA Organizagéo e
Sistema pull. método.

"‘-Redun;so dn‘ll-"'--r,.
JUST IN TIME " desperdicio

TRABALHO %
HEIJUNKA UNIFORMIZADO GESTAO VISUAL

ESTABILIDADE

Figura 3 - A estrutura do TPS (Pinto, 2008).
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2.2.2  Principios Lean

A produgao lean procura eliminar o desperdicio e atividades sem valor acrescentado do
ciclo de operacdo. Os seus principios incentivam a melhoria sdo: trabalho em equipa,
comunicagao, uso eficiente de recursos e melhoria continua. As caracteristicas da
producdo lean sao: (i) produzir os bens com poucas pessoas, (ii) com uma quantidade
pequena de inventario e o minimo de desperdicio possivel, (iii) fornecer material em
todas as etapas do processo — o qué, quanto e quando é necessario (iv), e permitir
variedade no produto sem que haja custo de troca (Sharma & Gandhi, 2017).

Os principios lean (tabela 3) visam a eliminacdo de desperdicios através da aplicacdo de
algumas técnicas. Uma das motivagdes em investir nessas técnicas é reduzir os custos
de producdo e aumentar a margem de lucro, mantendo um prego competitivo
(Al-Aomar, 2011).

Tabela 3 - Principios Lean (Nelson-Peterson & Leppa, 2007).

Principio Lean Descricao

Algo pelo qual o cliente esta disposto a pagar, ou algo que muda a
forma ou funcdo do produto; as empresas que incluam a
Valor responsabilidade social nas suas preocupacfes sdo exemplos de
organizagdes que procuram criar valor para todas as partes
interessadas.

Definicdo do produto ou servico (desde o conceito, planeamento
detalhado e lancamento), gestdo da informacdo (desde a tomada
da ordem e agendamento da entrega detalhada) e transformacao
Cadeia de Valor | fisica (desde o conceito inicial a entrega do produto ao cliente);
nenhuma cadeia de valor se deverd sobrepor as demais e a
empresa devera, sempre que possivel, procurar o equilibrio de
interesses.

Conclusdo das atividades ao longo da cadeia de valor sem esperas
ou atrasos; esta fase requer a remocgao de grandes obstrucdes e
Fluxo Continuo | reformulacdo de processo, introducdo de novos tipos de
organizacdes e tecnologias, eliminar as interrupcdes, desvios,
refluxo ou esperas.

O processo de produzir apenas quando for sinalizada necessidade;
o que o cliente quer e quando o quer. O cliente pode puxar o
. servico, o que resulta em prevencdo de desperdicio, como
Sistema pull . . . -
producdo de obsoletos ou pecas ndo desejadas, elaboracdao de um
sistema de localizacdo de inventdrio desnecessario e
sobreproducao.

A eliminagao total de desperdicio, para que todas as atividades ao

longo do fluxo criem valor. Remocdo de causas-raiz continuas e

Perfeicao . - L . ~
¢ sistematicas de modo a atingir o objetivo de zero defeitos, reducao

de tempo, passos e desperdicios nos servigos ao cliente.
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2.2.3 Os tipos de desperdicio

Num processo tipico, o desperdicio pode representar até 95% do tempo total.
Tradicionalmente, as empresas orientam o seu esfor¢co de aumentos de produtividade
para a componente que acrescenta valor (5%), ignorando o enorme potencial de ganho
que pode ser obtido se a atengao for orientada para as atividades que nao acrescentam
valor (Pinto, 2008). As sete formas de desperdicios identificadas por Ohno e Shingo no
decorrer do desenvolvimento do TPS, sao as seguintes
(Al Aomar, 2011; Kilpatrick, 2003; Melton, 2005):

o Excesso de Produgao
Produzir mais do que a procura ou em grandes quantidades de um produto antes de
este ser necessario.

e Esperas
As maquinas ou os colaboradores param a producdo a espera de material, informacao,
equipamento, ferramentas, etc.

e Transporte
O movimento de materiais, pecas, entre outros. Os materiais devem ser entregues no
local onde serao utilizados e ndo para um armazém ou outras localiza¢cdes, para depois
ser transportado novamente para o posto onde serd utilizado. Estes movimentos ndao
acrescentam valor.

e Processos inadequados
Quando um passo particular de um processo ndo acrescenta valor ao produto; por
exemplo, utilizar uma maquina ou um operador altamente qualificado para fazer um
trabalho que outros com menos qualificagdo podem exercer.

e Excesso de stock
Todos os tipos de produtos ou material acumulado que aumenta o tempo de espera.
Também relacionado com o excesso de producdo, o inventdrio em excesso para além
do necessario para atender a procura do cliente, tem um impacto negativo no fluxo de
valor e utiliza espaco valioso.

e Movimentagdes desnecessdrias
Movimentacdes desnecessarias sdo causadas pelo pobre fluxo de trabalho, pelo mau
layout, pelos servicos de limpeza, e pela inconsisténcia ou ndo documentacdo nos
métodos de trabalho. Se os colaboradores estiverem em movimenta¢do, ndo podem
auxiliar no processo do produto.

e Defeitos
Erros durante o processo que resultam em reparagdes ou trabalho adicional, como
novas inspecdes e sucata de produtos ou materiais.
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2.2.4 Beneficios da utilizacdo de Lean Production

Segundo (Kilpatrick, 2003), os beneficios da implementagao de lean podem ser divididos
em trés categorias, Melhorias Operacionais, Administrativas e Estratégicas. A NIST
(National Institute of Standards and Technology) Manufacturing Extension Partnership
guestionou recentemente 40 dos seus clientes que implementaram a produgao /lean e
algumas das melhorias registadas sdo apresentadas na tabela 4.

Tabela 4 - Beneficios do Lean Production (Kilpatrick, 2003).

Tipo de Melhoria Melhorias registadas

Lead Time (Tempo de ciclo) reduzido em 90%;

Aumento de produtividade em 50%;

Melhorias

L. Inventario de Work in Progress reduzido em 80%;
operacionais

Aumento da qualidade em 80%;

Reducdo da utilizacdo de espaco em 75%.

Reducdo de erros de processamento de pedidos;

Racionalizagdo das func¢des de atendimento ao cliente, para que
os clientes ndo figuem em espera;

Reducgao de carga burocrdtica nas areas de escritorio;

Reducdo da procura de pessoal, permitindo que o mesmo
numero de funciondrios no escritério processe um maior nimero

Melhorias
de pedidos;

administrativas = —
A documentacdo e simplificacdo das etapas de processamento

permitem o outsourcing das fung¢des nao criticas, permitindo que
a empresa se concentre nas necessidades dos clientes;

Redugao do volume de negdcios e dos custos resultantes;

A implementacdao de padrdes de trabalho e de perfil pré-
contratacdo garante a contratacdo de colaboradores “acima da
média”.

Muitas das empresas que implementam o /ean nao aproveitam
adequadamente as melhorias. Empresas altamente bem-

Melhorias sucedidas aprenderdo como rentabilizar esses novos beneficios e
estratégicas transforma-los numa maior participacdo de mercado, através de
campanhas de marketing. Desse modo, é possivel reduzir o lead
time, aumentar o volume de vendas e as receitas, e melhorar
consideravelmente o fluxo de valor.

Ja o Lean Institute nos EUA (www.lean.org) in Pinto (2008) refere que os beneficios da
aplicacdo do lean thinking podem ser resumidos do seguinte modo:

e Crescimento do negdcio — valores superiores a 30% num ano;
e Aumento da produtividade — valores entre 20 a 30%;
e Reducbes dos stocks — valores tipicos apontam para reducGes superiores a 80%;
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e Aumento do nivel de servico (ex. cumprimento de requisitos e pedidos, entregas
a tempo) — valores entre 80 a 90%;

e Aumento da qualidade e do servico prestado ao cliente;

e Reducdo dos defeitos: 90%;

e Maior envolvimento, motivagao e participagao das pessoas;

e Reducdo de acidentes de trabalho: 90%;

e Reducdo de espaco ao nivel do shop floor — valores na ordem dos 40%;

e Aumento da capacidade de resposta por parte da empresa;

e Redugdo do lead time — valores tipicos de 70 a 90%.

2.2.5 Exemplos de Aplicacdes Lean Production

Na literatura da especialidade, é possivel encontrar diversos trabalhos na area do Lean

Production (tabela 5).

Tabela 5 - Aplicagdes Lean Production.

Referéncias
Bibliograficas

Descri¢cdao do Trabalho

(Monteiro et al.,
2020)

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa metallrgica com
o objetivo de melhorar o processo das maquinas utilizando o
SMED, uma ferramenta lean. Apds a andlise inicial, foi possivel
determinar que o tempo de setup foi reduzido em cerca de 40%
na maquina de tritura¢ado vertical, diminuindo de 9 min e 51 seg
para 5 min e 52 seg. Verificou-se ainda na maquina de trituracao
horizontal uma reducdo do tempo de setup de cerca de 57%, ou
seja, de 19 min e 4 seg para 8 min e 14 seg. Assim, entende-se
gue com o envolvimento de todos os colaboradores e com
pouco investimento, é possivel obter ganho significativos.

(Dias, Ferreira,
Gongalves, Silva,
& Ares, 2020)

O seguinte estudo teve como base a andlise de um processo de
atendimento de pedidos numa empresa metallrgica utilizando
diferentes metodologias /ean. Deste trabalho resultou a
proposta de uma nova ferramenta para identificar micro
ineficiéncias, assim como o impacto no sub-processo da
producdo. Esta ferramenta, designada como Perceived Waste
Mapping (PWM), permite estimar que a relacdo entre as horas
de valor acrescentado e o numero total de horas de trabalho da
empresa sera aproximadamente 30%, longe dos atuais 84%
registados atualmente e indicados nos registos de producdo.

(Dias, Ferreira, Sa,
Ribeiro, & Silva,
2020)

Este trabalho, cujo objetivo era a melhoria do processo de
atendimento de pedidos, foi realizado numa empresa
metalurgica. Foram implementadas 14 medidas, e apesar de
alguns contratempos no processo de implementacdo, os
resultados obtidos foram positivos. Como resultado das
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intervengdes realizadas, as fungdes internas foram revistas e os
processos simplificados. Houve ainda uma reducdo de 25% no
tempo de orgamentagdo, assim como uma melhoria nos
sistemas de comunicagdo e gestdao da produgdo. Registou-se
uma reducdo de cerca de 20% nos tempos de operacdes
logisticas, uma reorganizagdao dos armazéns e uma reduc¢ao de
61% no tempo de procura de ferramentas.

(Oliveira, Moreira,
Alves, & Ferreira,
2020)

Este projeto foi realizado utilizando os principios Lean thinking,
com o objetivo de reduzir desperdicios nas linhas de produgao
da reconfiguracdo de radios de automdveis. A reconfiguracao
proposta obteve ganhos bastante positivos para a empresa,
nomeadamente a libertagao de 22% do espago ocupado, uma
reducdo de 38% no numero de operadores e um aumento de
produtividade de cerca de 50% para as linhas de producdo. Os
ganhos monetarios associados as estas melhorias sdo cerca de
125,300 u.m. por ano.

(Conceicao Rosa,
Silva, Ferreira, &
S4, 2019)

Este estudo, realizado no setor automodvel, teve como objetivo
aplicar ferramentas Lean Manufacturing, como a gestao visual,
metodologia 5S, standard work, SMED, ciclo PDCA e Value
Stream Mapping, as linhas de producdo e montagem de
componentes automoveis complexos. Sendo o foco o aumento
do output nas linhas Ae B, areducao do tempo de setup nalinha
C, e ainda um objetivo comum de aumento de produtividade,
verificaram-se melhorias significativas. Isto €, um aumento de
produtividade de 41% na linha A e 43% na linha B. Na linha C foi
possivel diminuir o tempo de setup semanal em 58,3%.

(Sousa, Silva,
Pimentel, &
Ferreira, 2019)

Este trabalho aplica a metodologia SMED na indUstria corticeira.
A metodologia foi implementada com sucesso no processo de
producdo de rolhas de cortica, aliada a algumas outras
ferramentas lean, resultando numa reducdo do tempo de
mudanga de ferramentas de 43%, de 66:56 min para 37:59 min,
assim como uma reducdo do numero de etapas de setup, de 66
para 47. Houve ainda uma poupanca de 2340€ por més
relacionada com as implementacdes realizadas.

(Neves et al.,
2018)

Este trabalho, implementa ferramentas lean no processo de
fabrico de produtos de passamanarias. O trabalho utiliza
ferramentas como o ciclo PDCA, metodologia 55 e 5W2H para
identificar problemas e encontrar solu¢cdes para os mesmos.
Esta combinacdo de ferramentas resultou num impacto
significativo no processo de producdo de tecelagem, com
ganhos de 10% no tempo util disponivel do operador, o que
corresponde a cerca de quatro horas por semana por operador.
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(T. Silva, Pereira,
Ferreira, & Silva,
20138)

Este estudo, tem como objetivo a melhoria da distribuicdao de
canais multimarcas no ramo de moda. Foram estudadas varias
variaveis, e feita uma proposta de melhoria que resultou num
aumento da quantidade processada pelo distribuidor em
11,23% (294 artigos). O tempo de ciclo foi reduzido em 13,33%
(de 0,015 min/artigo para 0,013 min/artigo), o espago ocupado
reduzido para 47 m? por cole¢do e o nimero de operadores
reduzido em 12,82% (corresponde a 5 operadores). A
capacidade de armazenagem do produto final aumentou em
11,30% (para 535 caixas) e estima-se que o investimento total
necessario para alcancar estas mudancas rondam os 23754,42€.
No entanto, o tempo de retorno sera de apenas de seis meses,
resultando num lucro acumulado de 84504,23€.

(Correia, Silva,
Gouveia, Pereira,
& Ferreira, 2018)

Este estudo, visa a melhoria das linhas de montagem manuais
dedicadas a dispositivos eletrénicos complexos, utilizando
ferramentas lean. Foram aplicadas varias ferramentas, que
resultaram num aumento de produtividade de 10%, utilizando
o mesmo esfor¢co humano, e modificando os postos de trabalho
e as metodologias de trabalho. A qualidade da linha de
montagem foi reforcada em termos de eficacia, produtividade
e eliminacdo de desperdicio.

(Conceicao Rosa,
Silva, & Ferreira,
2017)

Este estudo, realizado na industria automoével, pretende
melhorar a qualidade e a produtividade das linhas de
montagem de cabos metalicos de comando através da
aplicacdo de metodologias lean e PDCA. O objetivo foi atingido
através da atualizacdo de equipamentos e elimina¢do/reducdo
de desperdicios em vdrias areas: logistica, movimentos do
operador, fiabilidade dos equipamentos, equilibrio de tarefas, a
definicdo e padronizacdo dos métodos de trabalho. O projeto
gerou ainda um aumento de produtividade de 41% na linha.

(CRosa, Silva,
Ferreira, &
Campilho, 2017)

Este trabalho, cujo objetivo era a reducdo dos tempos de setup
das linhas de montagem de cabos metdlicos de comando na
industria automovel, utiliza a metodologia SMED aliada a outras
ferramentas lean. As solugdes desenvolvidas permitiram uma
reducdo semanal de aproximadamente 58,3% (210 min) no
tempo de setup, contribuindo para um aumento da
disponibilidade da linha de montagem, e da capacidade
produtiva. Foram feitas melhorias na organizagao e
identificacdo de ferramentas, nos tipos de ferramentas,
reorganizacao de tarefas internas e externas, ficheiros de setup
detalhados, gestdo visual e formacdo dos operadores. Feitas as
implementacdes, o setup nos postos de trabalho passou ainda
a ser feito por operadores, ao invés de técnicos.
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Este projeto teve como objetivo a padronizagao e otimizagao de
uma linha de producdo de componentes automoveis,
suportado pelos conceitos e definicdes da metodologia
standard work, que subentende a filosofia Lean thinking e

(Antoniolli, Kaizen. Depois de algumas implementacdes, os objetivos de
Guariente, producdo e os tempos de ciclo foram ajustados a capacidade da
Pereira, Ferreira, | linha. A produtividade e a eficiéncia das maquinas e dos
& Silva, 2017) colaboradores também aumentaram, havendo ainda uma

reducdo de colaboradores devido a padroniza¢ao dos métodos
operacionais. Devido a eliminacdo de desperdicio e a geracao
de valor, do ponto de vista do cliente, o OEE (Overall Equipment
Effectiveness) aumentou cerca de 16%, de 70% para 86%.

2.3 FERRAMENTAS LEAN PRODUCTION

O presente subcapitulo apresenta algumas das ferramentas principais da filosofia Lean
Production, sendo que, de algum modo, todas elas estiveram ligadas ao projeto descrito
na dissertacdo: Metodologia 5S, Gestdao Visual, Ciclo PDCA, Just In Time, Kaizen e
Standard Work.

2.3.1 Metodologia 5S

Através da melhoria das condi¢des de desenvolvimento atuais das empresas industriais,

a implementacdo de métodos de gestdo é necessaria para medir o desempenho dos
processos industriais. Um dos passos essenciais para pér em pratica e desenvolver uma
cultura lean crescente, assim como um dos métodos mais utilizados a partir das
ferramentas da producdo lean, o método 5S (figura 4) é considerado um conceito basico
lean, uma vez que estabelece a estabilidade operacional necessaria para fazer e
sustentar melhorias continuas (Filip & Marascu-Klein, 2015).

SIMPLIFICAR

Distinguir claramente
itens necessarios de
desnecessarios e
eliminar os Gltimos

ORGANIZAR

Manter os itens
necessarios no lugar

correlo para permitir
um alcance facil
e imediato

SUSTENTAR

Manter o local de
trabalho limpo e
arrumado

"simplificar”,
“organizar”e "limpar"
se tornam habituais

PADRONIZAR

LIMPAR

Figura 4 - Metodologia 5S (Agrahari et al., 2015).
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A metodologia 5S é uma ferramenta /ean focada em promover e sustentar um servigo
de organizagdao e limpeza, de modo a aumentar a melhoria de produtividade
(Ashraf et al., 2017). E composta por cinco palavras japonesas que tém os significados
seguintes (Ashraf et al., 2017; C. Patel & Thakkar, 2014; Devkar & Raut, 2017; Filip &
Marascu-Klein, 2015; Jiménez et al., 2015; Pinto, 2009):

o 12S SEIRI: Triagem

O primeiro passo é separar o Util do indtil. Identificar os itens necessarios e descartar ou
realocar os itens desnecessarios. Deste modo, cria-se mais espaco livre e os problemas
podem ser identificados mais facilmente, contribuindo para um aumento na seguranga.

e 225 SEITON: Organizacao

Nesta fase, deve ser definido um lugar para cada coisa e cada coisa deve estar no seu
lugar. Devem-se organizar os itens considerados necessarios e identificar o seu local, a
pequenas distancias do utilizador e de facil acesso. A distancia e a localizagdo dos itens
considerados necessarios dependem da frequéncia do uso desses mesmos itens. Devem
ainda ser feitas todas as identificacbes de mdquinas segundo um standard de
identificacGes. Todos os itens devem estar visiveis. A utilizacdo de identificacdes e
guadros sombra facilita a identificagdo quando um item esta a faltar do local de
trabalho.

e 39S SEISO: Limpeza

Devem ser feitas limpezas periddicas de acordo com o plano de limpeza estabelecido.
Limpar o local de trabalho e o meio envolvente devera ser uma atividade diaria. Deste
modo, sdo indiretamente melhoradas a ergonomia e a produtividade. O objetivo desta
fase é identificar e eliminar todas as causas de residuos e sujidade. A qualidade é
alcangdvel apenas em ambientes limpos.

e 495 SEIKETSU: Normalizagao

Criar um standard para cada processo, incluindo as atividades 5S. A consciencializacdo
é também feita através de posters e formacdes. Esta etapa permite o controlo e a
consisténcia de todos os colaboradores, devem saber quais as suas responsabilidades.
Os standards devem ser comunicativos e de facil compreensao.

e 525 SHITSUKE: Autodisciplina

Os objetivos do ultimo S sdo: praticar a triagem, organizacdo e limpeza; fazer sempre
bem a primeira; estabelecer o standard; verificar se os primeiros 3S estdo a ser
cumpridos; desenvolver um sistema de gestdo visual (checklist, cores, identificacdes).
Devem tornar esta metodologia um modo de vida, o que significa compromisso e adesdo
as regras e procedimentos.

Este é o passo mais dificil de cumprir, uma vez que as pessoas tendem a resistir a
mudanca, e até um plano bem estruturado pode falhar se ndo for reforcado
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constantemente. Os colaboradores devem ser disciplinados a praticar sempre o sistema
5S, para que faga parte da cultura da empresa.

Cada vez mais existem empresas a adicionar um sexto S a esta metodologia. O sexto S
representa safety (seguranca) e ndo pode ser dissociado dos 5S anteriores, nem de
qualquer outra atividade que seja realizada (Pinto, 2009).

Para influenciar ainda mais a prdtica 5S, a gestdo de topo deve suportar inteiramente
esta atividade. De modo a consciencializar a gestdo de topo para a prdtica dos 5S, é
necessario mostrar o desempenho da qualidade dos produtos através desta iniciativa.
Devem ainda ser envolvidos os colaboradores de todos os departamentos da empresa.
Todos os colaboradores devem entender os beneficios principais da utilizacdo desta
metodologia representados na tabela 6.

Tabela 6 - Beneficios da utilizagdo da metodologia 5S (Patel & Thakkar, 2014).

5S BENEFICIOS

A finalidade das areas de trabalho individuais sera mais
evidente, levando a um fluxo de trabalho mais eficiente; os
colaboradores estardo mais satisfeitos com o ambiente; o
19S SEIRI: Triagem | produto final terd mais qualidade, uma vez que a atencdo dos

colaboradores pode estar focada na producdo; os
colaboradores ndo precisam de se concentrar em tarefas sem
valor, como localizar as ferramentas que necessitam.

Garantir uma visibilidade clara dos itens necessarios,

2°S SEITON: | aumentando a eficiéncia do trabalho realizado (melhoria do
Organizacao processo), reduzindo o tempo de execucdo e aumentando a
produtividade.

A motivacdo dos funciondrios aumenta, e o tempo mais
produtivo pode ser dedicado as tarefas mais importantes;
398 SEISO: | manutencdo da limpeza dos dispositivos; manutencdo do local
Limpeza de trabalho limpo e facil de verificar; informacao rapida sobre
danos (potenciais fontes de danos); melhoria do ambiente de
trabalho e eliminacdo das causas dos acidentes.

Aumento da seguranca e reducdao da poluicdo na industria;
498 SEIKETSU:

. elaboracdao dos procedimentos que definem o curso dos
Normalizacao

processos.

O aumento da consciencializacdo e da motivacao; diminuicao
da quantidade de erros resultantes da falta de atencao;
procedimentos de acordo com as decisdes; melhoria dos
processos de comunicacdo interna e melhoria na interacdo
dos recursos humanos.

59§ SHITSUKE:
Autodisciplina
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Os beneficios da utilizacdo da ferramenta 5S sdo observados desde a limpeza dos postos
de trabalho, resultando em maior produtividade, mais qualidade, custos reduzidos,
entregas dentro do tempo e, consequentemente, um posto de trabalho mais seguro.

2.3.2 Gestdo Visual

Um dos objetivos da metodologia 5S é preparar um ambiente de trabalho que contenha
informacdo visual. Desse modo, os 5S sdo o método enquanto a gestdo visual é o
objetivo. A gestdo visual assume que através de uma simples observacdo, no maximo
de 5 minutos, é possivel verificar a situacdo atual e estabelecer um plano de agado
rapidamente, por forma a melhorar todo o processo de producdo
(Filip & Marascu-Klein, 2015).

A gestdo visual permite ainda a alguém entrar num local de trabalho e perceber dentro
de poucos momentos (normalmente 30 segundos) o que estd a acontecer relativamente
a horarios de producdo, fluxo de trabalho, niveis de inventdrio, utilizacdo de recursos e
qualidade. Estes indicadores devem ser eficientes e incluir cartdes de kanban, luzes,
utilizacdo de cores, etc. (Kilpatrick, 2003).

Pinto (2008) refere que a gestdo japonesa, ao contrario das praticas ocidentais, optou
pela adogdo de principios simples e baseados em pessoas (ndo em sistemas tecnoldgicos
complexos ou grandes sistemas de informagao). O controlo visual, também referido
como “fabrica visual”, requer assim que todo o local de trabalho disponha de sinais
(sonoros ou visuais) que informem as pessoas do que fazer, quando fazer, o que esta a
correr mal, e quem precisa de ajuda.

Deste modo, o controlo visual deve:

e Mostrar como o trabalho deve ser executado;

e Mostrar como as coisas (ex. materiais e ferramentas) sdo usadas;
e Mostrar como as coisas sao guardadas ou armazenadas;

e Mostrar os niveis de controlo do inventario;

e Mostrar o status dos processos;

e Indicar quando as pessoas necessitam de ajuda;

e |dentificar dreas perigosas;

e Apoiar as operagdes a prova de erro.

Exemplos tipicos de mecanismos de controlo visual sdo os sinais luminosos (do tipo
semaforo), sinais sonoros, marcas pintadas no pavimento a indicar algo, etiquetas, etc.

2.3.3 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), também conhecido como o ciclo de melhoria
continua, foi popularizado no Japdo nos anos 50 por W. E. Deming. O ciclo esta dividido
em quatro fases (Pinto, 2009). A figura 5 apresenta a visdao de Deming na apresentacdo
do ciclo PDCA.
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TRABALHO
EM EQUIPA

Este “calgo” evita
que tudo volte ao
estado iniclal
{undormizando:
SDCA)

tempo

Figura 5 - A melhoria continua baseada no ciclo PDCA (Pinto, 2009).

E uma ferramenta simples e poderosa, e estd no centro da filosofia de melhoria
continua. As necessidades e exigéncias dos clientes devem realimentar continuamente
os padrdes do fornecedor. Se tal assim ndo acontecer, o fornecedor ndo podera alcancar
os seus objetivos nem poderd garantir qualidade aos seus clientes (Pinto, 2008).

O ciclo PDCA era inicialmente utilizado como uma ferramenta de controlo de qualidade
de produtos, no entanto, foi pouco depois reconhecido como um método para
desenvolver melhorias em processos organizacionais (Maruta, 2012) in
(Silva, Medeiros, & Vieira, 2017).

As fases do vciclo PDCA podem ser interpretadas da seguinte forma
(Gorenflo & Moran, 2009):
e Plan (Planear):

O objetivo desta fase é investigar a situacdo atual, perceber completamente a natureza
de qualquer problema que necessite de resolucdo, e desenvolver potenciais solucdes
para o problema que sera testado.

e Do (Fazer):

Implementar o plano de a¢des desenvolvido anteriormente.

e Check (Verificar):

Esta fase envolve analisar o efeito da intervencdo. Pretende comparar os novos dados
com os dados base para determinar se a melhoria foi alcancada e se as medidas
definidas foram cumpridas.

e Act (Agir):

O culminar do planeamento, da fase de testes e analises relativamente a se a melhoria
desejada foi alcangada, como no objetivo e o propdsito, é atuar sobre as lices
aprendidas.
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2.3.4 Justin Time

O sistema de operagdes Just-in-time, JIT, é um dos elementos bdsicos do TPS e um dos
fatores que mais contribuem para a implementacdo de um sistema de gestdo baseado
na filosofia lean thinking. Falar de uma organizacdo “magra” e negar a légica JIT é fazer
para se manter ocupada em vez de fazer apenas o que é necessdrio. O sistema de
operacdes JIT envolve duas componentes:

e O sistema kanban - por muitos designado por producado pull ou puxada, tornou-
se o elemento de referéncia do sistema de produc¢do da Toyota;
e O nivelamento da produgao (heijunka).

O JIT é uma técnica de producdo puxada, segundo a qual todos os outputs sdo realizados
no momento certo, na quantidade pedida e no local combinado, recorrendo ao
paradigma pull e ao kanban para controlar e disciplinar o fluxo de materiais, pessoas e
informacdo (Pinto, 2009).

Esta nova abordagem a gestdo de operagdes surgiu de uma visdo estratégica,
procurando criar vantagens competitivas através da otimizacdo e melhoria dos
processos de trabalho. A filosofia JIT assenta em trés ideias bdsicas. A primeira é a
integracdo e otimizacdo de todo o processo de fabrico. Aqui entra o conceito de valor
dos produtos ou servicos. A segunda ideia é a melhoria continua. O JIT fomenta o
desenvolvimento de sistemas internos que encorajam a melhoria permanente, ndo
apenas dos processos e procedimentos, mas também das pessoas, dentro da empresa.
A terceira ideia basica da filosofia JIT é entender e responder as necessidades dos
clientes. Isto significa a responsabilidade de atender o cliente nos requisitos de
qualidade do produto, prazo de entrega, qualidade e custo (Pinto, 2008).

Os conceitos basicos do JIT que visam a “qualidade e produtividade” sdo: (1) “Estar a
frente dos tempos através da criatividade infinita, curiosidade e a busca da perfeicao”,
(2) “Um produto nunca deve ser vendido a menos que tenha sido cuidadosamente
fabricado e tenha sido testado de forma completa e satisfatéria” (Amasaka, 2014).

A filosofia JIT é uma das técnicas de gestdo que contribuem para reduzir ou eliminar o
desperdicio causado pela superproducao, espera, transporte, processamento, stocks,
movimento e producdo de produtos defeituosos (Akintoye, 1995) in
(zhang, Kong, Ding, Li, & Luo, 2018).

2.3.5 Kaizen

A Melhoria Continua é uma filosofia que Deming descreveu simplesmente como
“Iniciativas de melhoria que aumentam os sucessos e reduzem as falhas”. Uma vez
estabelecido o processo, as ferramentas da melhoria continua sao necessarias para
determinar a causa raiz das ineficiéncias e aplicar contramedidas efetivas para reduzir
essas mesmas ineficiéncias. Nesse ambiente competitivo, a melhoria continua é
necessaria para sustentar o mercado, mas o sucesso da melhoria continua depende da
percecdo, adaptacdo, trabalho em equipa, envolvimento do lider, motivacdo, iniciativa
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e pratica do funcionario. O mecanismo de melhoria continua inclui o problema de
pratica, a solu¢do de problemas do processo, o treino de ferramentas e técnicas de
melhoria continua, o desenvolvimento de gestdo de ideias e o desenvolvimento de
sistemas de recompensa e reconhecimento (Sundar, Balaji, & Satheesh Kumar, 2014).

Existem diferentes tipos de atividades kaizen ou procedimentos para a apresentagao de
propostas de melhoria. As empresas tém conhecimento do poder que as pequenas
melhorias proporcionam para o seu sucesso. Isso geralmente expressa-se como a
necessidade de desenvolver quatro habilidades-chave nos seus funciondrios:

e Criatividade e capacidade de implementacéo;

e Capacidade de praticar o kaizen (melhoria continua);

e (Capacidade de sustentar atividades kaizen;

e Capacidade de motivar e desenvolver essas habilidades dentro da prdépria
equipa.

Além disso, as fabricas consideram as atividades kaizen uma forma de aumentar a
comunicacdo entre os funcionarios e, como consequéncia disso, melhorar o bem-estar
e a motivagdo das pessoas que la trabalham. As atividades kaizen estimulam os
trabalhadores a pensar de maneira positiva, convencendo-os de que todos na empresa
podem contribuir pensando e dando ideias para melhorias
(Santos, Mateo, Viles, Jaca, & Paipa-Galeano, 2014).

O kaizen é uma série de praticas que se focam na melhoria continua da qualidade e
acrescenta um “elemento humano” adicional: que todas as partes interessadas, e ndo
apenas a geréncia, devem atender e concordar com o que agrega valor a um processo e
0 que constitui desperdicio antes de implementar uma mudanca. Quando realizado
adequadamente, o kaizen ndo elimina apenas o trabalho desnecessario, como também
constrdi um consenso e um entusiasmo por mudancas e ensina as pessoas um método
sistematico e cientifico para identificar e eliminar o desperdicio num processo
(Knechtges & Decker, 2014).

Para as nossas intengdes, kaizen é o processo de continuamente procurar e implementar
novos métodos quantitativos, novas técnicas de limpeza de dados, novas rotinas de
otimizacdo, novas tecnologias e novos métodos de gestdo de risco. Como em todos os
processos de qualidade, a gestdo de topo deve liderar o caminho para criar uma cultura
de melhoria continua (Kumiega & Van Vliet, 2008).

2.3.6  Standard Work

O standard work, ou trabalho padrdo, é considerado uma ferramenta basica para a
melhoria continua e é um dos elementos mais importantes na filosofia lean thinking. O
standard work pode ser descrito como um conjunto de ferramentas de andlise que
resultam num conjunto de Procedimentos Operacionais Padrdo (SOPs). O SOP contém
o processo de trabalho do operador como etapas do processo, sequéncias de trabalho,
tempo de ciclo, WIP, controlo de processo, etc. (Sundar et al., 2014). As vantagens da
utilizacdo desta ferramenta sdo varias, destacando-se o aumento da previsibilidade dos
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processos, a reducdo de desvios e diminuicdo de custos (Pinto, 2009). Refere ainda que
para o bom funcionamento do standard work existem trés elementos bdsicos, que sdo:

e Tempo de ciclo: tempo necessario para a conclusdo de cada etapa da producao;
e Sequéncia de produc¢dao: ordem pela qual se devem efetuar as diversas
operagles que conduzem a realizagao de uma tarefa;
e Nivel WIP: nivel de stock maximo no fluxo de operagdes, quando o processo
decorre normalmente.
Milkva et al., (2016) defendem que o trabalho padrdo é o modo como as empresas
conseguem reduzir os custos (financeiros ou temporais). E a forma como uma empresa
gue visa um ambiente de trabalho limpo e seguro pode prevenir defeitos na producao
e constituir procedimentos que previnam a ocorréncia de outros erros que podem ter
impacto na producdo. E por isso aconselhdvel que haja um padrdo para todos os
processos efetuados no setor de producdo. O trabalho padrdo é um elemento chave da
producdo lean. Os standards definem as melhores praticas para aimplementacdo de um
trabalho. O objetivo é fazer bem a primeira, sem erros e efeitos negativos nos humanos
e ambiente envolvente, eficientemente e sem desperdicios. Se o standard for
melhorado, o novo standard serd a nova base para futuras melhorias. Os standards sdo
utilizados para:

e Reduzir a variagdo e corregdo de erros;
e Melhorar a seguranca;

e Facilitar a comunicacado;

e Visualizar problemas;

e Assistir nas instrucdes e educagao;

e Aumentar a disciplina no trabalho;

e Facilitar a resposta aos desafios;

e C(larificar os procedimentos de trabalho.
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ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUGAO

3 ANALISE E MELHORIA DO PROCESSO DE PRODUCAO

No presente capitulo é apresentado o processo produtivo da pintura, desde que as
pecas entram na linha até sairem. E ainda feito o levantamento da situacdo atual da
area, através de fotografias e auditorias, e a identificacdo das oportunidades de
melhoria obtidas nas auditorias anteriores. E relatado o processo de implementac3o da
metodologia 5S na area e no gabinete de reuniGes correspondente, e as melhorias que
ficardo pendentes de resolucdo. Por fim, é feita uma analise aos resultados obtidos.

3.1 PROCESSO PRODUTIVO DA PINTURA

A area piloto definida para efetuar a implementacdo dos 5S foi a drea de pintura,
designada Lacquering (figura 6). Esta drea esta dividida em duas linhas, Linha 1 e Linha
2, uma area de reparacdes, Repair, uma sala de preparacdo e rececao de tintas, Sala das
tintas e um gabinete de reunides. O processo nas duas linhas é idéntico.

il I . D n al ] o s [ n . L n ) " ’ in ﬁ ;
i i B
EE\EOII\‘II ARE g

Figura 6 - Layout Area de Pintura (IKEA Industry).

As pecas sdao processadas na area Edgeband & Drill, onde é colocada a orla a volta da
peca e feitas as furacdes necessarias, e seguem de seguida para o buffer de entrada da
area da pintura. J4 na entrada da linha, no RBO de Entrada, é feito o abastecimento de
pecas da palete para a linha através da utilizacdo de ventosas. De seguida, as pecas
seguem para a 12 Heesmann + EA8 onde é feita uma primeira lixagem e limpeza de
poeiras residuais. No Forno IR as pecas sao aquecidas para eliminar brilhos, seguem para
o Sealer onde é aplicado um enchimento para preparar a superficie e passam pelo Tunel
UV para curar esse enchimento. O procedimento do Forno IR, Sealer e Tunel UV é
repetido novamente, tendo o mesmo efeito, apenas reforcado. A peca passa pela 22
Heesmann + Escovas + EA8 onde é novamente feita uma lixagem e limpeza de poeiras.
Na 12 Base é aplicada a primeira camada de tinta e esta é curada num Tuanel UV. As
pecas seguem para a 22 Base, onde é aplicada a segunda camada de tinta para preparar
a cor final que é novamente curada no Tunel UV.

e No caso de a cor final ser o black-brown, as pecas seguem para o Printing onde
é feita uma impressdo do padrdo caracteristico da cor e esta é seca na hora. De
seguida é aplicado o 12 Top, que é um acabamento final em tinta, e
posteriormente a 32 Base, onde é feita uma nova aplicacdo de tinta. Esta é
curada no Tuanel UV. Por ultimo, a peca passa pela maquina do Embossing onde
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é feita uma nova impressao do padrdo caracteristico da cor que é curada no
Tunel UV.

e No caso de a cor final ser white, as pecas seguem do Tunel UV onde foi curada a
tinta da 22 Base para o 22 Top, onde é dado o acabamento final da cor que é
também curada num Tunel UV.

No fim da linha as pecas passam por uma Inspegao visual onde sdo segregadas as pecas
ndo ok e seguem para o RBO de Saida, onde é feita novamente a paletizacdo das pecas
a saida. No caso de ja estarem pintadas dos dois lados, as pegas seguem para o buffer
para seguirem para a embalagem, caso contrdrio seguem para a Viradora, onde é virada
a palete colocando o 22 lado para cima pronto a pintar. Neste caso, as paletes seguem
para a entrada da linha novamente e o processo repete-se.

Ao longo das duas linhas, existem varios armarios de apoio com ferramentas e materiais
necessarios ao funcionamento da linha, e ainda alguns armdrios para armazenamento
de bens pessoais.

3.2 5S NA IKEA INDUSTRY PORTUGAL

A IKEA Industry reforca atualmente a utilizacdo da metodologia 5S em todas as areas da
empresa. No entanto, a medida que a organizagao vai evoluindo, perdem-se rotinas de
auditoria 5S as areas, o que conduz a uma mais evidente degradacdo das condicdes de
triagem, organizacdo e até limpeza dos postos de trabalho. Por outro lado, a auséncia
de standards 5S leva a que ndo existam termos de comparag¢ao para com um referencial.

Existe atualmente um standard de marcacGes no chdo (figura 7) que distingue as
diversas areas através de cores e padrdes. Estas dreas sdo delimitadas utilizando cantos,
tiras e fita cola de cor.

Areas de Marcagdes no Chao Cor

Corredores e dreas de acondicionamento de paletes de produto em curso
(também podemos usar T's e cantos).

Delimitagdo de todos os equipamentos e estruturas que estdo fixas.

Delimitagdo de todos os equipamentos e estruturas que sdo maveis (e.g.,
carros da manutencdo, carros de troca de ferramentas).

Kits de limpeza e recipientes dos ecopontos.

Areas de acondicionamento de sucata, rework e materiais a inspecionar.

Areas ATEX (atmosferas explosivas).

Areas que devem manter-se desimpedidas por razdes de seguranca (e.g., areas
em frente aos quadros elétricos, equipamentos de combate a incéndios, lava-
olhos e chuveiros, caixas de primeiros socorros).

Areas que deverm manter-se desimpedidas por razoes operacionais.

Areas de acondicionamento de material que cologue em risco a seguranca dos
colaboradores (e.g., contentores com material inflamavel).

Figura 7 - Standard 5S de marcagdes no chao (IKEA Industry).
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Existe também uma checklist (figura 8) para a realizacdo de auditorias 5S que avalia os
diferentes critérios divididos por cada passo dos 5S. Cada etapa da metodologia 5S tem
uma série de perguntas associadas que ajuda a classificar a area.

meem ione= AUDITORIA 5S — PRODUCAO ®©

AVALIAGAO
55 N.© CRITERIO OPORTUNIDADES DE MELHORIA  |tuioracoi Fraca | Mido | Bam | Excelente
0 1 2 3 4

. . P B 9
Existem itens tais como maquinas, pegas, equipamentos,
mobilidrio & materiais ndo utilizados na drea?

Dos itens = atribuidos ao posto de trabalho e 3 drea como um
2 |todo, existe algum em falta?

E * Miquinas. pesas. saqinamentas. mobilidrio e materiais

g 5 Existem documentos desnecessdrios ou desatualizados, tais

= como instrugSes e manuais?

= - =
4 Os corredores, locais de passagem e acessos 3 escadas estdo

desimpedidos?

Existem itens que cologuem em risco a seguranca dos
5 |colaboradores, tais como derrames de dleo, equipamentos sem
protecées, chdo molhado, derrames de substancias guimicas?
Corredores, paletes, areas de stock, dreas de amostras,
6 |equipamentos e ferramentas, tem localizacdo definida e estdo
identificadas essas localizacfes?

Pastas de arguivo, manuais, catalogos e demais documentacdo,
7 |encontram-se identficados e arrumados em conformidade com
as localizacfies definidas?

ORGANIZAGAD

Materiais, ferramentas e equipamentos estdo posicionados de
8 |tal forma que se evitem movimentos desnecessarios e ndo
ergondémicos?

As quantidades maximas e minimas de produto em curso e de
materiais de reposicdo 530 6bvias?

UE T EGUIF AMERTE S HE SEGUFATHTE "dE Brotacas indiidiial,  E5sii
10 [como de alarme e extingdo de incéndios, s3o ficeis de
encantrar?

Figura 8 - Excerto da checklist das auditorias 5S (IKEA Industry).

A checklist permite ainda colocar oportunidades de melhoria, isto &, identifica
exatamente as areas problematicas. Deste modo, serd mais facil atuar posteriormente
sobre esses aspetos, por forma a melhorar o espaco e deixa-lo preparado para a préxima
auditoria.

Os critérios para a avaliacdo (figura 9) das perguntas descritas na checklist, sdao baseados
em pontuacdes atribuidas conforme o nimero de constatagdes encontradas. Quantas
mais constatacdes, menor o valor atribuido.

CRITERIOS PARA A AVALIACAD

o 1 2
= 6 Constatacdes |4 a5 Constatacdes | 2 a 2 Constatacdes 1 Constatacdo 0 Constatacdes

Para as questdes 5 e 10, sempre que da observag 3o feita se perceba que ha risco para a integridade fisica
dols) operador{es), a pontuacdo a atribuir & 0 (zero), independentemente do ndmero de constatac des.

Figura 9 - Critérios para a avaliagdo dos parametros 5S (IKEA Industry).

O critério de avaliacdo final (figura 10) faz a soma da pontuacdo de todas as fases da
metodologia 5S e atribui uma classificacdo final. Dependendo ainda do valor da
classificacdo, é automaticamente atribuida a data (em semanas) em que serd realizada
a proxima auditoria.
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AVALIACAO AVALIACAO

CRITERIOS DE AVALIACAO ANTERIOR ATUAL

- 0 a 49 = Muito Fraco 2 Semanas

50 a 69 = Fraco 4 Semanas
70 a 79 = Medio 6 Semanas
80 a 89 = Bom 8 Semanas

- 90 a 100 = Excelente 10 Semanas

Data prevista para a proxima auditoria (indicar a semana): =

Figura 10 - Critérios de avaliagdo final 5S (IKEA Industry).

Existe ainda um plano de agbes (figura 11) onde sdo colocadas as constatacdes
encontradas na auditoria que precisam de ser revistas. Este ficheiro contém a
constatacdo encontrada na auditoria, a causa (se aplicdvel), a acdo necessaria para a
resolucdo do problema, o responsavel pela resolugdo, o prazo, o estado em que se
encontra e a data de fecho. Este ficheiro é de acesso a todos os intervenientes da area
ou linha, e estes devem verificar periodicamente a necessidade de efetuar alguma acao,
ou alertar alguém para essa mesma necessidade.

"~ IKEA Industry
@ Pacos de Ferreira PLANO DE ACGES
AUDITORIA 5S BoF Data 0610312019
Lacquering, linha 1 + Sala das Tintas

Revisio H

Status Data de
21 28] se[o| s e[ Fecho —

# Constatac&io Causa(s) Acso avel Prazo

Figura 11 - Plano de agGes pos auditoria (IKEA Industry).

3.3 PLANEAMENTO

O projeto, realizado em contexto empresarial, prendeu-se num estagio realizado entre
outubro de 2018 e maio de 2019. Assim, o projeto teria de ser realizado nessa duracao.

A célula piloto definida, por ser uma area onde os resultados das auditorias 5S sdao
usualmente baixos, foi o Lacquering, isto é, a drea de pintura. Os resultados das
auditorias tendem a ser menos favoraveis, ndo por ser uma area de acumulacao de lixo
e sujidade, mas por haver falta de habitos e disponibilidade por parte dos operadores.
Assim, ao definir esta drea da fabrica como célula piloto, pretende-se essencialmente
alertar os operadores para a necessidade e os beneficios da metodologia 5S nas suas
rotinas de trabalho, assim como encoraja-los a implementacdo diaria. Entendeu-se
entdo que a melhor forma de fazer a implementagdo funcionar, seria envolver todos os
colaboradores da area, desde o operador de linha até ao foreman. Definiu-se a equipa
de trabalho que seria composta pelo especialista de melhoria continua, os foreman’s, os
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team leader’s, o formador, o especialista, os operadores e ainda o responsavel de
producdo e o responsavel de fabrica.

Reuniram-se todos os documentos ja existentes como a checklist de auditorias, o layout
da area, o template do plano de ac¢des (figura 12) e o template a utilizar para a criacdo
do standard, One Point Lesson (OPL). Todos os documentos foram revistos, de modo a
verificar necessidades de melhoria dos mesmos, no entanto, todos se encontram ja
otimizados.

Lista de acbes- Evento Kaizen

“

& Acdo Quem | Data Prevista | g, | Principais Beneficios Observagbes

=

195 Triagem:

erificagdo dos objetos e documentagdo
1.1 inecessdrios (Linha 1, Linha 2, Repair, Sala das Equipa 02-04-2019
tintas);

Redugdo e eliminagdo de

1.2 !Descartar recursos e documentos obsoletos; Equipa 02-04-2019 desperdicio; Melhor
utilizagdo dos espagos.

1.3 |Redugdo de objetos nos armarios; Equipa 02-04-2019

1.4 [Redugdo de excesso de stock. Equipa 02-04-2019

I

2°S Organizacao:

2.1 [Revisdo do layout; Equipa 02-04-2019

Reducdo do tempo de
3CEesSs0 a0 que se
deseja, gerando maior
produtividade.

2.2 ildentificagdo e sinalizagdo de tudo; Equipa 02-04-2019

Figura 12 - Excerto do plano de agGes.

Inicialmente foi criado um plano de ac¢bes, juntamente com os foreman’s da area da
pintura para a realiza¢ao da metodologia 5S.

Este sofreu varias alteracbes ao nivel de datas devido a atrasos na producdo e
inconveniéncias ndo previstas. A primeira tentativa de implementacdao da metodologia
foi em dezembro de 2018, no entanto esta nao foi aproveitada da melhor forma e os
operadores alegaram que ndo era a prioridade de momento. Esta justificacdo permitiu
confirmar que de facto os operadores ndo estdo comprometidos com o projeto, e que
ndo entendem que os 55 ndo sdo uma ferramenta momentanea, mas sim um habito
diario.

Alteraram-se entdo as datas para a ultima semana de fevereiro de 2019, aliando assim
a limpezas e arrumagdes que seriam realizadas no ambito de uma visita da chefia do
grupo IKEA. Também essa tentativa fracassou, uma vez que a area nao foi totalmente
limpa e arrumada e os ideais da metodologia 5S ndo foram tidos em conta. Assim,
decidiu fazer-se uma auditoria para verificar o estado da area (figura 13).
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FesERY IKEA Industry. Auditorias 5S
" -d Pacos de Ferreira 55 AUDITS e == |
ANO FISCAL FY 19 MES Fevereivo OBJETIVO 87%
FISCAL YEAR wonTH GOAL
Area LACRUERING Fabrica tAceuersgerINT
Linha ‘m’t"ear:}:: Avaliagao Atual
Linha 1 45 41
Linha 2 81 50

Figura 13 - Resultado Auditoria fevereiro 2019.

O resultado obtido, apesar de desfavoravel, era previsivel. Foram varios os problemas
identificados na auditoria, sendo que os principais estdo descritos na tabela 7.

Tabela 7 - Principais problemas encontrados nas auditorias 5S a pintura.

Etapa 55 Problema

Quadros/ Suportes ndo utilizados;

Placas/pegas encostadas/pousadas a paredes e armarios;
Excesso de stock de material de apoio a producdo;
Triagem Elementos sem qualquer utilizacao;

Protecdes e equipamentos danificados;

Cestos vazios;

Caixas que nao devem estar nas linhas.

Falta de identificagGes/limitacGes do chdo e dos materiais;
Armarios fora da localizacdo correta;

Falta de organizacdo de armarios e salas;

Elementos sem localizagdo definida;

Capas dentro de armarios sem lombadas;

Quadros e paletes a tapar acessos;

Kits de limpeza incompletos;

Organizagao

Falta de suportes para material;
Alertas de informacdo em locais errados;
Materiais/suportes em locais ndo apropriados.

Chao de fabrica carece de pintura ao longo da area;
Chdo bastante sujo devido a derrames de tinta;
Linhas e maquinas bastante sujas;

Limpeza Materiais bastante sujos;

Magquinas bastante sujas;

Lixo trocado dentro dos ecopontos;

Armarios bastante sujos.

Falta de limitacOes e identificacOes;

Normalizacao . . ~ ~ .
Listas dos quadros de area ndo estdo a ser preenchidas;
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Quadros de agdes desatualizados;
Falta de relatorios e relatérios desatualizados.

Resultados abaixo da auditoria anterior;

Quadros e workstations degradados;

Casacos pendurados fora de local;

Auto-Disciplina Garrafas de dgua fora dos suportes;

Mochilas fora dos armarios pessoais;

Armarios de apoio desorganizados e com falta de identificacdes
para o conteudo existente.

Foram analisados os problemas encontrados na auditoria, e criado um plano com
todas as observacdes e as solucdes para cada uma delas. Deste modo, teriam as
solucdes possiveis para cada problema em cada etapa da metodologia 5S. Fez-se uma
nova implementacdo, desta vez mais completa e com mais supervisdo. Esta estd
descrita no subcapitulo seguinte.

3.4 IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA 5S

S3o apresentadas de seguida as fases da metodologia 5S e como foram aplicadas nas
areas abrangidas.

3.4.1 Gabinete Reunides

Inicialmente, e para que todos fossem novamente familiarizados com o conceito de
metodologia 5S, implementou-se o método no gabinete Lacquering que se situa por
cima da producdo. Este gabinete, que anteriormente era usado como escritério pelos
coordenadores de fluxo, passou a ser apenas um gabinete de reunides. Para atingir
esse objetivo, sofreu varias transformacdes a todos as etapas 5S. No entanto, este ndo
é alvo de auditorias 5S.

Este gabinete era constituido por quatro secretarias, apenas duas com computadores
(figura 14) e uma mesa redonda para reunioes (figura 15).

Figura 14 - Mesa de reunifes (antes). Figura 15 - Secretaria com computador (antes).
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Possuia ainda um armario com portas e prateleiras (figura 16) que servia de arrumacao
e de stock e documentagdo, assim como local de apoio da impressora.

Figura 16- Armario de apoio (antes).

Existiam também contentores de reciclagem (figura 17) e vdrios quadros de
informacao (figura 18).

Figura 18 - Quadros de informacdo (antes).

Figura 17 - Contentores de reciclagem (antes).

Por forma a iniciar o conceito neste gabinete, realocou-se os ocupantes do gabinete
dando-se assim inicio a implementacdo da metodologia 5S no gabinete.

e 19S:Triagem

Foram retirados todos os objetos obsoletos ou que estdo a mais no gabinete. Uma vez
gue o gabinete iria ter um novo propodsito, foi retirada uma grande parte do seu
conteudo. Inicialmente retiraram-se as secretarias, os computadores e metade do
armario e suas constituicdes (figura 19).
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3 ’-\‘;\‘N e T S
Figura 19- Gabinete durante a triagem.

Posteriormente, decidiu-se trocar o armdrio por um ainda mais pequeno, por forma a
reduzir a quantidade de objetos existentes no gabinete. Retirou-se ainda a mesa
redonda, substituindo-a por uma mesa quadrada maior que permitisse reunir mais
colaboradores (figura 20).

Figura 20 - Mesa nova no gabinete.

e 29S: Organizagao

Para se efetuar uma organizacdo eficaz do gabinete, retiraram-se todos os objetos
considerados obsoletos ou desnecessarios na triagem e colocou-se o novo armario no
local designado, assim como os respetivos objetos que ficariam alocados ao mesmo
(figura 21). Decidiu-se manter apenas os objetos estritamente necessarios, como o
material de economato, tais como folhas e material de escrita, marcadores para os
qguadros, material de limpeza, etc. Estes itens foram ainda todos identificados com
etiquetas, para que tenham sempre o seu local e ndo sejam colocados outros objetos
nesses locais. Foram também identificados os contentores do lixo e o kit de limpeza.
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Figura 21 - Novo armdrio com identificagdes.

Por ja ndo se justificar o quadro de seguimento de acles existente no gabinete, este foi
alterado para dar seguimento as reuniées matinais da equipa de producdo com o chefe
(figura 22).

O novo quadro esta dividido por areas de producdo e estd dividido em cinco pontos,
Seguranca, Qualidade, Eficiéncia, Atividades e Outros. Denominado quadro SQEA, toma
0 seu nome pelas iniciais dos primeiros quatro pontos principais.
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Figura 22 - Quadro SQEA de seguimento de reuniGes.
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e 39S:Limpeza

Na terceira fase da metodologia 5S, fez-se limpeza geral a todo o gabinete. Isto é,
foram limpos todos os elementos do gabinete, desde o armdrio, a mesa, as paredes, os
vidros das janelas e o chdo. Foram ainda limpas as escadas de acesso ao gabinete.

e 49S: Normalizagao

Por forma a manter o conceito no gabinete, e garantir que as primeiras trés etapas da
metodologia 5S sdo sempre cumpridas, criou-se um plano de limpeza para o gabinete
(figura 23).

PLANO DE LIMPEZA DO GABINETE LACQUERING

*  IKEA Industry
@ Pacos de Ferreira FY19
Semana
Tarefa Frequéncia 13 14 15 16 17 18 19 20 il 22 23 24 25 26 21
Arrumar efou descartar JS|AM|FC|OL|AC|DF |DB|BC|JS |AM|FC | OL|AC|DF |DE
P Diario
documentacdo e objetos obsoletos.
Organizar objetos e coloca-los no seu Didrio JS|AM|FC|OL|AC|DF |DB|BC|JS |AM|FC | OL|AC|DF |DE
local designado.
Limpar as mesas, o armario, 0s JS|AM|FC|OL|AC|DF |DB|BC|JS |AM|FC | OL|AC|DF |DE
- = Semanal
quadros, os vidros e o chio.
Verificar stocks (papel, marcadores JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC|JS |AM|FC | OL|AC|DF |DE
. i : Semanal
sacos de lixo, material limpeza, etc.).
JS|AM|FC|OL|AC|DF |DB|BC|JS |AM|FC | OL|AC|DF|DE
Tirar o lixo e repor saco. Semanal
Limpeza Realizada| +
Limpeza Ndo Realizada| — _

Figura 23 - Excerto plano de limpeza.

O plano de limpeza, designa tarefas diarias e semanais e atribui uma semana do ano
fiscal a cada um dos seus principais utilizadores, rotativamente.

e 59S: Auto-Disciplina

Por fim, aquilo que a auto-disciplina pretende é que o standard seja cumprido, assim
como os primeiros trés S da metodologia 5S, constantemente.

3.4.2 Linha 1+ Linha 2 + Sala Tintas + Repair

Inicialmente foi feita uma sessdo de brainstorming, verificando-se toda a drea com a
ajuda do especialista da drea, o foreman, os team leaders e ainda um operador de linha,
de modo a encontrar as oportunidades de melhoria, tendo também em conta a auditoria
realizada previamente. Encontrados os problemas, foram analisadas as possiveis
solugdes. Entre todas as implementagdes 5S realizadas, o processo e os resultados foram
0s seguintes:
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e 19S: Triagem

Ao nivel de triagem, a maioria dos problemas encontrados eram elementos obsoletos,
excessos de stock e materiais danificados.

Primeiro foram verificados todos os documentos existentes nas workstations, que sao o
local que relne toda a informacao relativa a um posto de trabalho, que possui ainda um
sistema de comunicagdo entre turnos, entre operadores e outros departamentos. Aqui,
todas as informacdes e instrucdes de trabalho encontravam-se ja atualizadas, sem
necessidade de intervengdo. Verificou-se entdo todos os restantes documentos das
linhas e foram encontradas pastas com folhas que sdo agora informatizadas (figura 24),
mas que por normas da empresa tém de ser armazenadas durante cinco anos. Foram
entdo realocadas para arquivo morto.

Figura 24 - Documentos desnecessarios na linha (antes).

O armario onde se encontravam esses documentos passou entdo a estar vazio e foi
reaproveitado para armazenar as placas que sdo utilizadas para medir a gramagem de
tinta (figura 25).
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Figura 25 - Armazenagem de placas para realizacdo de testes de gramagem (depois).

De seguida, foram averiguados quais os restantes elementos que ja ndo seriam
necessarios ao suporte da producdo, como a maquina de secagem de latas de tinta
(figura 26), que ja nado é utilizada, e por isso foi completamente removida da linha, a
mesa de apoio aos team leaders, uma mdaquina de producdo que ja ndo era utilizada, a
workstation dessa mesma maquina, uma outra secretaria de apoio, quadros e suportes
gue também ja ndo sdo utilizados, caixas vazias e equipamentos danificados como
armarios, maquinas (figura 27), suportes e kits de limpeza.

Figura 27- Maquina danificada.

Figura 26- Maquina secagem de latas de tinta.

Foram descartadas garrafas de agua e caixas de luvas vazias (figura 28), e alertados os
colaboradores para a necessidade de colocar estes itens nos contentores de reciclagem.
Foram também retiradas etiquetas danificadas (figura 29) com vista a substituicdo das
mesmas.
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LRy B

Figura 28 - Garrafas e caixas vazias. Figura 29 - Etiquetas danificadas.

As garrafas pertencem agora a um suporte préprio, adaptado numa das colunas (figura
30), assim como as luvas no kit de limpeza de tintas (figura 31). Foram ainda substituidas
todas as identificacdes danificadas.

e 29S: Organizagao

Muitos dos problemas encontrados nas auditorias eram relativos a organizagao do
espaco. Existiam muitos elementos fora das marcacdes ou sem marcagdes, como

guadros, contentores de lixo (figura 32) e armarios, e objetos colocados no sitio errado,
nomeadamente objetos pessoais (figura 33), caixas de luvas e ferramentas.

Figura 30 - Suporte para garrafas. Figura 31 - Suporte para luvas.
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Figura 32 - Contentores de lixo sem identificagdo no Figura 33 - Objetos pessoais na mesa de apoio.
chdo.

Uma grande parte dos kits de limpeza estavam incompletos (figura 34), faltando varios
dos elementos standard do mesmo, e capas de documentacdo sem a identificacao
standard para as lombadas (figura 35). O material de economato pertencente ao
armazém de tintas, assim como outros pertencentes a linha, estava muito
desorganizado e com identificagcdes antigas e erradas (figura 36). O suporte de rolos foi
também tido em consideracdo pela sua constante desarrumacdo e excesso de stock
(figura 37).

Figura 35 - Capas sem lombada standard.

Figura 34 - Kit de limpeza incompleto.
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Figura 36 - Material de economato fora dos locais Figura 37 - Suporte de rolos desorganizado e com
dentro do armario. excesso de stock.

Identificaram-se todos os objetos que nao estavam identificados e substituiram-se
identificacGes desatualizadas ou danificadas (figura 38). Passou-se também a
informacao sobre a importancia de colocar os objetos pessoais nos locais designados
para tal, como os armadrios de objetos pessoais. As capas de documentos foram todas
verificadas quanto ao seu conteudo, e devidamente identificadas com a lombada
standard (figura 39). Todos os armdrios de suporte da linha foram devidamente
organizados e identificados, e apesar de eventualmente o armazém de tintas passar a
pertencer a outro departamento e ndo ser mais da responsabilidade da area de pintura,
foram na mesma finalizados os passos 5S restantes. Assim, organizou-se entdao o armario
apenas com o material necessdrio, organizado e identificado (figura 40) e ainda o
suporte de rolos (figura 41). Foram também alvo de mudancas e identificacdes o suporte
de rolos, os porta paletes, os stackers, os empilhadores, as paletes de rework ou de
pecas ndo ok.

Figura 38 - Identificagbes nos objetos e no chdo. Figura 39 - Capas com lombada standard.
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Figura 41 - Suporte de rolos organizado.

Figura 40 - Material de economato organizado e
identificado.

N3do sendo uma drea que necessite de muitas ferramentas auxiliares, estas estavam num
“quadro sombra” atrds de um outro armario (figura 42). Para além de haver pouca
visibilidade para o quadro, as ferramentas |d colocadas ndo eram as mais adequadas,
isto é, existiam ferramentas no quadro que ndo eram utilizadas e as que realmente eram
utilizadas ndao estavam presentes no quadro, ou ficavam no armario pessoal de cada
colaborador (havendo assim necessidade de cada colaborador ter o seu) ou os
colaboradores colocavam-nas no bolso depois de utilizarem. Criou-se entdo um quadro
sombra (figura 43) com as ferramentas que sdo realmente utilizadas. Assim, os
colaboradores devem pegar nas ferramentas apenas quando necessario, e devem
devolvé-las assim que terminarem.

Figura 42 - Quadro sombra existente (antes). Figura 43 - Novo quadro sombra.

Foi ainda criado um suporte para o film (figura 44) que vem em volta das paletes. Isto &,
devido a humidade, as paletes estdo protegidas com film entre transporte de areas. No
inicio da linha, no RBO de entrada, os operadores retiram o film e colocam-no num saco
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gue estd apenas no chao. Por vezes colocam-no também nos rolos da entrada da linha,
e para evitar que isso aconteca, pois ndo ha necessidade de o fazer, criou-se entdo o
suporte.

Figura 44 - Suporte para film.

Foi criado um “Armdrio 5S” (figura 45) cujo propdsito é auxiliar algumas das acdes
necessdrias a manuten¢ao da metodologia 5S. Este contém cantos e tiras de todas as
cores do standard para marca¢des no chdo, etiquetas standard de identificacdes no
chao, vinil para colar as etiquetas, fita cola de varios tipos, espatula para ajudar a retirar
marcacdes antigas e ainda um kit de limpeza, como pano de limpar, liquido de limpeza
e dlcool. Tem ainda dos lados a folha das cores standard de marcacao, e as regras de
utilizacdo do armario, como quem pode utilizar e como devem fazer para repor os
conteudos do mesmo.

O propdsito do armario é ndo deixar que as etiquetas e identificacdes do chdo e dos
elementos presentes na drea se degradassem e pudessem ser facilmente substituidos
por qualquer colaborador a qualquer momento.
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Figura 45 - Armario 5S.

e 39S:Limpeza

Por ser a drea de pintura de pecas, é também uma drea com bastante sujidade no chao
e nas maquinas, provocada pela tinta. Alguns dos problemas observados eram os
derrames de tinta feitos pela maquina e que aconteciam durante os setup’s, a
dificuldade em limpar o interior das maquinas e a falta de cuidado por parte dos
colaboradores relativamente ao manuseamento das latas de tinta e de elementos que
ficam em contacto com as tintas (figura 46). Foram limpos todos os componentes de
maquinas, armarios e quadros de suporte, escadas, tapetes de transporte de pecgas e
chao (figura 47).
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Figura 47 - Tinas mais limpas (depois).

Figura 46 - Tinas e maquinas sujas de tinta (antes).

e 49S: Normalizagao

Para estabelecer normas e contornar o problema da perda de habitos, criaram-se
standards para cada posto de trabalho, que indicam exatamente a responsabilidade 5S
de cada colaborador. Este standard foi criado tendo em conta cada posto de trabalho,
as suas funcoes e disponibilidades e a sua localizacdo. Para este efeito, foi utilizado o
template OPL (One Point Lesson) (figura 48) ja existente na empresa.

A OPL foi criada, tendo também em conta o layout da area e a opinido dos
colaboradores. A todos foi apresentada uma proposta de standard para o seu posto de
trabalho e estes concordaram ou ndo, tendo neste ultimo caso feito uma nova proposta.
E ent3o um standard em concordancia com os operadores, o que visa a diminui¢do de
erros por parte dos mesmos.

Para otimizar o tempo despendido nestas atividades e ainda evitar perdas de tempo
desnecessarias, os operadores devem aproveitar momentos em que as linhas estejam
em setup ou em manutengdes de primeiro nivel, tendo em conta que se ndo ocorrerem
atividades destas no seu turno, devem na mesma cumprir com o standard quando for
possivel.
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Figura 48 - One Point Lesson.

e 52S: Auto-Disciplina

Por forma a que os colaboradores incorporassem esta metodologia nos seus habitos
diadrios naturalmente, foram todos alvo de formacdes relativas ao tema previamente ao
inicio do projeto, onde foi apresentada a metodologia, alguns exemplos de aplicacdo no
posto de trabalho e a importancia da sua utilizagao.

Foram ainda apresentados os standards criados para cada posto de trabalho e recolhida
a opinido dos colaboradores em relagdo ao que teriam de cumprir. Tendo havido
concordancia por parte de todos os operadores, foi novamente esclarecida a
importancia da utilizacdo da metodologia 5S.

3.4.3 Melhorias pendentes

Apesar das melhorias implementadas, foram ainda identificadas outras que seriam
benéficas para a area, tais como pintar o resto do chdo com tinta antiderrapante para
gue se evitem acidentes causados pelo piso escorregadio. S3o ainda necessdrias pintar
algumas maquinas que se encontram com tinta descascada ou manchada, no entanto
serd apenas implementado em periodo de férias, para que ndo afete as producdes.

Ao nivel de seguranga, foram também feitas algumas sugestdes de melhoria, para que
se evitem ao maximo os acidentes e incidentes.
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3.5 ANALISE DE RESULTADOS

Os valores obtidos na ultima auditoria efetuada para efeitos do presente projeto,
realizada em abril apds a implementacdo dos 5S, foram bastante mais favoraveis, tendo
uma subida na linha 1 de 41 para 75 e na linha 2 de 50 para 73 (figura 49) numa escala
de 0 a 100 pontos, previamente definida para as auditorias 5S internas. Segundo os
critérios da checklist, esta pontuacdo é média e a proxima auditoria devera ser feita 6
semanas depois (semana 20).

CRRERY  IKEA Industry Auditorias 5S ——
Pagos de Ferreira 55 AUDITS -
ANO FISCAL Y13 MES AR OBJETIVO 87%
FISCAL YEAR moNTH GOAL -
Area LACRUERING Fabrica tacausmsge=mr
Linha A;:t'::’i;;" Avaliagao Atual
Linha 1 75
Linha 2 73

Figura 49 - Resultado auditoria abril 2019.

Este resultado, deixa assim bastante margem para melhoria, isto é, devem ser tidas em
conta as oportunidades de melhoria identificadas na ultima auditoria, e alertados todos
os operadores para que nao se voltem a repetir essas atividades e para que nao sejam
novamente motivo de oportunidade de melhoria numa préxima auditoria.

Espera-se que a préxima auditoria (fora do tempo deste estdgio), seja ainda mais
favoravel, atingindo possivelmente o objetivo da fabrica: 87%. Se os colaboradores
cumprirem os standards e tiverem em mente que a metodologia 5S serve para lhes
simplificar as tarefas e o trabalho, sera possivel manter sempre estes costumes.

Assim, as alteracGes e melhorias aplicadas a area da pintura tiveram os resultados
descritos na tabela 8.
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Tabela 8 - Analise de resultados.

Fase 5S Proposta de melhoria Ganhos qualitativos

Espac¢o livre nos armdrios onde
Revisdo de toda a documentagdo | foram retirados documentos
existente nas linhas obsoletos; reutilizacdo desses
mesmos armarios.

Revisao de todo o material de suporte . ) i
1S Mais espaco livre na area e uso

a producao S
— mais eficiente do espaco
Revisdo de todos os quadros e
envolvente

suportes existentes nas linhas

Reducdo da poluigdo resultante da

Eliminacao de todo o lixo existente ]
area

Colocar todas as etiquetas de
limitacGes, de identificagcdes do chdo e

. Facil identificacdo dos locais de
dos elementos nas linhas

todos os elementos e diminuicao
do tempo de procura de objetos

Colocar todos os elementos nas suas
posicBes corretas e definir localizagdes
para os que ndo a tenham

Organizar todo o espaco pertencente a

i Melhor ambiente de trabalho
2S area

Espaco mais eficiente e sem tapar

Reorganizar layout
acessos

Completar todos os kits de limpeza, | Todo o material a disposicdo
guadros de drea e suportes de material | quando necessario

Todas as identificacdes
Criagdao do armario 5S disponiveis a todos 0s
colaboradores

. L N Eliminacdo de algumas causas de
Limpeza de todas as maquinas, chao,

3S L. acidentes (mais seguranga) e
guadros e armarios de suporte .
melhor aspeto visual
Manutencdo da limpeza e
organizacao do local de trabalho e
4S Criacdo de standards 5S .g . E .
diminuicdo do tempo despendido
posteriormente nestas tarefas
cs Reforco de formacdes e insisténcia na | Maior compromisso dos
importancia da metodologia 5S colaboradores

De um modo geral, e verificando as ultimas trés auditorias, é notavel a melhoria
significativa nos resultados das mesmas (figura 50). Com a introduc¢do dos standards e
do reforco da importancia da metodologia 5S, é expectavel que os resultados se
mantenham acima do objetivo, ou no minimo na area Bom.
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Evolucao Auditorias 55

100,00%
90,00%
80,00% 75%
70,00%
60,00%
50,00%

41%

40,00%
30,00%
20,00%
10,00%
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Linha 1

M fevereiro 2019 ™ abril 2019

Figura 50 - Evolugdo das auditorias 5S.
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4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTURQS

Sdo apresentadas em seguida, as conclusdes principais retiradas do trabalho
apresentado.

4.1 PRINCIPAIS CONTRIBUTOS DO TRABALHO

A presente dissertacao, incide essencialmente na metodologia 5S. Apesar de ser um
principio ja conhecido e utilizado na IKEA Industry Portugal, € uma metodologia de
habitos, que facilmente se perdem com as restantes rotinas de trabalho de cada
colaborador. Assim, aplicando a metodologia, incidindo e insistindo sobre a mesma
diariamente com os operadores, e aliando as One Point Lesson criadas, foram notdveis
as melhorias implementadas, especialmente a nivel visual.

De um modo geral, os principais contributos do trabalho foram:

e Aplicacdo da ferramenta 5S no gabinete da pintura;

e Aplicagao da ferramenta 5S na area da pintura;

e Criacdo do armdrio 5S;

e Elaboracdo de standard documental de apoio aos 5S;

e Ambiente de trabalho mais seguro;

e Criacdo de um ambiente de trabalho mais organizado e limpo;

e Melhoria dos indices de conformidade com os standards 5S nas auditorias
internas.

Na tabela 9, sdo apresentados os estados de implementacao de cada contributo descrito
anteriormente.

Tabela 9 - Estado de implementagdo dos principais contributos.

Principais contributos Estado de implementagao

Aplicacdo da ferramenta 5S no
gabinete da pintura

Ferramenta totalmente implementada.
Aplicacdo da ferramenta 5S na area

da pintura

Armario completo e em funcionamento com

Criacdo do armario 5S
¢ feedback positivo.

Standards implementados, com aprovacao dos
operadores e com necessidade de
implementagao nas restantes areas da fabrica.

Elaboracao de standard
documental de apoio aos 55

Implementagdes e sugestdes feitas tendo em

Ambiente de trabalho mais seguro
conta a seguranca de todos.
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Criacgdo de um ambiente de | Ambiente geral da drea e do posto de trabalho
trabalho mais organizado e limpo mais favoravel e otimizado a cada operador.

Melhoria dos indices de
conformidade com os standards 5S
nas auditorias internas.

Os valores das auditorias aumentaram e tém
ainda margem para atingir o objetivo.

Através deste trabalho promoveu-se também o conceito de melhoria continua.
Conseguiu-se assim demonstrar a utilidade das ferramentas Lean, os resultados
possiveis de obter, e uma melhoria geral da drea e da motivacdo dos colaboradores.

Por ser um conceito ja existente na empresa, ndo foi um projeto aceite com a maior
facilidade, havendo alguma resisténcia por parte dos colaboradores. Esse facto
dificultou um pouco o desenvolvimento do mesmo. Estes ndo se encontravam
totalmente focados no projeto, o que descredibilizou o progresso do mesmo e veio a
dificultar a sua implementacao.

4.2 TRABALHOS FUTUROS

Futuramente, é importante que haja seguimento do trabalho uma vez que, é muito facil
perder novamente habitos. Devem ser sempre realizadas as auditorias 5S na semana
mencionada na ultima auditoria, e feitas reuniées de acompanhamento para analise de
resultados. Desta forma, pretende-se manter os colaboradores motivados e envolvidos
sobre a manutencdo limpa e organizada dos seus postos de trabalho. Sobretudo, é
essencial que se mantenha a mentalidade de que a metodologia 5S faz parte da rotina
didria e ndo apenas em alturas de auditorias. Com a introducdo dos standards OPL
pretende-se facilitar a responsabilizacdo pelo posto de trabalho quando houver nao
conformidades.

Existe ainda uma seccdo de oportunidades de melhoria que ndo foram ainda
implementadas, mas cuja realizacdo vai melhorar ainda mais a drea de pintura. Existe ja
um plano de a¢Ges com algumas dessas melhorias e com datas de execu¢do em época
de férias (agosto), data essa que ndo esta abrangida pelo estagio efetuado no ambito da
dissertacao.

Por fim, como mencionado anteriormente, a metodologia 5S utilizando os standards dos
postos de trabalho foi executada apenas na area da pintura. Serd ideal estender este
conceito as restantes areas da empresa.
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Anexo B. CHECKLIST DE AUDITORIAS
Gxesl cere= AUDITORIA 5S - PRODUCAO

75

A
o d

AVALIACAO
: OPORTUNIDADES DE
55 N.o CRITERIO MuitaFrazni Fraco Taédio Bom  © Excelents
MELHORIA
0 1 2 3 4
A . . . _— . PR,
1 Existern itens tais como magquinas, pegas, equipamentos, mobilirio
rnateriais ndo wtilizados na res?
Doz itens ™ atribuidos ao posto de trabalbo e 4 area como um todo, existe
2 |algum em Falta?
= " Maquinas, pegas, equipamentos, mobilidrio & materiais.
5 3 Existern documentos desnecessdrios ou desatualizados, tais como
bt instrucdes e manuais?
o
= 4 Oz corredores, locaiz de passagemn e acessos & escadas estdo
desimpedidos?
Existern itenz gue cologuemn em risco a seguranga dos colaboradores,
5 |taiz como derrames de dleo, eguipamentoz =emn protectes, chio
molhado, derrames de substancias guimicas?
A Corredores, paletes, dreas de stock, reas de amostras. equiparmnentos €
E |ferramentas, tern localizagio definida e estdo identificadaz es=zas
localizagdes?
Pastaz de arquivo, manuais, catdlogos e demais documentagdo,
o 7 |encontramn-se identificados e arrumados emn conforrnidade com &5
= localizagBes definidas?
&
= a Mlateriais, Ferramnentas & equipamentos estio posicionados de tal formna
g que =& evitermn movimentos desnecessarios e nAo ergondmicos?
o
Az quantidades maximas e minimas de produta emn curso e de materiais
|
de repozigao sao obvias?
1 D= eguipamentos de seguranga de protegdo individual, assim comno de
alarrne & extingdo de incéndios, s&o Faceis de encontrar?
3 O chdo de fabrica encontra-se limpo [igento de sujidades, agua, dleo,
il
entre autros) ?
12 |Maguinaz e outroz eguipamentos encontram-ze limpos?
&
w 13 | A=z partes interiores das maguinas encontram-ge limpas?
=
3 " Existe um plano de limpeza e manutengdo para a area, devidarmente
atualizada?
15 |4 separagio com vista & valorizagdo dos residuos & realizada™
b 1 O chdo de Fabrica encontra-ze limpo [izento de sujidades, agua, dleo,
entre autros]?
12 |Maguinas e outros equipamentos encontram-ge limpos?
&
w 13 [As partes interiores das maguinas encontram-se limpas?
=
3 " Existe um plano de limpeza e manutengdo para a area, devidamente
atualizada?
15 |4 separagio com vista & valorizagio dos residuos é realizada?
| . e
5 Az causas para a =ujidade foram encontradas, sendo, quando aplicavel,
tornadas agles para as eliminar?
.2 17 E Facil Fazer ainzpecin visual e alimpeza dos equipamentos e postos de
E:-I" trabalbo?
=
= 18 Existern normas para a gestdo e formecimento de consurniveis e
% rnatériaz-primasz?
DO‘ 19 Oz objetivos de produgdo, resultados e aglies prioritdrias decorrentes
= desses resultados 230 exibidos?
Quadroz de informagdo, plancs de agdo e demnais docurnentacdo,
20
enicontrarn-se atualizados?
| . e ~ - o
1 A grea dizpde de um plano de agles atualizado para a resolucio das
congtatagdes levantadas em auditorias BS7?
% 2 &z constatagles de auditoriaz anteriores, que foram colocadas no plano
= de aglies, foram corrigidas™?
o
g 73 Ag constatagdes de auditorias anteriores, que forarn colocadas no plano
= de agdes, foram realizadas dentro dos prazos estabelecidos?
2 24 Todog oz colaboradores da area de trabalho se encontram erwolvidos
2 nas atividades 557
25 Oz colaboradores contribuem com sugestes de melhoria, zendo o seu

contributa visualments exibido?
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Titular da secqo: - 15ecete: - | p—e
Pesponsavel 55 da frea: - frea LBP Buditar: -
CRITERIOS DE AVALIACAO AVALIACAO AVALIACAO
ANTERIOR ATUAL

- 0 a 49 = Muito Fraco 2 Semanas

50 a 69 =Fraco 4 Semanas

70 a 79 = Médio 6 Semanas

80 a 89 = Bom 8 Semanas
- 90 a 100 = Excelente 10 Semanas

Data prevista para a proxima auditoria (indicar a semana): -
Objectivo em cada 5: 17 Pontos FY15

Set Out Nov Dez Jan Fev Mar Abr Mai Jun Jul Ago

Més

Evolugio Mensal - FY13

20
18 +
® T+ . . il .
14 1
12 +
10 +
atl
S -+
d -+
21
1] t t t -
o = 5]
& & & B S
& & F K v
< &
&
Y| Fris | Fria
Més
Set 100
Ot 30
Nou 20
Dez 70
Jan
60
Fev
50
Mar
40
Abr
30
Mai
20
Jun 10
Jul o T T T
Set Out MNow Dez
Ago
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Anexo C. LAYOUT DOS POSTOS DE TRABALHO

ANEXOS
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epeJjug Jayng
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RBO Saida

9

22 Operador Linha

4

1 Wuwer Entrada

Empilhadorista
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Material-Handler

5 32 Operador Linha Wuwer Saida
6 7 8 Operador Inspecgdo

RBO Entrada
Line-Leader

2
3
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Anexo D. RESULTADOS DA AUDITORIA DE FEVEREIRO 2019

Linha 1

IKEA Industry

—
LLt] Pacos de Ferreira

AUDITORIA 5S - PRODUGAO

79

58 | N.O CRITERIO

OPORTUNIDADES DE MELHORIA

AVALIAGAO

#MOK's

Muita Frace

Fraco

Médio

Bom

Excelente

0

4

Existem itens tais como maquinas,
1 |equipamentos, mobilidrio e materiais
utilizados na area?

pecas,
nao

1. Existem 2 placas de melamina encostadas entre a 1°
estante e a parede na sala das tintas. 2. Quadro de equipa
ndo utilizado na sala das tintas junto a uma das estantes. 3.
Suporte (ecoponto) sem utilidade na sala das tintas. 4.
Varios cabos de vassoura e esfregona encostados num canto
da parede por de tras do kit de limpeza. 5. Rolo em metal
sem utilizag3o junto ao suporte das facas. 6. Existe 1 pgs
kallax TBOZ2 em cima da workstation. 7. Duas pgs kallax TB02
encostadas do lado de dentro da linha. 8. Estda uma chapa
apoiada entre a parede e o silo n°4 na sala das tintas. 9.
Maguete da drea em cima do armaric do economato, carece
de uma melhor localizagdo. 10. Mangueira de ar comprimido
pousada no kit de limpeza na sala das tintas.

10

Dos itens = atribuidos ao posto de trabalho e 3
2 |3rea como um todo, existe algum em falta?
= Maquinas, pegas, equipamentos, mabilidrio e materiaiz,

TRIAGEM

1. Kit de limpeza na sala das tintas incompleto. 2. Kit de
limpeza junto & workstation do RBO de saida incompleto. 3.
0O quadro de drea carece de um suporte para os marcadores.
4. Estrutura da m3quina do embossing encontra-se partida.
5. Protegdo também partida na segunda base. 6. O
equipamento lava olhos ndo dispde de uma conduta de
encaminhamento de dguas. 7. Equipamento de lava olhos
estd partido e falta-lhe o passador. 8. Na saida da linha
existem 2 armarios com os computadores onde se realizam
os reportes na qual estdo sem portas da parte de baixo. 9.
Ao longo da linha exite kit” s de limpeza incompletos.

desnecessarios
(505

Existem  documentos
3 |desatualizados, tais como instrugBes
WES, por exemplo) e manuais?

ou

1. No movel de suporte ao computador de reporte de dados,
existe uma caixa de registos, a qual ndo est3 identificada. 2.
No mesmo movel, existem légicas com a evidéncia de muita
desorganizac3o dos seus contelidos.

4 0s corredores, locais de passagem e acessos a
escadas estdo desimpedidos?

Nada a declarar

Existem itens que cologuem em risco a
seguranca dos colaboradeores, tais como
derrames de dleo, equipamentos sem protegdes,
chdo molhado, derrames de substancias
quimicas?

Corredores, paletes, dreas de stock, dreas de
1 amostras, equipamentos e ferramentas, tém
localizagdo definida e estdo identificadas essas
localizacdes?

ORGANIZACAD

1. Suporte de marcadores afixado na linha, junto a um
conjunto de circuitos. 2. Existem 2 protecfies/estruturas
partidas uma delas na segunda base e a outra na maguina
embossing.

1. Na sala das tintas existe uma caixa de lixas sem
identificacdo. 2. Logicas na workstation da sala das tintas
sem identificagdo. 3. Também na sala mdével pessoal fora da
sua localizacdo. 4. Palete com patins sem localizagdo
definida. 5. Escada na sala das tintas tem localizag3o
definida mas ndo tem identificacdo. 6. A sala identificada
"Economato, Eguipamento de Seguranga e Materiais de
Limpeza" carece de identificagdes nas caixas suc’ s, como em
diversos materiais ( apanhadors, sacos, placas de hdf para
gramagens, etc...) & também as limitagies para o material
que se encontra ao nivel do ch3o. 7. Sala identificada "Area
de Armazenamento e Enchimento de Liguidos de Limpeza™
também muito desorganizada, acondicionamento de latas de
spray com lubrificantes, latas de tinta vazias. 8. Palete com
latas de tinta vazias sem localizacdo definida na sala das
tintas. 9. Do lado de dentro da linha existe o Quadro de
Resolugdo de Problemas, sem identificagdo e limitagdo. 10.
Falta de identificacdo e limitac3o no caixote utilizado para as
lixas usadas. 11.Placas de apoio para usar em testes da
omag e assim evitar subir e descer a linha, por debaixo do
tapete werde que se encontra & entrada da linha, sem
identificacdo. 12. Suporte para o filme (ecoponto na entrada
da linha sem localizacdo definida. 13. Do lado de dentro da
linha existe um refrigerador no chdo sem localizacdo. 14.
Apés a saida da linha existe umas prateleiras para as caixas
dos rolos em que uma delas estd cheia de outros materiais
n3o identificados. 15.Também perto dessa localizacdo existe
um comando para a wuwer com falta de limitagies e
identificagdo. 16. Na viradora existem 2 bonés de seguranga
pedurados sem identificacdo. 17. Na mesa de apoio ao RBO
de saida existem pinos de sinalizagdo e ldgica sem
identificacdo.18. Armarios dos computadores na saida estdo
desorganizados, carecem de melhor acondicionamento para
o material existente e identificages. 19. Saida da linha
existem caixotes com rolos de filme e cantos, mas ndo tém
nenhuma limitagdo e identificagdo. 20. Na workstation do

22
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As quantidades mdximas e minimas de produto)
4 |em curso e de materiais de reposicdo sdo
dbvias?

1.Kit do lava olhos com um frasco em falta. Restante ndo
observado.

80

S TTRYUIPENTENIIS U SEYUrAnNGE T UR T pruiesa
5 |individual, assim como de alarme e extingdo de|
H Andi Sn £, . ]

1. Falta de extintor no suporte do mesmo do lado de dentro
da linha. 2. Equipamento lava olhos estd danificado.

5 0 ch3o de fibrica encontra-se limpo (isento de
sujidades, agua, dleo, entre outros)?

1.Ch3o de fabrica carece de pintura ao longo de toda a
linha, assim como a sala da tinta (lado interior). 2. Ch3o
bastante sujo de tinta devido a derrames.2. Chdo sujo de
tinta junto ao suporte de rolos de borracha. 4.Bastante
sujidade no interior do rbo” s (entrada e saida) e ao longo da

M3guinas e outros equipamentos encontram-se
limpos?

1. Alguns caleiros do printing apresentam-se muito sujos. 2.
Existem varios salpicos de tinta ao longo da linha. 3. Muita
sujidade nos RBO'S de entrada e saida. 4. Tambem no
virador existe muita sujidade por baixo do mesmao.

LIMPEZ A

As partes interiores das magquinas encontram-se
8 |limpas? [Refere-se & acumulacdo de detritos que
podem levar 3 avaria da maquina]

1. Sujidade mais evidente nas partes interiores das
Smartcoater. 2. Sujidade evidente sob a viradora. 3. Sujidade
muita evidente no interior da m3quina de secagem de tintas
UV. 4. Evidéncia de muita sujidade nas lagartas do posto do
printing .

Existe um plano de limpeza e manutencao para a
area, devidamente atualizado?

A limpeza & realizada no dmbito da M1°N

A separacdo com vista & valorizagdo dos

10 residuos é realizada? [Verificar os ecopontos]

1. Ecoponto para o deposito de filme e plastico com luvas no
seu interior.

S TUETOMTCaTUSS UE CUITEUOTES, Pareres, areas

11 de stock, dreas de amostras, equipamentos e

ferramentas, seguem o standard de cores de
o

Onde existe estd corretamente marcade. 1. Ainda existe
muita falta de limitagdes tanto na sala das tintas como ao
longo da linha

E facl fazer a inspecdo visual e a limpeza dos

12 equipamentos e postos de trabalho?

N3o & facl de fazer nas partes interiores da maquina.

Os contelidos dos quadros de drea e equipa

13 5
encontram-se atualizados?

1. Lista de participagdes da reunido no quadro de area ndo
estd a ser preenchida.2. Quadro das agfes pede datas de
fecho para as acdes e no mesmo estad escrito o status.

14 Nos guadros de drea e equipa sdo exibidas as
acdes para os desvios aos resultados dos KPI's?

NORMALIZAGAQ

Nada a declarar

Qs percursos de evacuacdo estdo desimpedidos
15 |e claramente identificados? A sinalética de
emergéncia esta instalada e é visivel?

Nada a declarar

A drea dispde de um plano de acfes atualizado
16 |para a resolugdo das constatac@es levantadas
em auditorias 557 [resposta para Sim ou N3o]

Ndo

As constatacdes de auditorias anteriores, que
17 |foram colocadas no plano de agdes, foram
corrigidas?

N3o deu para verificar devido a auséncia do plano de agdes.

As constatagdes de auditorias anteriores, que
18 |foram colocadas no plano de agdes, foram
realizadas dentro dos prazos estabelecidos?

N3o deu para verificar devido & auséncia do plano de agées.

0O impacto visual da drea estd em sintonia com o
19 |resultado da auditoria 557 [Perceber se
resultado estd em consondncia com o que se vé]

AUTODISCIPLINA

0 aspeto Visual no interior da linha, abaixo do resultado
anterior

Os colaboradores contribuem com sugestdes de
20 [melhoria, sendo o seu contributo visualmente

Nada a declarar

exibido?

Titular da seccdo: Titular da secdo: David Felix

A Secgdo: Linha 1 + Sala das tintas‘ Data: 26/02/19

Responsavel 55 da area: David Felix Ar

ea: Lacquering Auditor: Carla Almeida / Armando CosY

CRITERIOS DE AVALIAGAO

- 0 a 49 = Muito Fraco 1 Semana

50 a 69 = Fraco 2 Semanas
70 a 79 = Médio 3 Semanas
80 a 89 = Bom 4 Semanas

- 90 a 100 = Excelente 5 Semanas

Data prevista para a préxima auditoria (indi

AVALIACAO AVALIACAO
ANTERIOR ATUAL

car a semana): week 11
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TID)

Linha 2

IKEA Industry
Pacos de Ferreira

AUDITORIA 5S - PRODUGCAO

AVALIAGCAO
55 | N.o CRITERIO OPORTUNIDADES DE MELHORIA Muitafroco! Fraco : Médio | Bom :Excelente|
#MNOK's
] 1 2 3 4
1. Existe uma corrente ao penduro na rede de protegdo do RBO de
Exist it tai . . t bili saida sem utilidade.2. Cesto vazio no ch3o junto 3 balanca, rever a
P im.'.e"s.. a'i.f.“m: maqulnas,?pe;as, 2auipamentos, Mobliane| . cessidade de utilizacdo do mesmo.3. Existe uma caixa com| 3 1
€ materials nao utilizados na area espelhos junto ao carro de apoio aos rolos, que segundo me foi
passado ndo deveria estar localizado na linha,
) . . 1. Kit de material de limpeza na entrada da linha esta incompleto.2.
2 Du?;te”f atrlhuwdets 30 posto de trabalho e & area como um todo, iy 10N no armario do computador de report’s 3 entrada sé tem 3 1
z SXiote a/gum em fatar . um rolo de papel.3. Kit de limpeza & saida da linha também
5 WMaguinas. pegas. equipamentos, mobilidrio e materiais.
a incompleto.
E Existem documentos desnecessdrios ou desatualizados, tais como SQEA na warkstation do empilhador e stacker ndo esta a ser
= 3 = . realizado. 2. Quadro de linha com relatérios de M1°N e SS| 2 2
instrugdes (SOS e WES, por exempla) e manuais? 2ados
. - |Nada's deciarar
4 0Os corredores, locais de passagem e acessos a escadas estdo 0 a
desimpedidos?
Existem itens que cologuem em risco a seguranca dos|l.Gradeamento do RBO de saida danificado.2. Tina do lava olhos /|
colaboradores, tais como derrames de dleo, equipamentos sem|chuveiro partida.3. Caixa do passador de tinta top wh2 e wh5[ 3 1]
protegdes, chdo molhado, derrames de substancias quimicas? partida
1. Quadro Resultados de Produgdo e N3o Qualidade sem
limitagdes.2. Carro de apoio aos rolos com falta de identificagdo.3.
Por debaixo das escadas da 2° ponte existe um acessdrio para
suportar rolos printing sem limitagdes ou identificagdo.4. Carro
encaixado na linha, junto 3 mesa da balanga sem identificagdo e
limitagdo.5. Também junto a balanca existe um cesto vazio no chdo
que ndo tem gualguer identificacdo.6. Kit de limpeza junto ao
armario de 55 sem qualquer identificac3o.7. Suporte para fita filme
Corredores, paletes, areas de stock, areas de amostras,|(ecoponto) a entrada da linha sem localizagdo definida.8. Suporte
1 |equipamentos e ferramentas, tém localizacdo definida e est3o|para cantoneiras também & entrada sem identificacdo.9. Por[ 15 0
identificadas essas localizacdes? debaixo do tapete verde que se encontra 3 entrada da linha existe
umas pgs que s3o utilizadas nos testes que a homag faz, sem
o haver necessidade de subir e descer a linha, carece de melhor
= acondicionamento e n3o est3 identificado.10. Falta de identificacdo
‘;: para a mangueira do ar que estd pendurada no RBO de saida e
N entrada.11.Paletes euro vazias sem limitacdo e identificacdo. 12.
E Warstation do empilhador e stacker ndo tem limitagdes.13.Mesa de
o] apoio & stock leader falta limitagdes. 14. Workstation Operador]
g Montagem Filler e control Visual também sem limitagdes. 15. Boné
Pastas de arquivo, manuais, catalogos e demais documentacdo,|1.Existe uma passagem de informacdo pendurada na worstation do
2 |encontram-se identificados e arrumados em conformidade com as|RBO Saida que carese de nova localizaco. 1 3
localizages definidas?
Materiais, ferramentas e equipamentos est3o posicionados de tal é Pa\e;es mtml semi pmddutu a b\u?juear ° ga"i de trbanspburtea?.
3 |forma que se evitem movimentos desnecessdrios e ndo| a2 ‘de mde aRg;ra au a‘;uuperiNuraen \re\dar as Erfe oard s\ 5 2
argondmicos? na saida do pousado no chdo, carece de suporte para o
Mesme.
4 As qu_ar_wt\dades maximas e minimas de produto em curso e de N3o observado 0 a
materiais de reposicdo sdo Gbvias?
5 Os equipamentos Ee S LT de Erotje-;ao individual, assim come 1. O eguipamento |ava olhos apresenta-se danificado. 1 3
de alarme e extingdo de incéndios, sdo faceis de encontrar?
s |© chio de fabrica encontra-se limpo (isento de sujidades, dgua,|1.Ch3o de fabrica carece de pintura ao longo de toda a linha. 2.
dleg, entre outros)? Chdo bastante sujo de tinta devido a derrames. 2 2
1. Alguns caleiros do printing apresentam-se muito sujos. 2. Existem
7 |Mdquinas e outros equipamentos encontram-se limpos? varios salpicos de tinta ao longo da linha. 3. Muita sujidade nos a 1
q quip pos? RBO'S de entrada e saida. 4. Tambem no virador existe muita
< sujidade por baixo do mesmo.
m A rtes int d L t i > [Refi 1. Sujidade evidente sob a viradora. 2. Evidéncia de muita sujidade
w g |As partes interiores das maquinas encontram-se limpas? [Refere-se| * "\~ "o bocko do printing. 2 2
b 3 acumulagdo de detritos que podem levar 3 avaria da maquina]
=
9 Existe um plano de limpeza e manutencdo para 23 drea, A limpeza ¢ realizada no ambito da M1oN 0 4
devidamente atualizado?
- . - . . . 5
10 A separacdo com vista 3 valorizag3o dos residuos € realizada Nads a declarar. 0 a
[Verificar os ecopontos]
As identificacdes de corredores, paletes, dreas de stock, dreas de|l.Area de rework not ok com paletes fora do local defenido pelas
11 |amostras, equipamentos e ferramentas, seguem o standard de|marcacdes.2. Existe muitas paletes de semi produto ao longo da| 2 2
cores de marcacdo de chdo? linha da parte de fora sem qualquer limitac3o.
E ficil fazer a inspecdo visual e a limpeza dos equipamentos |y~ . r: : :
191 12 postos de trabalha? N&o é facil de fazer nas partes interiores da mdquina. 1 3
>
ﬁ 1. Lista de participacdes da reunido no quadro de drea ndo estd a
5 13 0Os conteldos dos quadros de &area e equipa encontram-se|ser preenchida.2. Quadro das acdes pede datas de fecho para as
= atualizados? acdes e no mesmo estd escrito o status.3. Quadro de linha est3 4 1
E com relatério de M10N desactualizado.4. Falta o relatério dos 5S.
o
z Nos guadros de drea e equipa sdo exibidas as acSes para os
14 |desvios aos resultados dos KPTs? Nada a declarar o 4
Os percursos de evacuacdo estdo desimpedidos e claramentel
15 identificados? A sinalética de emergéncia esta instalada e & visivel? Nada a declarar 0 4
A drea dispée de um plano de agdes atualizado para a resolugdo
16 |das constatacdes levantadas em auditorias 55? [resposta para Sim|Ndo N 1]
ou Nao]
< 17 |As constatacBes de auditorias anteriores, que foram colocadas no|yz, gey para verificar devido 3 auséncia do plano de acdes. N (i}
Z plano de agdes, foram corrigidas?
|
I =
3 18 As cunstatal;ues de auditorias anteriores, que foram colocadas no N3o deu para verificar devido 3 auséncia do plano de acdes. N o
0 plano de agdes, foram realizadas dentro dos prazos estabelecidos?
8 o i ct | da & - t ltado d O aspeto Visual no interior da linha, abaixo do resultado anterior.1
E 19 :jn;pa %S‘gslléa Et‘: area esta Emd sin ir,“a com o resutado da Quadro Resultados de Produgdo e Nio Qualidade muito degradado. 2 2
2 ate‘suenjé] ¢ [Perceber se o resultado esta em cansonanca com 015 ajqumas das worstation da linha necessitam de ser substituidas
a devido 3 degradacdo dz 2Smas.
1. Casaco pendurado na worstation.2. Garrafas de agua fora dos
50 Os colaboradores contribuem com sugest@es de melhoria, sendo o|suportes.3. Mochilas fora dos armdrios pessoais.4. Varios armarios a 1
seu contributo visualmente exibido? de apoio & producdo e pessoais desorganizados e com falta de
identificagdo para os contelidos la existentes.
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Titular da seccdo: Titular da segdo: David Felix ] Seccgdo: Linha 2 ] Data: 27/02/19 1
Responsdvel 55 da drea: David Felix Area: Lacquering Auditar: Carla Almneidal Arrnanda Costa
- = AVALIACAO AVALIACAO
CRITERIOS DE AVALIACAO ¢ G
ANTERIOR ATUAL
0 a 49 = Muito Fraco 1 Semana
50 a 69 = Fraco 2 Semanas
70 a 79 = Médio 3 Semanas
80 a 89 = Bom 4 Semanas
90 a 100 = Excelente 5 Semanas
Data prevista para a préxima auditoria (indicar a semana): week 13
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ANEXOS

Anexo E. RESULTADOS DA AUDITORIA DE ABRIL 2019

Linha 1

IKEA Industry
Pagos de Ferreira

AUDITORIA 5S - PRODUGAO

AVALIACAO
55 | N.° CRITERIO OPORTUNIDADES DE MELHORIA oo Fraco | Médin | Bom | Excelents
# NOK:
0 1 2 3 4
, |Existem itens tais como méquinas, pecas, equipamentos, mobilidrio 0 a
e materiais ndo utilizados na area?
N s 1- Equipamento de lava olhos esta partido e falta-lhe o passador. 2-
*
5 ED::isst‘E:eglsgurantli::‘?:li:"O posto de trabalho e & area como um todo, Workstation RBO de saida carece ser substituida devido a estar 3 2
= * Maquinas, pegas, equipamentos, mobilidrio e materiais. gegtradada‘ 3t Q:adrcdds Resultados de Produgéio e N&o Qualidade
5] 10 SumU S \Egra s T‘ hi tuali 2- Status d ident:
2 3 Existem documentos desnecessdrios ou desatualizados, tais como d;sa%l:.;zzio ;n.?\zdn;r‘lg jepsasr ?wouall.ilaadrfc KSE ;Egsp; ."ar::ctlu;?z;rs 4 1
= = 5 . .
.”.‘ instrugges (SOS e WES, por exemplo) e manuais? 4- Relatdrio de M1N no quadro de linha desactualizado ( data de
-~ _|Nada a declarar
4 Os corredores, locais de passagem e acessos a escadas estdo o a
desimpedidos?
Existem itens que cologuem em risco a seguranca dos|1l- No comando da wuwer de saida existe um botdo de anulacao do
colaboradores, tais como derrames de dleo, eguipamentos sem|erro, onde foi colocado um agrafo a prender o mesmo. 1 0
proteges, chdo molhado, derrames de substancias quimicas?
1- Area de stock's de rolos, € necessario uniformizar as
identificaces.2- Porta paletes com falta de limitacdes. 3-Falta de
Corredores sletes, areas de stock, &reas de amostras identificacdes nos bonés de seguranca na viradora. 4- Armario do
1 |equi ament’ospe fer;amentas tam Ioca\’\za S0 definida e estéo’ computador de report’s, carece de algumas identificacdes,ex: pinos 6 0
quengﬂcadas essas localiza 595’7 B de sinalizagdo. 5- Mangueira do ar no RBO de saida pendurada na
coes? rede sem qualquer identificagéio. 6- Armario de apoio & produgéo no
o posto da inspecdo necessita de uniformizar e melhorar as
2L identificacdes dos materias alocados no mesmo
g Pastas de arquivo, manuais, catalogos e demais documentacao,|Nada a declarar
N 2 |encontram-se identificados e arrumados em conformidade com as (1] 4
% localizacGes definidas?
V] Materiais, ferramentas e equipamentos estdo posicionados de tal|Nada a declarar
% 3 |forma que se evitem movimentos desnecessarios e ndo 1] 4
ergonémicos?
4 As gquantidades maximas e minimas de produto em curso e de|l.Kit de derrames com falta de panos amarelos. Restante ndo 1 3
materiais de reposicdo s&o obvias? observado.
Os equipamentos de seguranca de protecdo individual, assim como 1. Falta de extintor no suporte do mesmo do |ado de dentro da
5 lge a\grnfe e letieSD de?ncéng\os sgo fE'C;EIS Y e linha. 2. Equipamento lava olhos esta danificado. 3- Kit de derrames| 3 (1]
S . 3 estd incompleto (panos amarelos)
= . ~ R . 1- sujidade por debaixo do virador e pgs acumuladas. 2- Também
6 g‘ezha:nt?:Ofl?thrgzi;jencuntra se limpo (isento de sujidades, agua, nas zonas do RBO com sujidade e pcs. 3- Existe na linha alguns| 3 2
. sitios onde o chédo estd bastante degradado e sujo de tinta.
7 |Maquinas e outros equipamentos encontram-se limpos? 1- Partes exteriores das maguinas com salpicos de tinta. 2- Quadro 2 2
electrico das |dmpadas, sujo com tinta.
<
N -
w g |As partes interiores das maquinas encontram-se impas? [Refere-se| . .o o o 4
b a acumulagdo de detritos que podem levar & avaria da maquina]
3
9 Existe um plano de limpeza e manutencdo para a drea, devidamente A limpeza ¢ realizada no dmbito da M1oN 0 a
atualizado?
10 A separagdo com vista & valorizacdo dos residuos é realizada?|1. Ecoponto do plastico junto ao quadro de linha com mistura de 1 3
[Verificar os ecopontos] material ndo reciclado
As identificacbes de corredores, paletes, areas de stock, areas de|Nada a declarar
11 |amostras, equipamentos e ferramentas, seguem o standard de 1] 4
cores de marcacdo de chao?
o] E fécil fazer a inspecdo visual e a limpeza dos equipamentos e| . . . N
15. 12 postos de trabalho? N&o € facil de fazer nas partes interiores da maquina. 1] 4
<<
E 13 Os conteddos dos quadros de &rea e equipa encontram-se|l- Relatdrio da auditoria 55 no quadro de area desatualizado. 2- 2 2
§ atualizados? Relatério de M1N no quadro de equipa desatualizado
o
o Nos quadros de drea e equipa sdo exibidas as acGes para os
< 4 desvios aos resultados dos KPT's? Nada a declarar 0 4
0s percursos de evacuacdo estdo desimpedidos e claramente
15 identificados? A sinalética de emergéncia estd instalada e é visivel? Nada a declarar o 4
A drea dispde de um planc de acfes atualizado para a resolugéo das
16 |constatacBes levantadas em auditorias 557 [resposta para Sim ou|Sim 0 4
N3o]
< =
£ 17 As constata”goes de auditorias anteriores, que foram colocadas no 24 acBes fechadas em 52 0 a
5 plano de acBes, foram corrigidas?
o
o .
0 1g |As constatacBes de auditorias anteriores, que foram colocadas no 27 agdes por fechar mas dentro do prazo atribuido. 0 a
o plano de acdes, foram realizadas dentro dos prazos estabelecidos?
9 O impacto visual da area esta em sintonia com o resultado da
g 19 |auditoria 557 [Perceber se o resultado estd em consonancia com o|O aspecto visual da linha melhorou bastante 0 4
que se vé]
20 Os colaboradores contribuem com sugestdes de melhoria, sendo o|Os colaboradores mostraram-se disponiveis para fechar de imediato 0 a
seu contributo visualmente exibido? algumas ndo conformidades.
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Titular da seccdo: Titular da secdo: David Felix

4
Secgdo: Lin

ha 1 pata: 05/04/19

Responsavel 55 da drea: David Felix

Area: Lacquering

Auditor: Carla Almeida / Armando Cosf

CRITERIOS DE AVALIAGAO

(L)

0 a 49 = Muito Fraco 1 Semana
50 a 69 = Fraco 2 Semanas
70 a 79 = Médio 3 Semanas
80 a 89 = Bom 4 Semanas

90 a 100 = Excelente 5 Semanas

Data prevista para a proxima auditoria (indicar a semana):

Linha 2

IKEA Industry
Pacos de Ferreira

AVALIACAO
ANTERIOR

AVALIACAO
ATUAL

75

week 18

AUDITORIA 5S - PRODUGAO

AVALIAGAO
55 | N.° CRITERIO OPORTUNIDADES DE MELHORIA Mutefrasa: Fraco | Médio Bom | Excelente)
#NOK's
0 1 2 3 4
4 Existem itens tais como maquinas, pegas, equipamentos, mabilidrio|1- Dentro do RBO de saida existe um rolo no chio, aparentemente 1 a
e materiais nao utilizados na érea? sem qualguer utilidade
Dos itens * atribuidos ao posto de trabalho e 3 area como um todo,|1- Manipulos fixados com uma meia, carece de intervencdo da parte
2 |existe algum em falta? da manutenc3o. 1 3
= Maguinas, pecas, equipamentas. rmohil ério & materisis
1- SQEA" s na workstation do empilhador e stacker n3o esta a ser|
E 3 Existem documentos desnecessdrios ou desatualizados, tais como|realizado. 2. Quadro de linha com relatério de M1N desactualizado, 3 2
Q instrugdes (S0S e WES, por exemplo) e manuais? (data de 2017). 3- Relatério de 55 no quadro de drea
E desatualizado.
= . ~ _|Nada a declarar
a Os corredores, locais de passagem e acessos a escadas estdo o a
desimpedidos?
1-Gradeamento do RBO de saida danificado. 2- Tina do lava clhos /|
Existem itens que cologuem em risco a seguranca dos|chuveiro partida. 3- Na guia do tapete existe num dos lados uma
colaboradores, tais como derrames de dleo, equipamentos sem|rampa solta. 4- Derrame na maguina do Top do lado de fora da| 6 0
protecdes, ch3o molhado, derrames de subst3ncias quimicas? linha. 5- Barreira amarela afixada na linha empenada. 6- Existe um
tubo de ar comprimido com o pvc danificado.
1- Boné de seguranca na viradora sem identificacdo. 2- Na entrada
Corredores, paletes, &dreas de stock, &dreas de amostras,|da linha ndo existe identificagdes e limitagdes para os cantos e
1 |equipamentos e ferramentas, tém localizacdo definida e estdolfilme. 3- Pistola de ar comprimido pendurada nos RBO™S entrada e[ 4 1
identificadas essas localizagdes? saida sem identificagdo. 4- Junto ao posto da inspecdo existe
paletes sem limitagdes.
ig Pastas de arguivo, manuais, catalogos e demais documentacdo,|Nada a declarar
3 2 |encontram-se identificados e arrumados em conformidade com as (1} 4
ﬁ localizacdes definidas?
Z Materiais, ferramentas e equipamentos estdo posicionados de tal|Nada a declarar
g 3 |forma que se evitem movimentos desnecessdrios e ndo 0 4
I3 ergondmicos?
]
a As guantidades maximas e minimas de produto em curso e de 1- Kit lava olhos incompleto 1 2
materiais de reposicdo sdo dbvias?
5 0s equipamentos de seguranca de protecdo individual, assim como|1- O equipamento lava olhos apresenta-se danificado. 2- Kit de 2 0
de alarme e extingdo de incéndios, sdo faceis de encontrar? derrames com falta de panos amarelos. 3- Kit lava olhos incompleto.
- o ) B . 1- Ch3o linha carece de pintura ao longo de toda a linha. 2. Chio
5 O chdo de fabrica encontra-se limpo (isento de sujidades, agua, bastante sujo de tinta devido a derrames. 2 2
dleo, entre outros)?
1. 20 e 30 Base com muita sujidade, principalmente de tinta. 2-|
Existem varios salpicos de tinta ao longo da linha. 3- Muita sujidade
nos RBO" S de entrada e saida. 4- Tambem no virador existe muita
7 |M3guinas e outros equipamentos encontram-se limpos? sujidade por baixo do mesmo. 5- Escadas que faz o acesso para| 8 0
< dentro da linha bastante sujas. 6- Maquina do filler com sujidade. 7-
N Maquina do siller com bastante vestigios de tinta. 8- Tampa do filtro
S do armdrio electrico da wuwer da entrada danificada.
r} g |As partes interiores das maquinas encontram-se limpas? [Refere-se Nao faal de visualizar no interior. 0 a
2 acumulagdo de detritos que podem levar & avaria da maquina]
9 Existe um p\ano_ de limpeza e manutengdo para a drea, A limpaza & realizada no ambito da M19N 0 a
devidamente atualizado?
10 A separagdo com vista a wvalorizagde dos residuos é realizada?|1- Ecoponto na entrada da linha n3o estava a ser feita a correta 1 2
[Verificar os ecopontos] separacdo dos residuos
As identificaces de corredores, paletes, dreas de stock, dreas de|Nada a declarar
11 |amostras, equipamentos e ferramentas, seguem o standard de 0 4
cores de marcac3o de ch3o?
g 12 E fadil fazer a inspecdo visual e a limpeza dos equipamentos e N3o & ficil de fazer nas partes interiores da maguina. ] 4
o postos de trabalho?
=4
N 0s contetidos dos quadros de &rea e equips encontram-se 1- Quadro de linha esta com relatério de M1°N desactualizado
3| s [ e a quip: (data de 2017).2- Relatério de 55 no quadro de &rea| 2 2
= atualizados desactualizado.
I
o Nos quadros de drea e equipa s3o exibidas as agdes para os
= 4 desvios aos resultados dos KPI's? Nada a dedlarar 0 4
0s percursos de evacuacdo estdo desimpedidos e claramente|
15 identificados? A sinalética de emergéncia esta instalada e é visivel? Nada a dedlarar o 4
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85

16

A drea dispde de um plano de agbes atualizado para a resolugdo
das constatacdes levantadas em auditorias 557 [resposta para Sim
ou N3o]

S

m

17

As constatagSes de auditorias anteriores, gue foram colocadas no
plano de agdes, foram corrigidas?

28 agbes fechadas em 51

18

As constatagGes de auditorias anteriores, gue foram colocadas no
plano de agdes, foram realizadas dentro dos prazos estabelecidos?

23 agbes por fechar mas dentro do prazo atribuido

AUTODISCIPLINA

19

O impacto visual da drea estd em sintonia com o resultado da
auditoria 557 [Perceber se o resultado estd em consonancia com o
que se vé]

0O aspeta Visual ao longo da linha melhorau.1- Quadro de producdo
hora a hora muito degradado. 2- Existem algumas identificagles
degradas que necessitam ser substituidas.

20

0Os colaboradores contribuem com sugestdes de melhoria, sendo o
seu contributo visualmente exibido?

0Os colaboradores mostraram-se disponiveis para fechar de imediato
algumas n3o conformidades.

Titular da seccdo: Titular da segdo: David Felix 1 Secgdo: Linha 2 1 Data: 05/04/19 1
Responsavel 55 da drea: David Felix Area: Lacquering Auditor: Carla Almeida ! &rmando Costa
. = AVALIACAO AVALIACAO
CRITERIOS DE AVALIACAO ¢ ¢
ANTERIOR ATUAL
- 0 a 49 = Muito Fraco 1 Semana
50 a 69 = Fraco 2 Semanas
70 a 79 = Médio 3 Semanas 5 o 7 3
80 a 89 = Bom 4 Semanas
90 a 100 = Excelente 5 Semanas
Data prevista para a proxima auditoria (indicar a semana): week 18
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APENDICES

Apéndice A. PLANO DE ACOES 5S

Lista de acdes- Evento Kaizen

# Acgdo Quem Data Prevista | xFReslizagico | Principais Beneficios Observacoes
1 19S Triagem:
Verificacdo dos objetos e documentacdo
1,1 inecessarios (Linha 1, Linha 2, Repair, Sala das Equipa 02/04/2019
tintas);
Redugdo e eliminagio de
1,2 iDescartar recursos e documentos obsoletos; Equipa 02/04/2019 desperdicio; Melhor
utilizacdo dos espacos.
1,2 iReducdo de objetos nos armdrios; Equipa 02/04/2019
1,4 iReducdo de excesso de stock. Equipa 02/04/2019
2 205 Organizacao:
2,1 iRevisdo do layout; Equipa 02/04/2019
Redugdo do tempo de
~ ~ X acesso ao gue se deseja,
2,2 lldentificagdo e sinalizagdo de tudo; Equipa 02/04/2019 gerando maior
produtividade.
2,3 iDefinicdo de locais de stock; Equipa 02/04/2019
24 Arrumacao dos recursos e documentos nos locais Equips 02/04/2019
designados para o efeito.
3 39S Limpeza:
3,1 iReciclagem de materiais; Equipa 03/04/2019
Imagem positiva do
ambiente; Bem-estar
. S coletivo.
Limpeza de espacos individuais (postos de .
3,2 trabalho); Equipa 03/04/2019
Limpeza de espacgos coletivos (armarios,
3,3 workstations, ch3o, quadros, buffers, etc.). Equipa 03/04/2019
Criagdo de um plano de
4 [4°S Normalizacéio: limpeza (OPL para cada
= posta).
4,1 iPadronizacdo de identificagdes e sinalizacdes; Equipa 04/04/2019
Estabelecimento de
~ ~ regras que beneficiam as
4,2 Avahan;ag da ergonomia, organizagio dos Equipa 04/04/2019 pessoas; Preocupacdo
arquives; com a higiene do
trabalha.
4,3 iDefinicdo de um standard 55; Filipa 04/04/2019
4,4 (;ampanhas voltadas para a manutencdo da Equipa 04/04/2019

area.
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5 595 Autodisciplin

5.1 :ﬁ;iir;::r;ﬂtear:jtgs?e opinides relative as mudancas Equipa 02/04/2019
5,2 |Cumprimento de regras; Equipa 05/04/2019
5,3 Manutencdo da ordem e limpeza; Equipa 03/04/2019
5,4 |Tratamento adequado para os argquivos. Equipa 04/04/2019

Maior otimizagdo do
tempo em funcdo de uma
maior pontualidade;
Aumento da satisfagdo
dos colegas;
Desenvalvimento do
espirito de equipa.
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PLANO DE LIMPEZA DO GABINETE LACQUERING

LimpezaMio Realizada

Legenda:

T-Tados

J5- Joaquim Silva

AM- Agostinhe Manteira
OL- Ozvalda Lopes
AC- Antdnio Costa

OF - David F&li=

OB- Dioga Baltarejo
BC- Bruro Cunha

Kit de limpeza:

- Liquide de limpeza para quadros;

- fpagador para quadros;
- Pano para oz guadios;
- Taalhitas multivsas;

- fpanhador,

- Yazzours;

- Ezfregona;

- Balde.

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NUMA EMPRESA DO SETOR MOBILIARIO

@" IKEA Industry
Pagos de Ferreira FY19
Semana
Tarefa Frequéncia (13 | 14 |19 |16 |17 [ 168 | 19 |20 | 21 |22 (23 |24 |25 (26 |27 |28 | 29 |30 | 31 | 32 | 33
Arrumar efou descartar documentacio e JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB |BC|JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC|JS|AM | FC | OL | AC
objetos obsoletos. Diario
Organizar objetos e coloca-os no seu Did JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB |BC|JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC| JS | AM | FC | OL | AC
iario
local designado.
Limpar as mesas, o armario, 05 JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB |BC|JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC| J5|AM | FC | OL | AC
1 1 S I
guadros, o5 vidros e o chio. emana
Verificar stocks (papel, marcadares JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB |BC|JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC|JS|AM | FC | OL | AC
' ' Semanal
sacos de lixo, material limpeza, etc.).
JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB |BC|JS|AM|FC|OL|AC|DF|DB|BC| JS|AM | FC | OL | AC
Tirar o lixo e repor saco. Semanal
LimpezaPealizada|







APENDICES

93

Apéndice C. OPL DE TODOS OS POSTOS DE TRABALHO

e Postole?
" IKEA Industry =4 Data !
@ Pagos de Ferreira Aprovagio 5 de abril de 2019
Fabrica ‘ LacquerPrint | Area | Lacquering ‘ Linha / Posto Trabalho 1.2 Elaborado por: Aprovado por:
L P t d T b Ih F - Filipa Costa Joaquirn Silva
acq. - Postos de Trabalho - Fungoes e Data Comumicagas Data Remogao
Responsabilidades 5S PR
Descrigédo llustragio
1 Wuwer Entrada
2 RBO Entrada - e — 6 7 @&
= x|| g2 z|l2llz 2|2 ] e
zgg ig‘l Lnga%a%g !‘-.gwi.;g;; f = ix- 3’%_ ‘g 3 g—)
2 = ||= S 18[]8 ,‘3 al |2 |al =5l [ 2[=]®]E]] 2] & .
L] i i L L =l L
« Ter conhecimento da planificacdo de limpeza; S > 3 5 .
* Responsavel pela organizacio e limpeza da sua zona de =§ . . . e - 8 —
trabalho (didrio); a E:] ! =l sl (2] 0= e2 |12 (2283 2z z g
. . o 2 8 L RN R e N ;'--g-b-g-rgi' ExSp 3 = i—)r
[SF:fnsapno;'}}savel pela organizacdo e limpeza do Buffer de entrada = I‘E £ g E f: 'j_ 5 a§ HiEHIES M= SIEIBIE 5‘ E
- HEEE SEEEOEREEEE, B B @
P @
— @
1 Wuwer Entrada 4  2® Operador Linha 9 RBO Saida . Stock-Leader
2  RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Salda . Stacker
3 Line-Leader 6 7 8 Operador mpmao. Material-Handler . empilhadorista
Verificar Pensar em Dicas Tempo Total
Simbolos: Ergonomia Qualidade i . n.a.
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IKEA Industry
Pagos de Ferreira

D)

Data

- 5 de abril de 2019
Aprovagao

Fabrica Area Linha | Posto Trabalho

Lacquering

LacquerPrint

Elaborado por:

Aprovado por:

Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e
Responsabilidades 5S

Filipa Costa

Joaguirn Silva

Data Comunicagao

Data Remogao

8 de abril de 2013

Descricao

llustragao

3 Line-Leader

= Ter conhecimento da planificacio de limpeza;
* Organizacdo e limpeza da linha (diario);
= Responsavel pela organizagdo das equipas de limpeza.

Buffer Entrada
¥

1 ‘Wuwer Entrada
2 RBO Entrada

3 Line-Leader

o

RBO Saida Stock-Leader

9
. Wuwer Saida

6 7 B Operador Inspecr,lo. Material-Handler

4 27 Operador Linha
5 3% Operador Linha Stacker

Empilhadorista

e — - — — __S?_g —
3 _5_ a _ ___3__’ _

Verificar

Ergonomia Qualidade

Simbolos:

Pensar em

=]

M Dicas Tempo Total
i . n.a.
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e Posto4
P————=" IKEA Industry =% Data .
IKEA Pacos de Ferreira Aprovagiio 5 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint | Area | Lacquering | Linha ! Posto Trabalho 4 Elaborado por: Aprovado por:
- Filipa Costa Joaquirn Silva
Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e Sata Comunicaghs Dafa Remogae
Responsabilidades 5S PTRSp——
Descrigao llustragao
4 22 Operador Linha
l— I . R - 6 7 g —
= = ) = u " e
zﬁi-;»i%a_ §-:%e%-)" E'-rg f'g-..s g» g% % 2 g—}
_ o 3 HEHEEEE BEIEIE al|==[| £ 8 u
« Ter conhecimento da planificacdo de limpeza; E 3 A L] - g -
* Responsavel pela limpeza e organizagdo da linha (diario); u > 5 .
= Responsavel pela organizacdo e limpeza das maquinas, % I_ . — - -8 —fa —
armarios e respectivos acessorios. @ = | | =] | 5| |3 AR E = gl Z g £
238 En §33(2 g-;g-:- S B4 & TIPS 3 » & i
Sz (= g § = 1&[|a IR g s
e HREEEEEEEIEEEEES e @
i w
— @

1 Wuwer Entrada 4 2% Dperador Linha

0 =
2 | RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Saida . Stacker

3 Line-Leader 6 7 8 Operador |mpﬂ:;lu. Material-Handler

RBO Saida

Stock-Leader

Empilhadorista

Werificar Pensarem _»*
Simbolos: Ergonomia Qualidade :
=

F

Dicas .

Tempo Total

n.a.

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NUMA EMPRESA DO SETOR MOBILIARIO



96

3 Line-Leader

Empilhadorista

APENDICES
e Posto5
D* IKEA Industry =1  Data ,
IKEA Pacos de Ferreira Aprovacio 5 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint | Area | Lacquering Linha / Posto Trabalho 5 Elaborado por: Aprovado por.
Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e lipa oste eaum S
q.- - ¢ Data Comunicagao Data Remogao
Responsabilidades 35S PP —
Descrigédo llustragdao
5 32 Operador Linha
o — — — 6 7 g _
8 - =(| £ 2 E z z|| 4 3 e
2 E. EIREINIR BRI = lE 3
= Ter conhecimento da planificagéo de limpeza; ] - E = E 18 - ....'. ! " ;'F 5 E’ ={|=]| £ " i 2 g id .
= Responsdvel pela limpeza e organizagdo da linha (diario); E Y b = — L | L _a L |
» Responsavel pela organizacgio e limpeza das maguinas, w - 5 .
armarios e respectivos acessarios. :g B . = o p— — e B 9 —
@ 3 | |2 =] 2] |= ] FRELRE &3 a2 "
SRR CHE EHET HEE I N S R 1S
& 5 & :.-5 =& |= AIHIBIEIE g s
B S e @
g ] @
— @
1 Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 REO Salda . Stock-Leader
2 RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Saida . Stacker

6 7 B Operador Inspecr,la. Material-Handler

Verificar

Ergonomia Qualidade

Simbolos:

: Pensar em

L

> B Dicas
O

==

Tempo Total

n.a.
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IKEA Industry
Pacos de Ferreira

Data
Aprovagido

5 de abril de 2019

Area

Fabrica LacquerPrint Lacquering

Linha | Posto Trabalho B 7

Elaborado por:

Aprovado por:

Lacq. - Postos de Trabalho - Funcoes e

Responsabilidades 5S

Filipa Costa

Joaquirn Silva

Data Comunicagao

Data Remogao

8 de abril de 2073

Descrigao

llustragéo

6 7 Operador Inspeccdo

« Ter conhecimento da planificacdo de limpeza;

= Garantir a limpeza e organizacdo do posto e zona envolvente
(didrio);

« Arruma as paletes nas zonas identificadas para Rework e
Sucata;

» Responsavel pela limpeza das escadas/pontes ao longo da
linha.

Buffer Entrada

=| 5| [2][=][ 52 (2] [2
ZEE = Ea%a-% g'-uE-I»:
& = 2(TE[1E]] 1ET|=T2
| — —d ] S
3
5
8 _ B
2 MIBEIERE 283
23 = Bl G |3T 12 E E'-rg-r:
“g“”-‘-n%“
o] - o
Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 REO Saida
RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Salda
Line-Leader

6 7 B Operador Inspec;la. Material-Handier

— B T 9 —

2 ggg k3 g

TEHEL T | @

. . @

ﬂg.g.f .

HIBIE g

I Y o
R

o

Stock-Leader

. Stacker

Empilhadorista

Verificar

Ergonomia Qualidade

Simbolos:

Pensar em

Dicas .

-.‘-'

Tempo Total

n.a.
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APENDICES
e Posto8
®  IKEA Industry -“4  Dpata .
@ Pagos de Ferreira Aprovagio 2 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint | Area | Lacquering Linha / Posto Trabalho B Elaborado por: Aprovado por:
L P t d T b Ih F ~ Filipa Costa Joaquim Silva
acq. - Fostos de lrabalno - Funcoes e Data Comunicagao Data Remogao
Responsabilidades 5S 2 o abril de 2019
Descrigdo llustragao
8 Operador Inspecgdo
e — e — — — — A 9 —
= = 3 = = g 3 B
32 k] CINEINHR BRI = 23 g il a
* Ter conhecimento da planificagdo de limpeza; = ze g E i E ] E i E u'. g { ;-F g’ A&l s [ 2 " 2 g > .
= Garantir a limpeza e organizacio do posto e zona envolvente E = = - L L ; L |
(dlal’lﬂ} w 5 .
* Responsavel pela limpeza dos residuos das linhas. g — _fan . — - - R a8 —
a 3 el sl 2] = 2(l2z]|2 AR a
IEE %FE-’E*E 2= ;'--S--E: a £ TS §> g-» g %*
& 8 =.§ =& |a AHIBIGEIE 2 =
lmm.l o o o o o s = .
A ®
1 Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 RBO Saida . Stock-Leader
2 RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Salda . Stacker
3 Line-Leader 6 7 B Operador Inspu:io. Material-Handler . Empilhadorista

1

Verificar Pensarem .+t -
Simbolos: Ergonomia Qualidade <> ~

Wl

Dicas .

Tempo Total

n.a.
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Simbolos: Ergonomia

i s Dicas
©

L

APENDICES
e Posto9e10
Por et IKEA Industry =<9 Data ,
IHKEA Pacos de Ferreira Aprovacio 5 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint Area Lacquering Linha / Posto Trabalho 9.10 Elaborado por: Aprovado por:
L P t d T b Ih F ~ Filipa Costa Joaquirn Silva
acq. - Fostos de lrabalho - Funcoes e Data Comunicagao Data Remogao
Responsabilidades 5S % e abril o 208
Descrigio llustragio
RBO Saida
. Wuwer Saida
e — — 1 P — — —
« Ter conhecimento da planificacdo de limpeza; i =] [l [3] [= 3 BIE = 3| P 9 .
- Correcto preenchimento das etiquetas de identificac8o das 2 E s !ﬁa é-!n Ea e ds !E > EHTra T El'“ ,.5:,, T S Er}
paletes: 'E = e ii ol 2 iii e BB g .
» Garantir a limpeza e organizagdo do posto e zona envolvente | & 3 - 8 o .
(dirio); % 3 5___ a_ 8B _ —
» Limpeza da sujidade causada pelas lixadeiras (diario). 2 5 [ [e] | = ; I IFIEIRIE S zl| 4 g £
zEEa-!%-ﬁl %rg-rﬁ-:-g—)_ E'-hﬁ-r%—r&h' £ b%-!glgﬂh—h p- g g-}
il 8 NE SIHIBEIRIBEGIEIE g
DO REEEEEEEEEEEEEL e @
P w
— @
1 Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha RBO Saida . Stock-Leader
2  RBO Entrada § 3% Operador Linha . Wuwar Salda . Stacker
3 Line-Leader 6 7 8 Operador Impﬂ:clu. Material-Handler . Empilhadorista
Verificar Pensar em _» * Tempo Total
Qualidade n.a.
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3 Line-Leader

Empilhadorista

APENDICES
e Posto1l
" IKEA Industry "7 Data .
@ Pacos de Ferreira Aprovagio 2 de abrl de 2012
Fabrica LacquerPrint | Area | Lacquering Linha / Posto Trabalho 1 Elaborado por: Aprovado por:
~ Filipa Cozta Joaguirn Silva
Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e Data Comunicagao Data Remogao
Responsabilidades 5S 2 o abr e 208
Descrigdo llustracéo
. Material-Handler
N o — 6 7 _
8 =| |5 |3 = 53 ||8||z z| gl8l3 T
| I e Sl e Eg-'f*? Iran=TEn BT 2T |E
= Ter conhecimento da planificagdo de limpeza; E MGG =" Bl 2l £ 2
= Responsavel pela limpeza e organizacéo da sala das tintas = 3 - - o -8 o
(diario); % il 5 s 5 .
« Responsavel por informar & manutencéo — stock dos liguidos =11 ] [5] = | [=l [=] (o] D e 12 [.]
i = 3 o || || 3] =] 82 |[8][3 3 3 g
de limpeza. IEE ; Eg}g.; 24 ;'-.g...g. THE TH L 3 iap
& 3 h§ =& SIS 2
PEREEEREAIREEEES L @
g PemmEr] w
-— .
1 Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 RBO Saida . Stock-Leader
F RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Sajida . Stacker

6 7 8 Operader Inspecr,lc. Material-Handler

Verficar

Ergonomia Qualidade

Simbolos:

Pensarem _»* D

Dicas .

Tempo Total

na.
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e ==Y IKEA Industry - Data '
b lﬂ.ll Pacos de Ferreira Aprovagiio 5 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint Area Lacquering Linha / Posto Trabalho 1213 Elaborado por: Aprovado por:
~ Filipa Costa Joaguim Silva
Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e Data Comunicagas Data Remogao
Responsabilidades 5S 5 e bl e 2013
Descrigdo llustragao
. Stock-Leader
. Stacker ’— o _ — o — 67 g —
= =z =] g2 I HIE z|| 2 e
S E R R T T i B 1S
= Ter conhecimento da planificacio de limpeza; 3 Wl g 5 E w2l |8 ag =BG ENE N IRIE E E .
* Responsavel pela limpeza e organizacdo do stacker atribuido -E 3 o a8 — - B —
(didrio); = 5 .
= Responsavel pela arrumacéo e limpeza da area envolvente 3 € —3 . — = — 4 I -8 . — 9 [
"viradora”. 2 o sl |2l 18] |3] |=]| &2 i SI1812]|ll8|5]lellelz]| B 2 E
22 i1 i3NE HyE e HEP B ENE RS ORI s 1 21 |Ep
£ 4 SIHIHERBEIEHEEEIRIEE 2|
L SEEEREEEEE S, e @
— @
1 Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 RBO Saida . Stock-Leader
2 RBO Entrada 5 3% Operador Linha . Wuwer Saida . Stacker
3 Line-Leader 6 7 8 Operador Inspecc!o. Material-Handler . Empilhadarista
Verificar Pensarem (+* - Dicas Tempo Total
Simbolos: Ergonomia Qualidade @ . n.a.
E
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APENDICES
e Posto 14
Poacem)  IKEA Industry &= Data -
IKEA Pacos de Ferreira Aprovagio 5 de abril de 2019
Fabrica LacquerPrint | Area | Lacquering Linha / Posto Trabalho 4 Elaborado por: Aprovado por.
~ Filipa Cozta Joaquirn Silva
Lacq. - Postos de Trabalho - Fungoes e Data Comunicagdo Data Remogao
Responsabilidades 5S PYTRE—
Descrigdo llustragdo
. Empilhadorista
’— e . S R— 6 7 9 —
2 &= = 3 E 3 g
. - x ) . ZSE'!'ES*E;— a%arga" °-|-g ‘Z—hg %i'?‘- Gl %-n- 2 ~
» Ter conhecimento da planificacdo de limpeza; " = == &(TE 5 | |S] |- =1l =1l 5] & 8
. . . . . -] = =2l 3 - P~ e = =
= Responsavel pela limpeza e organizacdo do empilhador E — g = — S B L g -
atribuido (diario): 5> - .
* Responsavel pela arrumacdo de paletes de semi-produto no % ’— N . — — a_ L —
Buffer Packing. @ 5 M EHEE 2 2lzlellz ||z -
9 zgg-:-!ga-}rgﬂﬁq-g—:h E'-n-“' %—rﬂh' £ —;!g: = g-» é %-}
S L 2 =§ SIHIBIE &l[=]® g E
R EREEEEEEEES L @
o W] m
— @
1 ‘Wuwer Entrada 4 2% Operador Linha 9 RBO Saida . Stock-Leader
2 | RBO Entrada § 3 Operador Linha . Wuwer Salda . Stacker
3 Line-Leader 6 7 8 Operador Impﬂc!w. Material-Handler . Empilhadorista
Verificar Pensarem _+* » Dicas Tempo Total
Simbolos: Ergonomia Qualidade ‘ I . n.a.
=
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