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RESUMO
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RESUMO

Presentemente, verifica-se que os mercados se encontram cada vez mais competitivos
e, por sua vez, os consumidores estdo mais informados; isto cria, para as empresas, a
necessidade da prdtica de pregos competitivos, enquanto se produzem produtos de
elevada qualidade, bem como a necessidade da existéncia de uma rapida capacidade de
resposta as necessidades dos clientes, através de processos produtivos otimizados. Com
esse intuito, a producdo lean e as ferramentas que a ela se associam tém vindo a ser um
meio de alcancgar tais objetivos.

A presente dissertagao, desenvolvida na Flamingo — Industria de Ourivesaria S.A., mais
concretamente, na area produtiva da mesma, teve como principal objetivo a andlise dos
processos de producao da empresa para posterior melhoria dos mesmos. Desta forma
e pretendendo-se potenciar as oportunidades de melhoria detetadas e, ainda, eliminar
os desperdicios, recorreu-se a aplicacao de ferramentas e conceitos da producdo lean.

Tal como supramencionado, analisaram-se os processos da empresa e, apds esse passo,
sugeriram-se propostas de melhoria, tendo-se, depois, avancado para a implementacao
das mesmas. Estas trouxeram varios ganhos para a empresa, destacando-se um melhor
controlo de stocks de componentes, uma melhor e clara definicdo do processo de gestao
e controlo da producdo, uma reducdo do numero de componentes em uso e
consequente reducdo do numero de ferramentas em 55%, uma melhor organizacdo e
reducdo de stock dos componentes em ouro e prata, a criagdo de um procedimento para
realizagao de encomendas a fornecedores externos e, ainda, uma redugdo de 83.3% no
tempo gasto na procura de componentes necessarios a producdo de pecas em aco. E
ainda de destacar que, apesar de a implementacdo da ferramenta 5S numa zona de
armazenamento de ferramentas ndo ter sido concluida, se espera que a auditoria 5S a
essa mesma zona melhore de 34% para 84%.
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ABSTRACT
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ABSTRACT

Nowadays, markets’ competitivity is increasing and consumers are well informed; this
creates, to the companies, the need to practice competitive prices, while producing high
quality products with a fast response time to the customer’s needs, as well as the need
to have a fast response time to the customers’ needs, through optimized productive
processes. With that purpose, lean production and its tools have been seen as a way to
reach such goal.

The present dissertation, carried out at Flamingo — Industria da Ourivesaria S.A.,
specifically at its productive area, had as a main goal the analyses of the company’s
productive processes for posterior improvement of the later. Therefore and with the
intention of enhancing the opportunities for improvement and eliminating wastes, lean
concepts and tools were used.

As mentioned, the company’s processes were analyzed, and, after that step,
improvement proposals were suggested and implemented. This brought multiple gains
to the company, being highlighted the improvement in stock control, the better
definition of the production’s control and management process, the reduction of the
number of components and consequent reduction of the number of tools in 55%, a
better organization and stock reduction of silver and gold components, the creation of
a procedure to make orders to external suppliers and a reduction of the time spent
looking for components needed for the production of steel jewelry in 83.33%. It should
also be noted that, even though the implementation of the 5S tool to a storage area was
not concluded, it is expected that the 55 audit to that same area will improve from 34%
to 84%.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

55

5 palavras japonesas (seiri, seiton, seiso, seiketsu e shitsuke) que, quando
aplicadas num posto de trabalho, permitem a criacdo de ambientes de
trabalho arrumados, organizados e harmoniosos, priorizando o controlo
visual, a melhoria continua e a manutencdo dessa mesma arrumacao.

5W2H

E uma ferramenta que permite fazer as questdes corretas antes de
iniciar a abordagem a determinado o problema. O seu nome divide-se
em duas partes, o 5W — Who, what, when, where e why —e o 2H — How
e how much.

Andon

Sistema de luzes para auxiliar no controlo do processo.

Heijunka

Nivelamento da produgao.

IT

O just in time (JIT) é um sistema de producdo repetitivo, no qual a
producdo ou movimentacao de materiais é iniciada apenas quando estes
sd0 necessarios.

Kaizen

Palavra japonesa que se traduz em “melhoria continua” ou “mudar para
melhor”.

Kanban

Palavra japonesa cuja traducdo é “cartdo”. Pretende ajudar na
coordenagdo do fluxo de materiais e informacdo ao longo de um
processo de fabrico.

Lead Time

Tempo necessdrio para executar uma determinada tarefa, produto,
servico ou atividade, sendo, por essa razao, uma constante usada para
efeitos de planeamento.

Lean

Filosofia de producdo que potencia a detecdo e eliminacdo de
desperdicios de um sistema, bem como a sua melhoria continua.

OEE

Overall Equipment Effectiveness (OEE) é um indicador usada para
avaliacdo do desempenho global de um sistema. Este é tridimensional,
uma vez que tem em conta o tempo util que determinado equipamento
tem para trabalhar/produzir (disponibilidade), a eficiéncia demonstrada
durante o funcionamento (eficiéncia) e a qualidade do produto obtido
pelo processo em que o equipamento se insere (qualidade).

PDCA

Ciclo de melhoria continua, composto por 4 fases: Plan (planear), Do
(fazer), Check (verificar) e Act (atuar).

SMED

Single Minute Exchange of Die (SMED) é uma ferramenta cujo objetivo é
a reducdo do tempo necessario nas mudancas de ferramentas em
tarefas de setup de processos.

Standard

Estrangeirismo para “padrado”

Stock

Palavra de origem inglese que diz respeito a quantidade de bens
armazenados (inventdrio) para determinado fim.

VSM

O Value Stream Mapping (VSM) é uma ferramenta para mapeamento do
fluxo de materiais e informacdo de um processo.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Neste capitulo é introduzido o tema do trabalho a realizar, fazendo-se, por isso, o seu
enquadramento e explicitando-se quais os objetivos do mesmo. E ainda feita uma breve
descri¢ao acerca da metodologia de investigagao utilizada, da empresa onde se realizou
o estagio e, além disso, é também descrita a forma como o relatério se encontra
organizado.

1.1 Enquadramento do trabalho

Atualmente, a natureza dindmica dos mercados, que contam com elevados niveis de
competitividade, leva a que as organiza¢des tenham a necessidade de se reinventarem
e adotarem novas praticas, por forma a manterem-se ndo sé presentes, mas também
competitivas, nos mercados em que se inserem (Azevedo et al., 2019; Fernandes et al.,
2019). Além disso, as elevadas expetativas dos consumidores, fazem com que seja
imprescindivel que as organiza¢Oes revejam e melhorem, continuamente, os seus
processos, com a finalidade de conseguirem que os seus produtos respondam sempre a
essas expetativas (Dias et al., 2019).

Perante o cendrio anteriormente descrito, as prioridades das empresas poderado, entdo,
passar por reduzir custos, para manter competitividade, por eliminar os desperdicios,
aumentar a sua eficiéncia e produtividade, para que, assim, entregue, ao cliente,
exatamente o produto que este quer e quando o quer; isto podera ser alcancado através
da implementacao da producao lean.

A producdo lean, que tem as suas raizes no Toyota Production System (TPS), é, portanto,
uma filosofia que se concentra na identificacdo e eliminacdo de desperdicios e, com
recurso a mesma e as suas ferramentas, promove a melhoria continua dos processos
(Pombal et al., 2019).

Assim, no ambito da unidade curricular de Dissertacdo/Projeto/Estagio, do Mestrado
em Engenharia Mecanica, ramo de Gestdo Industrial, surge o presente trabalho que
contou com a realiza¢do de um estdgio curricular na Flamingo — Industria da Ourivesaria
S.A., entre 29 de outubro de 2020 e 31 de maio de 2021.

A oportunidade de realizagdo do estagio supramencionado surge, pois, a Flamingo,

caracterizando-se por ser uma empresa que procura, constante e continuamente,
melhorar os seus processos produtivos, com o intuito de satisfazer sempre os seus
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INTRODUCAO

clientes que sdo cada vez mais exigentes, pretende que, com recurso a ferramentas lean,
se melhorem os seus processos e se aumente a produtividade dos mesmos.

1.2 Objetivos do trabalho

O objetivo primordial deste trabalho prende-se, de forma resumida, com a analise dos
processos de fabrico, para identificacao de possiveis oportunidades de melhoria e fontes
de desperdicio; para, posteriormente, com recurso a ferramentas e conceitos da
producdo lean, as oportunidades possam ser agarradas e os desperdicios eliminados.

Deste modo e de forma mais detalhada, os objetivos a cumprir foram:

e Analise dos processos de fabrico atuais;

e |dentificacdo das principais oportunidades de melhoria e das fontes de maior
desperdicio nos processos analisados;

e Apresentacdo e anadlise de possiveis solu¢cdes, nomeadamente através da
utilizacao de ferramentas e conceitos lean;

e Implementacdo das solucdes que, apds analise, se mostrem oportunas e
exequiveis;

e Analise e, quando possivel, quantificacdo das melhorias obtidas.

Destaca-se, ainda, a importancia de as solu¢des propostas levaram a redug¢des ao nivel
dos stocks e dos lead times, bem como a aumentos de produtividade nos processos de
fabrico.

1.3 Metodologia de investigacao

A metodologia de investigacdo adotada para o desenvolvimento deste trabalho baseou-
se na metodologia Action Research. Esta metodologia tem como objetivo auxiliar na
resolucao de problemas praticos e reais dentro de uma organizagao, sendo que dita,
também, que o investigador deve estar diretamente envolvido nessa resolucao de
problemas, podendo até participar na implementacdo das solugdes encontradas
(Machado & Davim, 2020; Westbrook, 1995). Por essa razdo, percebe-se que esta
estratégia valoriza, principalmente, a pratica e pode ser definida como uma familia de
metodologias de investigacdo que incluem acdo, ou mudanga, e investigacao, utilizando,
para isso, um processo ciclico que alterna entre acdo e reflexdo critica (Mourato et al.,
2020; Nogueira et al., 2013).

A Action Research, devido a sua natureza iterativa, pode representar-se por uma espiral

gue compreende em si quatro fases, a de diagndstico, de planeamento, de
implementacdo de acles e de avaliacdo, conforme representado na Figura 1.
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Figura 1 — Espiral da Action-Research (Adaptado de (Saunders et al., 2009))

A primeira fase, “Diagnosticar”, é normalmente descrita como sendo a procura de factos
e andlise de um problema, para que este possa ser corretamente definido. A fase
descrita permite que se siga para as duas fases seguintes, de planeamento e
implementacao de ag¢des, que, tal como os nomes sugerem, visam planear as a¢des que
poderdo solucionar o problema definido e, de seguida, proceder a implementacdo das
mesmas. Por fim, as acGes tomadas devem ser avaliadas, isto é, devem ser analisados
os resultados obtidos, seguindo-se o registo de todo o trabalho desenvolvido (Machado
& Davim, 2020; Saunders et al., 2009). Este ciclo deve ser percorrido até os problemas
encontrados estarem resolvidos, completando assim todo o processo (French, 2009).

Para este trabalho em concreto, na primeira fase fez-se a analise do funcionamento dos
processos da fabrica, tendo sido importante o input dado pelos colaboradores; de
seguida, identificaram-se os problemas existentes e planearam-se a¢des que poderiam
levar a resolucdo dos mesmos; posteriormente, implementaram-se as a¢des propostas,
seguindo-se uma avaliac3o e registo das mesmas. E de destacar o énfase que deve ser
dado ao envolvimento dos colaboradores, ja que estes estdo mais dispostos a aceitar e
ajudar na implementacdo de mudancas se tiverem tido envolvimento no
desenvolvimento das mesmas (Saunders et al., 2009).

1.4 Apresentacdo da empresa

A Flamingo, S.A. é uma multinacional que opera no setor da ourivesaria, sendo que se
encontra presente no mercado desde 1976 e conta, atualmente, com mais de 120
funciondrios. Os mais de 40 anos de experiéncia fazem com que esta se destaque por
ser a maior fabricante ibérica de joias em prata e ouro e de pratas decorativas.

O projeto em questdo foi realizado na fdbrica localizada em Gondomar, mais
especificamente em Rio Tinto (Figura 2), que é também a sede da empresa. No entanto,
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esta tem, ainda, producdo fabril em Padua (Italia), escritérios em Lisboa (Portugal),
Oviedo (Espanha) e Newark (Estados Unidos da América) e conta com mais 5000 pontos
de venda em todo o mundo.

Figura 2 — Sede da empresa em Rio Tinto (Portugal)

A constante vontade de expandir o negécio nacional e internacionalmente, leva a que a
Flamingo ja tenha varias marcas proprias (Figura 3), com pecas desenhadas e produzidas
pela mesma e que pretendem responder a procura dos diferentes publicos.

ellipsis

e & Py

Figura 3 —Marcas da Flamingo, S.A.
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1.5 Conteldo e organizacdo da dissertacao

O presente relatério encontra-se divido em quatro capitulos, “Introducdo”, “Revisdo de
Literatura e Fundamentos Tedricos”, “Analise e Melhoria dos Processos de Producdo” e
“Conclusdes e Trabalhos Futuros”, seguindo-se, ainda, as “Referéncias Bibliograficas” e
os “Apéndices”.

No que concerne o segundo capitulo, “Revisao de Literatura e Fundamentos Tedricos”
sdao abordados os conceitos tedricos necessarios para sustentar e apoiar a realizagdo
pratica do trabalho. Para o efeito, é explorado o tema da producao lean, nomeadamente
os seus principios, desperdicio, ferramentas e o efeito que pode ter nas pessoas; é ainda
feito um levantamento de casos praticos em que estes conceitos foram aplicados, por
forma a analisar o estado da arte.

Relativamente ao terceiro capitulo, denominado “Analise e Melhoria dos Processos de
Producdo”, neste detalham-se os processos que decorrem em diferentes setores da
empresa, por forma a que seja possivel a detecdo de falhas e oportunidades de melhoria
nos mesmos. Ainda neste capitulo, descrevem-se, com detalhe, as melhorias
implementadas, bem como os resultados obtidos com estas.

Quanto ao quarto capitulo, “Conclusdes e Trabalhos Futuros”, neste, tal como o nome
sugere, sao apresentadas as conclusdes relativamente ao trabalho desenvolvido, sendo
gue inclui, também, uma analise quanto ao valor que o trabalho trouxe para a empresa
e propostas de trabalhos futuros, no ambito da producao lean.

Por fim, tem-se os “Apéndices”, onde se encontra a documentacao desenvolvida.
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2 REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTOS TEORICOS

No presente capitulo, apresentar-se-a a revisdo de literatura relativa aos temas tedricos
gue sustentardo o desenvolvimento deste projeto. Para isso, recorreu-se a consulta de
diversos artigos cientificos e livros acerca dos mesmos. Assim, os temas abordados
serdo: a andlise e melhoria de processos, o Toyota Production System, a producdo lean,
as ferramentas lean e, por fim, o impacto da producao lean nas pessoas.

2.1 Anadlise e melhoria de processos

Atualmente, com a constante evolucdo dos mercados e com o aumento da exigéncia
dos clientes, torna-se muito importante para as organizacdes que estas se mantenham
competitivas, por forma a sobreviverem a mudancga constante a que estdo expostas.
Para isso, é essencial que se foquem na manutencdo da satisfacdo dos seus clientes,
apresentando sempre produtos de alta qualidade, e na reducdo de custos produtivos,
sendo que essa reducdo pode ser obtida através da melhoria continua dos processos,
especificamente através da eliminacdo de desperdicios que existam nos mesmos
(Oliveira et al., 2019; Rodrigues et al., 2019).

Entdo, com o intuito de adquirir e aprofundar conhecimentos acerca da andlise e
melhoria de processos com recurso a ferramentas Lean, foram consultados artigos da
area. Estes podem ser consultados na Tabela 1, tendo os mesmos sido escolhidos pois,
ndo sd, a maioria, apresentam resultados quantitativos, como também sdo referentes a
diversos tipos de industrias, demonstrando a eficdcia e versatilidade das ferramentas
usadas.

Tabela 1 — Exemplos praticos de aplicagdo de analise e melhoria de processos

Referéncia

Descricao do trabalho realizado
Bibliografica ¢

(Rocha et al.,
2018)

Este trabalho foi desenvolvido na indUstria da ourivesaria, numa
empresa portuguesa e na area de controlo da producdo, tendo
como principal objetivo a analise e melhoria do processo de
gestdo da produgdo, bem como o de controlo da producgdo. Para
atingir os objetivos supramencionados, foram implementadas
ferramentas Lean e uma versdo beta do software MES
(Manufacturing-Execution-System). Com isto, conseguiram uma
producdo mais organizada, os trabalhadores adquiriram boas
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praticas organizacionais e obteve-se um controlo mais completo
do processo produtivo.

(Dias et al., 2019)

Neste trabalho, realizado na industria automovel, os autores
procuraram otimizar uma linha de produg¢dao, com o intuito de
aumentar a sua capacidade produtiva. Para isso, utilizaram
metodologias baseadas na melhoria continua e técnicas Lean,
nomeadamente o balanceamento de linhas, normalizacdo do
trabalho, gestdo visual e 5S. Com o trabalho desenvolvido,
obtiveram um aumento de 37% na capacidade produtiva da linha
e uma melhoria de 22% do seu OEE.

(Monteiro et al.,
2019)

O trabalho a ser descrito de seguida realizou-se em Portugal,
numa empresa metalurgica, sendo o seu objetivo a reducdo de
desperdicios para aumento da lucratividade da empresa, através
do uso de ferramentas Lean. Com isto, para além de melhorias de
produtividade e reducdes desperdicios, obtiveram, também, uma
reducdo de 59% no tempo de movimentacdo de partes, uma
reducdo de 2.04% em ndo conformidades externas (detetadas ja
fora da empresa) e, por fim, uma reducdo de 3.99% nas nao
conformidades internas.

(Ribeiro et al.,
2019)

Este trabalho realizou-se numa fabrica de producdo de produtos
de plasticos, sendo que era pretendido, através da
implementagcao de ferramentas Lean nos processos produtivos
dos dois principais produtos da empresa, tampas de rodas e para-
choques dianteiros, obter uma redugdo dos tempos de ciclo, um
aumento do output das linhas de producdao desses produtos e,
ainda, uma reducgdo das reclamacdes associadas aos produtos em
causa. Assim sendo e com a implementacdo de metodologias
como 5S, gestdo visual, SMED (Single Minute Exchange of Die) e
normalizacdo do trabalho, obtiveram uma reducdo de 70% dos
tempos de transporte e uma melhoria do OEE (Overall
Equipement Effectiveness) de 18% no processo de inje¢do, de 16%
na linha de pintura das tampas de rodas e de 17% na linha de
pintura dos pdra-choques dianteiros.

(Pombal et al.,
2019)

No caso deste trabalho, realizado nas oficinas de manutencdo de
uma empresa industrial portuguesa, o objetivo primordial
prendia-se com a implementagdo de metodologias Lean na gestao
de materiais, nomeadamente no ajuste/reducdo do volume de
materiais e reorganizacdo da localizacdo dos mesmos. Assim
sendo, com recurso a metodologia 5S melhoraram a organizagdo
dos materiais; com a gestdo visual reduziram em 70% o tempo
necessario para localizar os mesmos; através da reformulacdo de
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Kanbans obtiveram uma melhoria no controlo de stocks de,
aproximadamente, 70%; e, por fim, com recurso ao Mizusumashi,
conseguiram uma melhoria de, aproximadamente, 50% no tempo
de reabastecimento de materiais.

(Neves et al.,
2018)

Este trabalho, realizado na industria téxtil portuguesa, tinha como
objetivo a identificacdo de problemas num processo de tecelagem
e a proposta de solugbes para 0s mesmos, com recurso a
ferramentas Lean. Com vista a melhoria continua e a criacdo de
processos produtivos standard, utilizaram ferramentas como o
ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act), 55 e 5W2H. Com a
implementacdo das ferramentas anteriormente mencionadas,
obtiveram um impacto positivo, que se traduziu num ganho de
10% na disponibilidade do operador.

(Choomlucksana
et al., 2015)

Neste trabalho, os autores pretendem demonstrar de que forma
as ferramentas Lean podem ajudar no aumento da eficiéncia de
um processo, sendo que explora o caso real de uma linha de
estampagem de chapa metdlica na Tailandia. Com a utilizacdo, no
caso em estudo, de ferramentas como a gestdo visual, Poka-Yoke
e 5S, os autores concluem que estas trouxeram melhorias, uma
vez que viram reduzido, em 62.5%, o tempo de processamento da
fase de polimento e o numero de atividades que nao
acrescentavam valor ao processo foi reduzido de 1086 atividades
para 261.

(Carvalho et al.,
2011)

Este trabalho desenvolveu-se em Portugal, numa empresa que
produz produtos para a construgdo civil, tendo-se focado no
sistema de producgdo de estruturas metalicas. O seu principal
objetivo prendia-se com a melhoria e resolucdo de problemas
relacionados com o sistema produtivo, tais como atrasos de
entregas, lead times longos, stocks elevados, erros e defeitos nas
estruturas metalicas produzidas e movimentacdes
desnecessarias. De forma a melhorar os problemas
supramencionados, recorreram a ferramentas Lean,
nomeadamente a metodologia 5S, reconfiguracdo de layout,
CONWIP, Poka-yoke e normalizagdo do trabalho. Com isto,
conseguiram uma reducdo de movimentagbes e esperas,
reduziram os tempos de transporte, reduziram em 25% as
distancias percorridas, melhoraram o controlo de stocks,
reduziram, significativamente, os erros e defeitos e, por fim, os
lead times foram reduzidos em 80%.

(Hodge et al.,
2011)

Este trabalho teve como principal objetivo investigar quais as
ferramentas Lean mais apropriadas para implementacdo na
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industria téxtil. Com essa finalidade, os autores entrevistaram e
visitaram onze fabricas téxteis, localizadas, maioritariamente, na
Carolina do Norte e do Sul, nos Estados Unidos da América. Nestes
casos de estudo, as ferramentas que sobressaem, por serem as
mais utilizadas, sdo 55 e o VSM (Value Stream Mapping). Com
base nas entrevistas realizadas, os beneficios da implementagdo
das mesmas sao, por exemplo, reducao de stocks (em 50% numa
das empresas), aumento da producao (apds a implementagdo do
5S, uma das empresas experienciou um aumento de 16% num
més) e reducdo do tempo de producao.

(Powell, 2018)

Neste trabalho, desenvolvido na Noruega, o autor debruga-se
sobre o setor maritimo, mais especificamente nas vantagens que
a aplicacdo da ferramenta Kanban podera trazer para o mesmo.
Assim, sdo analisados dois casos, o primeiro consiste na
montagem, teste e calibracdo de sensores subaquaticos e, o
segundo, no desenvolvimento de cdmaras. Em ambos os casos, o
lead time foi reduzido em 50%.

(Hasibul et al.,
2018)

Este trabalho, desenvolvido numa empresa de desmantelamento
de automoveis, na Suécia, teve como finalidade a analise das
contribuicdes que a implementacdo de técnicas Lean poderiam
trazer. Foi concluido que a aplicacdo de ferramentas como o
Kaizen, 5S e normalizagao do trabalho seria uma mais valia, ja que
contribuem para a redugdo de desperdicios dos processos,
melhorando a eficiéncia e o output.

(Dhiravidamani
et al., 2018)

Este trabalho apresenta um caso de estudo realizado na India,
mais concretamente no departamento de fundicdo de uma
fabrica de pecas para automdveis onde, com a aplicacdo de
ferramentas Lean, obtiveram melhorias da performance do
sistema produtivo. As ferramentas Kaizen e VSM foram
implementadas, tendo sido também integradas com o sistema de
auditoria Lean da empresa. Com isto, os autores registaram
melhorias de performance no que concerne a rejeicdo do core
(tendo sido registada uma reduc¢do de 2.02%), redugdo de lead
times, do tempo de setup, e minimizacao, em 60%, das atividades
que ndo acrescentam valor.

(Roriz et al.,
2017)

Este caso de estudo, desenvolvido em Portugal, numa fabrica de
caixas de cartdo, tinha como finalidade a melhoria da qualidade
do processo produtivo, com recurso a ferramentas Lean. Para
isso, os autores realizaram uma analise da situacdo inicial,
recorrendo ao Diagrama Causa e Efeito, Analise de Pareto, estudo
dos tempos de setup e aos indicadores de performance, o que lhes
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permitiu concluir a existéncia de problemas ao nivel dos tempos
de setup, que eram elevados, da disponibilidade das maquinas, ja
gue esta era reduzida, e ao nivel da organizacdo da area de
trabalho. Com o intuito de combater estes problemas, foram
implementadas, na sec¢do de colagem, as ferramentas SMED, 5S
e Gestdo Visual, conseguindo-se, com isso, uma redu¢dao do
tempo de setup em 47%, o que se traduz em 10.114€ mensais.

(Monteiro et al.,
2019)

Neste trabalho, desenvolvido numa empresa metalurgica
portuguesa, o foco dos autores prende-se com a eliminagdao de
desperdicios e aumento da produtividade, especificamente, no
setor da maquinaria da mesma. Com esse intuito, os processos
foram mapeados com o auxilio de fluxogramas e da ferramenta
VSM, sendo que, posteriormente, utilizaram a ferramenta SMED
para reducdo dos tempos de setup. No final, registaram uma
reducdo dos tempos de setup em 40% e 57% na fresadora vertical
e na fresadora horizontal, respetivamente.

(Rosa et al.,
2017)

Este trabalho, desenvolvido numa empresa portuguesa da
industria automovel, teve como intuito a melhoria de uma linha
de montagem de cabos de aco utilizados em carros,
particularmente, no sistema de elevacdo de vidros. Através da
aplicacdo de metodologias Lean e do ciclo PDCA, foi gerado um
aumento de produtividade de 41%.

(Azevedo et al.,
2019)

O objetivo deste trabalho, realizado numa linha de producao de
uma empresa portuguesa, especificamente da industria
automoével, prendia-se com melhorar essa mesma linha com
recurso a aplicacdo da filosofia Lean. Com esse intuito, estudaram
de que forma se poderiam reduzir os desperdicios, através da
identificacdo de tarefas que ndo acrescentam valor, reducdo do
excesso de processamento e nivelamento da producdo. Apds as
implementacdes e respetivas validagdes, concluiram que a
empresa poupou 10.9% do investimento inicial, o que
corresponde a 2159000¢€.

(Dias et al., 2019)

O foco deste trabalho, realizado em Portugal, numa empresa
metallrgica, prendeu-se com a implementacdo de catorze
medidas, baseadas no Pensamento Lean, para melhoria do
processo de satisfacido de encomendas. Como resultado das
intervengdes feitas, as funcdes e os processos internos foram
simplificados, observou-se uma reducdo de 25% no tempo de
orcamentacdo, houve uma melhoria no sistema de comunicacao
e na gestdo da producdo, uma diminuicao de 20% no tempo de
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operagdes logisticas e, ainda, uma redug¢do de 61% no tempo
gasto a encontrar ferramentas.

O foco deste trabalho, realizado na india, é a melhoria de
processos numa linha de produg¢ao de componentes para turbinas
edlicas. Assim, por forma a melhorar a produtividade e a reduzir
os custos de retrabalho e de producdo, foram implementadas
(Sutari, 2015) ferramentas Lean, nomeadamente RCA (Root Cause Analysis) e o
Kaizen. Esta implementacao mostrou-se benéfica, uma vez que se
verificou uma redugdo de 18.45% no tempo de produgdo e uma
poupanca de 142.500 INR (o equivalente a, aproximadamente,
1.622€) por cada set de nacele e cone de nariz produzido.

Analisando-se a Tabela 1, conclui-se que, com recurso a ferramentas lean, se obtém
melhorias significativas, por exemplo, ao nivel da redugdo dos desperdicios, dos lead
times e da produtividade dos processos, o que vai de encontro ao que se pretende obter
com a realizagdo deste trabalho. Deste modo, percebe-se que o uso de algumas destas
ferramentas poderad representar uma solucdo eficaz para resolucdo de possiveis
problemas que se possam encontrar, aguando da andlise do funcionamento da empresa
onde se realiza o trabalho em causa.

2.2 Toyota Production System

Aquando do final da Segunda Guerra Mundial, o Japdo passava grandes dificuldades
econdmicas e, por consequéncia, surge na Toyota a necessidade de desenvolver um
sistema de produgdo competitivo que nao necessitasse de grandes investimentos. O
sistema de producdo em massa, desenvolvido por Henry Ford e que se encontrava em
voga naquela altura, ndo seria a solu¢do, uma vez que a Toyota precisava de produzir
volumes baixos de diversos modelos e, o sistema mencionado, ndo o permite (Liker,
2004). A produgao em massa, de entre outras caracteristicas, envolvia uma linha de
producdo continua, com ferramentas e maquinas altamente mecanizadas e de alta
precisdo, pressupondo a producdo de grandes volumes de uma variedade de modelos
muito limitada. Isto leva a que ndo existam equipas de trabalho especializadas e que
seja necessario um grande investimento, jd que os equipamentos necessarios sdo
dispendiosos (Dankbaar, 1997). Posto isto e tendo em conta as caracteristicas descritas,
verifica-se que, de facto, este sistema de producdo é desadequado para aquilo que a
Toyota procurava.

Mais tarde, surge, entdo, o TPS, um sistema de producdo, desenvolvido por Taichii Ohno,
gue é baseado no desejo de produzir varios modelos de produtos, de forma continua, e
no reconhecimento de que apenas uma pequena fracdo do tempo total de producao
acrescenta valor ao produto final, sendo, tudo o resto, desperdicio que deve ser
eliminado (Melton, 2005). Este sistema é, comumente, representado, na literatura,
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como uma casa, tal como mostra a Figura 4; a escolha de uma casa para representagdo
do sistema parte do facto de esta representar um sistema estrutural, que apenas é forte

se o teto, os pilares e a base forem fortes, tal como o TPS.

Melhor qualidade - Custo mais baixo - Lead time curto -
Seguranca - Maior moral

Just In Time Pessoas e L=
Tkt ime trabalho em equipa - Paragens sutomsticas
- Fhuxe comtinmo - — - -~ B
_Sis pull e - Separagéo homem-
Melhoria Continua miquina
L — e - Fesolver a causa raiz
] dos problemas
Redugio de desperdicios - Dispositivos Pola-
Yaole

Figura 4 — A casa TPS (Adaptado de (J. Liker, 2004)

Portanto, conforme apresentado na Figura 4, o TPS esta divido em varias partes:

e No telhado apresentam-se os objetivos que se querem alcancar com a

implementagao deste sistema: a melhor qualidade, um menor custo, curto lead

time, seguranca e boa moral das pessoas (Liker, 2004);

e QO anterior, o telhado, é apoiado por dois pilares, o Just in Time (JIT), que significa

produzir as quantidades necessdrias quando as mesmas sdo necessarias, e
Jidoka, que, essencialmente, significa ndo permitir que defeituosos avancem

para o posto seguinte, impossibilitando que se dé continuidade a producdao com

itens defeituosos, sendo para isso necessario que as maquinas sejam capazes de

prevenir e detetar erros (Monden, 1994);

e No seu centro estdo as pessoas e o trabalho em equipa (ja que todas as pessoas

devem estar envolvidas), a reducdo de desperdicios e a melhoria continua (Liker,

2004);

e Porfim, na base da casa, tem-se: heijjunka (ou producdo nivelada), que tem como

principal objetivo manter o sistema estavel e manter os niveis de stock minimos,
a normalizacdo de processos, a gestao visual e, por fim, a filosofia Toyota (Liker,

2004).

Todos os elementos da casa, por si s, sdo importantes, mas destaca-se o facto de, em

conjunto, se fortalecerem, para que o sistema seja mais coeso.

Mais tarde, no livro “The Machine That Changed the World: The Story of Lean
Production” (Womack et al., 1990), o TPS foi popularizado com o nome Producdo Lean.
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2.3 Producédo Lean

Tal como supramencionado, a produgao lean foi descrita, em detalhe e pela primeira
vez, por Womack et al (1990) no livro “The Machine That Changed the World: The Story
of Lean Production”, sendo que o autor deixa claro que as raizes do lean sdao o TPS. O
uso do termo lean é justificado pelo facto de ser promovida a filosofia “fazer mais com
menos”, isto é, é estimulada a producdo usando menos esfor¢o humano, menos
equipamentos, menos tempo e menos espaco (Losonci et al., 2011).

Na indUstria, a producdo lean encontra-se bem estabelecida e, por isso, tem muitos dos
seus beneficios bem compreendidos. Entre as varias vantagens associadas a esta,
destaca-se que permite, as organizacdes, que estas operem com stocks reduzidos, o
que liberta capital; possibilita a reducdo de lead times, o que se traduz num melhor
tempo de resposta as necessidades dos clientes; incentiva a constante identificacdo e
eliminacdo de desperdicios em todo o processo produtivo; e, por fim, visa melhorias de
gualidade, sendo que muitas vezes lhe é associada a expressao “fazer bem a primeira
vez” (Melton, 2004).

Como em qualquer situacdo de mudanca, da mesma forma que existem vantagens e
forcas a favor, existem também resisténcias a mesma. Na Figura 5, encontram-se
exemplos daquilo que ajuda a implementacdo do lean e das resisténcias que,
comumente, se verificam.

Forcas a favor Forcas contra

A neceszidade de aproximagao do
cliente, devido & compeatitividade
crescente dos mercados
Resisténciz natural 3 mudanga:
0 deszejo de ter um ambisnte mais - Caticizmo quanto 3 eficicia do fean
controlado - Azsuncdo de gue o jegn @ apenaz
mais uma tentativa de melhoria ou
Os potenciais beneficios: umsz mads [pensamento “ja vi isto
antes”)

- Falta de tempo [pensamento

- Financeiros: diminuigdo dos custos
de operacdo e potencial libertagio de

capital

- Clientes: melhor compreensdo das
suas necessidades

- Qualidade: processos mais robustos
que levam a menas erros

- Pessoas: equipas multifacetadas

- Conhecimento: maior conhecimento
de todos os processas da cadeia de
abastecimento

“demasizdo ocupados com o trabzalho
diaria™)

Preocupacies do impacto nas
conformidades regulamentares

Figura 5 — Forgas a favor e contra o lean (Adaptado de (Melton, 2005))
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Para aumentar a probabilidade de sucesso da implementacao do lean, é importante que
os trabalhadores desenvolvam um sentido de compromisso e acreditem no novo
sistema, sendo, para isso, necessario que sejam cultivados melhores métodos de
trabalho e que estes sejam expostos a comunicacao clara, no que concerne as mudancgas
a efetuar (Losonci et al., 2011).

E de destacar que esta filosofia possui um conjunto de principios que devem ser
enraizados e seguidos, desperdicios que devem ser eliminados e ferramentas para
auxiliar na criacdo de valor e eliminacdo desses mesmos desperdicios. Estes tdpicos
serdo tratados de seguida e, além disso, no capitulo 2.5, abordar-se-d, mais
aprofundadamente, a rela¢do entre a producao lean e as pessoas.

2.3.1 Principios Lean

Ao conceito de producgdo /lean esta associado um conjunto de principios fundamentais
gue as organizacdes devem seguir, por forma a que estas consigam extrair o maximo de
beneficios da sua implementacdo (Aziz & Hafez, 2013). Estes cinco principios, explicados
com mais detalhe na Tabela 2, sdo a especificacdo de valor, a definicdo da cadeia de
valor, criacdo de um fluxo continuo, implementacdo de um sistema pull e, por fim, a
procura pela perfeicdo.

Tabela 2 — Principios lean

Principio Descricao

A definicdo de valor é o ponto partida do lean e este apenas pode
ser definido pelo cliente, isto é, a pessoa que vai usar o produto
é quem define o valor (Weigel, 2000). Este principio vai contra
aquilo a que as organizacbes estdo acostumadas, que é a
Especificacdo de  definicdao de valor de um ponto de vista departamental, e leva a
valor gue as mesmas reconsiderem quem sdo, de facto, os seus
clientes e o que estes percecionam como valor (Smith, 2015). E
de destacar que se determinado produto nao for de encontro as
necessidades do cliente final, entdo, é desperdicio (Womack &
Jones, 1997).
A cadeia de valor é definida como o conjunto de atividades que
sdo necessdrias para produzir um produto e compreende as

atividades desde a transformacdo da matéria prima até a
entrega, ao cliente, do produto final (Weigel, 2000). O processo

Definicao da - . oo
¢ de definicdo da cadeia de valor deve ter em conta a eliminagao

cadeia de valor . e ~
de todas as atividades que se verifiquem ndo acrescentar valor

ao produto final, o que implica a paragem da producdo aquando
de algum erro, para correcdo imediata (Aziz & Hafez, 2013). Este
principio tem grande relevancia, uma vez que expoe quantidades
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elevadas de desperdicios a serem eliminados (Womack & Jones,
1997).
Este principio é definido como uma realizagao progressiva das

atividades que constituem a cadeia de valor, sem que ocorram
Criacdo de um paragens ou desperdicios (Weigel, 2000). E importante
fluxo continuo referenciar que este fluxo ndo sera étimo sem que, previamente,
o valor e a cadeia de valor sejam bem definidos (Aziz & Hafez,
2013).
Um sistema pull pode ser descrito como um sistema que procura
produzir exatamente aquilo que um cliente quer e no momento
em que ele precisa (Mourtzis et al., 2016); por outras palavras, o
Implementagao produtor sé deve iniciar a sua produgao quando o cliente indicar
do sistema pull uma necessidade. Isto contrasta com o sistema push, que procura
“empurrar” os produtos para o cliente sem que este necessite,
resultando, assim, em acumulacdo de stocks desnecessarios
(Weigel, 2000).
A procura pela perfeicio é, neste contexto, definida como a
eliminacdo total de desperdicios, para que todas as atividades da
cadeia de valor criem, efetivamente, valor (Weigel, 2000);
consiste na capacidade de entregar, ao consumidor, um produto

final dentro do tempo acordado e sem erros ou defeitos, isto &,
em perfeitas condi¢des (Aziz & Hafez, 2013). Em suma, esta
Procura pela procura pela perfeicdo implica um esforco constante para
perfeicdo eliminacdo de atividades que ndo acrescentam valor e para
satisfacdo das necessidades dos clientes.
Este quinto e ultimo principio faz com que o percurso de
implementagao /ean ndao tenha fim, uma vez que existirdo
sempre atividades que tém a si associados desperdicios e a
eliminacdo total destes é, na realidade, um desejo e ndo um
objetivo real (Weigel, 2000).

2.3.2 Tipos de desperdicios

Desperdicio, também denominado de Muda, é definido como qualquer atividade de um
processo que nao acrescenta valor, na perspetiva do cliente, ou seja, € uma atividade
que gasta recursos, mas, na pratica, ndo tem valor (Melton, 2005; Womack & Jones,
1997). No entanto, existem situacdes em que o desperdicio é necessario e, por essa
razao, faz-se a distincdo entre desperdicio puro e desperdicio necessario, tal como se
pode verificar na Tabela 3.
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Tabela 3 — Tipos de desperdicio (Adaptado de (Pinto, 2009))

Tipo de
desperdicio

Descricao e exemplos

Desperdicio
puro

Atividades que ndo sdo, de todo, uma necessidade. Por vezes, este
tipo de atividades, chega a representar 65% do tempo das empresas.

Como exemplos, tem-se: paragens e avarias.

Desperdicio
necessario

Atividades que, ainda que ndo acrescentem valor do ponto de vista
do consumidor, tém de ser realizadas. Ainda assim, destaca-se que,
guando possivel, este desperdicio deve, também, ser reduzido.

Tem-se, por exemplo, atividades de inspecdo da matéria-prima, que
podem ser eliminadas através da contratacdo de fornecedores mais
confidveis, atividades de setup e de controlo financeiro.

Ao longo do desenvolvimento do TPS, foram ainda definidas sete categorias de Muda,
que dizem respeito a desperdicios puros e, consequentemente, devem ser eliminados.
Estes desperdicios encontram-se descritos na Tabela 4.

Tabela 4 — Descrigao dos tipos de desperdicios

Tipo de
desperdicio

Descrigao

Producao
excessiva

Esta é uma das formas mais comuns de desperdicio e consiste em
produzir mais do que o que é necessario, mais rapido que o
necessario e antes de ser preciso. Isto tem como consequéncia a
acumulacdo de WIP ou produto final, a contagem imprecisa de
output e, por isso, um fraco controlo de inventario e, ainda, o
gasto desnecessario de matéria prima e mdo de obra (Ortiz, 2006).

Esperas

Este desperdicio ocorre, normalmente, quando a producao est3
parada, isto é, ou o trabalhador estd parado, o equipamento esta
parado ou o produto encontra-se parado e a aguardar
processamento (Melton, 2005). A existéncia deste Muda pode ter
origem em diversas razdes, tais como a existéncia de processos
dessincronizados, tempos de setup longos, equipamento de ma
qualidade e falta de comunicacdo (Ortiz, 2006).

Transportes

Consiste no transporte excessivo de produtos, matéria prima ou
informacdo  (Soltan & Mostafa, 2015). No entanto,
frequentemente, as empresas assumem este desperdicio como
sendo essencial e, assim, perdem uma oportunidade de melhoria
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e reducao de desperdicios, tendo ainda como consequéncia do
mesmo a contagem imprecisa de inventario, existéncia de stocks
excessivos de material e o risco de danificar pegas durante um
transporte (Ortiz, 2006; Stewart, 2011).

Inventario

Diz respeito a existéncia de matéria prima ou componentes em
excesso, 0 que acarreta custos elevados para a empresa (Stewart,
2011). Por forma a reduzir os niveis de stocks, ha um importante
erro que deve ser colmatado e que se prende com a permissao,
aos operadores, para que estes produzam mais do que o
necessario, o que parte da existéncia de uma atitude “just in case”
ao invés de “just in time” (Ortiz, 2006).

Processamento
em excesso

O processamento em excesso € um esforco redundante que ndo
acrescenta valor ao produto e que consiste em processa-lo além
do necessario. Verifica-se, muitas vezes, em atividades de
polimento, de lixar e rebarbar, podendo dever-se a falta de
normaliza¢do e controlo (Ortiz, 2006).

Movimentos

As movimentagdes desnecessarias sao consideradas desperdicios
e os exemplos mais frequentes das mesmas sdo a movimentacao
de equipamentos, a procura de partes ou ferramentas por parte
dos operadores e objetos fora do alcance dos operadores. Este
tipo de movimentagdes afeta a produtividade e pode ter origem,
por exemplo, na existéncia de fraca gestdo visual e de layouts
desadequados (Ortiz, 2006).

Defeitos

A producdo de defeituosos tem a si associadas diversas
consequéncias, destacando-se o desperdicio de materiais e mao
de obra e, ainda, pode causar atrasos em encomendas, sendo, por
isso, um muda importante de ser eliminado (Melton, 2005).
Destaca-se a importancia da detecdo da ocorréncia de defeituosos
0 mais cedo possivel, por forma a que ndo se dé continuidade a
producdo com o uso de partes defeituosas, ja que a detecdo das
mesmas apenas no produto final pode levar a que esse seja
totalmente desperdicado (Ortiz, 2006).

2.4 Ferramentas Lean

De seguida, descrever-se-do as ferramentas que serdo utilizadas no decorrer do
trabalho, sendo elas o kanban, gestao visual, 55 e normalizacdo do trabalho.

Andlise e melhoria dos processos de produgdo de uma empresa do setor da ourivesaria Joana Macedo

20



REVISAO DE LITERATURA E FUNDAMENTOS TEORICOS

2.4.1 Kanban

A origem da ferramenta Kanban (palavra japonesa que significa “cartdao” (Salgado &
Varela, 2010)) remonta ao final dos anos quarenta e inicio dos anos 50, quando Taiichi
Ohno a desenvolve, para aplicacdo nos sistemas produtivos da Toyota, com a finalidade
de controlar a producao e auxiliar na implementagdao do JIT. Com o recurso a esta
ferramenta, ele conseguiu obter uma minimizacdo do WIP dos processos e reduziu,
ainda, os custos associados a manutencdo de stocks (Gross & Mclnnis, 2003).

Frequentemente, é feita a analogia entre os supermercados e o kanban. Isto deve-se ao
facto de, nos anos 50, Ohno, apds uma visita aos Estados Unidos da América, ter aplicado
os conceitos que observou nos supermercados as linhas de produgao, criando a conexao
entre o JIT e a ferramenta em analise. Assim, analisando o funcionamento de um
supermercado, verifica-se que os consumidores podem comprar os produtos que
necessitam, nas quantidades que precisam e no exato momento em que precisam dos
mesmos €, para isso, os colaboradores devem garantir que ha sempre oferta. Entdo, dos
supermercados, retirou-se a ideia de que, numa linha de producdo, um processo deve
ver o seu processo antecessor como sendo o seu supermercado. Em suma, o processo
seguinte (cliente) vai ao processo anterior (supermercado) adquirir as partes
necessarias, na quantidade necessdria e no momento em que vai precisar delas;
posteriormente, o processo anterior produz, de imediato, as quantidades que foram
retiradas (para preencher, novamente, a “prateleira”) (Ohno, 1988).

Como ja foi referido, a traducgdo da palavra kanban é “cartao”, ja que o método mais
frequentemente usado para sinalizar um kanban é, efetivamente, um cartdo, pois este
é um método bastante adaptdvel e flexivel (Vatalaro & Taylor, 2003).

Nos cartdes supramencionados, devem constar, no minimo, informacdes como um
identificador do produto (normalmente, uma referéncia ou nome), processos de
fornecimento interno ou externo, o processo que vai “consumir” do kanban em causa,
a quantidade, a localizacdo do supermercado, o nimero de série do cartdo e uma
imagem do produto (Vatalaro & Taylor, 2003). Na Figura 6 encontra-se um exemplo de
um cartao.

Supermarket
address:

A-1

Figura 6 - Exemplo de um cartdo kanban (Vatalaro & Taylor, 2003)
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Ohno in (Salgado & Varela, 2010) indica que um sistema kanban, quando bem aplicado
nas organizagdes, pode trazer diversas vantagens, nomeadamente:

e Eliminagao de desperdicios;

e Realce dos niveis de controlo do chdo de fabrica, através da descentralizacdo e

simplificacdo dos processos operacionais;

e Reducdo de lead times;

e Melhoria da capacidade de reacdo da empresa aos pedidos dos clientes;

e Ajustamentos do stock para regulagao de oscilagdes na procura;

e Reducdo do stock de WIP;

e Eliminacdo de stocks intermédios e de seguranca;

e Reduc¢do dos tamanhos de lotes de producao.

Desta forma, o uso desta ferramenta é uma mais valia, sendo importante destacar que
a sua melhoria deve ser constante e, portanto, a mesma deve ser melhorada, ao longo
do tempo, de forma criativa sem que nunca fique estagnada (Ohno, 1988).

2.4.2 Gestdo Visual

A gestao visual é, de acordo com Shimbun in (Steenkamp et al., 2017), um sistema de
gestdo que procura melhorar a performance de uma organizacdo com recurso a
estimulos visuais. Esses estimulos devem, para isso, comunicar informacdo importante
a primeira vista, ou seja, de forma facil e imediata. O conceito de gestao visual é ainda
definido por Liff and Posey in (Tezel et al., 2016) como um sistema de gestao que procura
melhorar o desempenho organizacional, pretendendo proceder a conexdo e
alinhamento da visdo organizacional, dos seus valores, objetivos e da sua cultura com
outros sistemas de gestdo, elementos do espaco de trabalho e stakeholders, recorrendo,
para isso, ao estimulo dos cinco sentidos do corpo humano.

As principais vantagens do uso da gestdo visual estdo, frequentemente, associadas ao
facto de estas complementarem a atividade humana, j& que as pessoas sao,
normalmente, visualmente e audivelmente orientadas, isto é, estdo habituadas a reagir
a estimulos visuais e auditivos. Assim, um controlo visual bem desenvolvido terd
impactos positivos nos sistemas produtivos onde for implementando; destacando-se a
possibilidade de aumento da produtividade, da reducdo de defeitos e erros, da melhoria
da comunicacado, da diminuicdo de custos e da melhoria da seguranca dos trabalhadores
(Liker, 2004).

Para o efeito, a gestdo visual pressupde a utilizacdo/desenvolvimento de ferramentas
visuais. Frequentemente, esta-lhe associado o uso da ferramenta 5S e da normalizacdo
do trabalho; no entanto, existem outros sistemas de gestdao que sdao frequentemente
utilizados, nomeadamente Andon, que diz respeito a um sistema de luzes que alerta a
presenca de anomalias num sistema ou equipamento, documentacdo de normalizacdo
de trabalho, diferenciacdo das areas de trabalho das de passagem através de marcacdes
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no chdo, quadros sombra, que sdo quadros onde se desenham os contornos das
ferramentas, para que apds o uso sejam colocadas no sitio correto, entre outros.

Assim, pode considerar-se que com a aplicacdo da gestdo visual, isto é, a disponibilizacdo
de informagdao de forma visual, permitir-se-a uma mais rapida detecao de anomalias,
promover-se-a a normalizacdo dos processos e, ainda, auxiliar-se-do as pessoas para que
estas cumpram as suas tarefas mais rapidamente (Resende et al., 2014).

243 55

A ferramenta 5S surgiu no Japao no final de 1960, no entanto, apenas entre 1989 e 1991,
foi desenvolvida, pela primeira vez e por Takasi Osada, uma estrutura de aplicacdo da
ferramenta. A mesma baseou-se em cinco pilares/fases: Seiri (organizacdo), Seiton
(arrumacao), Seiso (limpeza), Seiketsu (normalizacdo) e Shitsuke (disciplina) (Randhawa
& Ahuja, 2017).

Os 5S podem, entdo, ser descritos como sendo uma ferramenta de organizacao do
espaco de trabalho, de forma limpa, eficiente e segura (Veres et al., 2018). Esta
ferramenta foca-se na reducdo do desperdicio, enquanto melhora a produtividade,
eficiéncia e seguranca do local de trabalho (Patel & Thakkar, 2014).

Na Tabela 5 estdo descritas as fases, anteriormente mencionadas, que guiam a
implementacdo desta filosofia. Estas fases sdo essenciais para a aplicacdo correta dos 55
e devem ser tratadas separadamente e pela ordem que sdo apresentadas.

Tabela 5 - Fases do 5S (C. Patel & Thakkar, 2014)

Fase Descricao

Seiri Consiste naremocdo de tudo o que é desnecessario. Deve-se rever

(organizacao) tudo o que existe na area de trabalho e apenas manter o essencial.
Os itens a usar devem ser arrumados de forma que o acesso aos

Seiton mesmos seja rapido e facil, evitando que se perca tempo a procura

(arrumacao) de determinado objeto e criando um espaco de trabalho a prova
de erros.

Destaca a necessidade de manter o local de trabalho sempre
Seiso (limpeza) limpo. Qualguer material usado deve ser colocado no seu lugar,
apods o uso.

Seikets O objetivo deste ponto prende-se com o estabelecimento de
iketsu
regras, por forma a que se mantenham os pontos anteriores e que

(normalizacao) . o
ndo se retorne ao estado inicial do local de trabalho.

Shitsuke Treinar todas as pessoas para a pratica continua do 5S, para que
(disciplina) esta se torne um habito dentro da organizacao.
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O ultimo “S”, Shitsuke, é descrito como um dos mais complicados, devido a resisténcia
que as pessoas demonstram a mudanga. Por isso, é ainda de destacar a importancia do
envolvimento de todas as pessoas na implementacdo desta ferramenta, ja que é
essencial que toda a gente perceba que, com os 5S, os espaco de trabalho ficard mais
limpo, a produtividade e a qualidade serdao maiores e os custos serdao reduzidos, o que
resultara, consequentemente, num espaco de trabalho mais seguro (Patel & Thakkar,
2014).

No que concerne as vantagens obtidas com a aplicacdo da ferramenta em analise,
destacam-se o aumento da qualidade de produtos ou servicos, a obtencdo de um
ambiente de trabalho limpo e mais seguro, redugao de custos, aumento do sentido de
responsabilidade das pessoas e reducdo de desperdicio (Veres et al., 2018).

2.4.4 Normalizacdo do trabalho

A normalizacdo do trabalho, ou standard work, como é normalmente referida, € uma
ferramenta lean desenvolvida nos anos cinquenta por Ohno (Oliveira et al., 2017). O seu
propdsito, tal como o nome sugere, prende-se com normalizar a sequéncia de execucdo
de atividades nos diversos postos de trabalho de uma organizac¢ao, por forma a garantir
gue os procedimentos sdo realizados sempre da mesma maneira, independentemente
da pessoa envolvida (Antoniolli et al., 2017).

7

Frequentemente, nas organizacdes, o conhecimento acerca dos processos é “mantido”
por um numero limitado de pessoas, sendo que somente essas pessoas se encontram
envolvidas nos mesmos. Por outras palavras, o conhecimento acerca dos processos mais
relevantes é apenas dado a poucas pessoas e, quando esse conhecimento é tratado
assim, a melhoria dos processos e reducao dos seus desperdicios torna-se dificil, ja que
dificulta, a outras pessoas, a aprendizagem de como se desenrola determinado
procedimento e ndo existem standards a melhorar. Entdo, com a normalizacdo, o
conhecimento acerca dos processos fica disponivel para todas as pessoas da
organizacao, criando um ambiente de melhoria continua (J. K. Liker, 2006).

Para além do beneficio supramencionado, existem outras vantagens associadas ao uso
desta ferramenta (J. Oliveira et al., 2017):

e Reducdo da variabilidade — o trabalho torna-se estavel e mensuravel;

e Reducdo de custos — reduzem-se os custos associados a procedimentos de
trabalho ineficientes;

e Melhoria da qualidade —antes da normalizacdo, a mesma operacao era realizada
de forma diferente conforme a pessoa, o que implicava que a probabilidade de
defeitos era grande. Apds a normalizagdo, isto ja ndo acontece;

e Envolvimento do trabalhador — a relagdo do operador com o trabalho torna-se
mais positiva, ja que os erros passam a acontecer por causa do sistema e nao da
pessoa, quando o procedimento estd normalizado.
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Assim, facilmente se percebe que esta ndo é uma ferramenta que se usa apenas para
fazer documentacdo acerca do trabalho. E uma ferramenta que fomenta, nas
organizacdes onde é implementada, um espirito de melhoria continua, uma vez que nao
€ permanente, mesmo que 0s processos parecam otimizados (Martin & Bell, 2017).

2.5 A producdo lean e as pessoas

Tal como tem vindo a ser mencionado ao longo do relatério e tal como demonstra a casa
TPS (Figura 4), as pessoas sao um ponto muito importante da producgao lean. Ser lean
requer que sejam reduzidos varios recursos que ndo acrescentam valor ao produto final,
o que pode levar a reducbes no espaco, de tempo e de esforco humano (Seppala &
Klemola, 2004).

Pelas razbes supramencionadas, a implementacdo da producdo /ean levanta questdes
relativamente as consequéncias para os colaboradores das organizacbes onde é
implementada, uma vez que leva a mudancas diretas nos locais de trabalho. A sua
identificacdo é, todavia, complicada, devido ao facto de estarem ndo sé relacionadas
com a filosofia em si, mas também com a forma e o contexto em que é implementada
(Hasle, 2014).

Deste modo, é preciso entender o que pode, de facto mudar, para os trabalhadores.
Com a implementacdo do /ean, passa a haver a necessidade de os colaboradores serem
capazes de desempenhar multiplas tarefas na linha de producdo, para que esta se torne
mais flexivel, podem, eventualmente, ter de lidar com vdrias maquinas,
simultaneamente, ou ter de trocar, com frequéncia, de posto de trabalho, assim como
ficam responsdaveis por atividades simples de manutencdo, tal como a limpeza e
organizacao do seu posto de trabalho, que advém do uso da ferramenta 5S (Losonci et
al., 2011).

Sendo assim, torna-se necessario que as vantagens da implementacao desta filosofia
sejam apresentadas de forma clara aos trabalhadores, sensibilizando-os e dando-lhes
formacdo, para que se possam adaptar-se rapidamente as mudancas que ocorrerao e
ndo ficarem com a ideia de que poderao ser prejudicados.

Womack et al (1990) afirmam que a producdo lean torna o trabalho mais desafiante e
gratificante para os trabalhadores de todos os niveis da organizacdao, uma vez que estes
sao motivados a, continuamente, resolverem problemas que possam aparecer e a
tentarem melhorar os métodos de trabalho existentes, por forma a tornar o processo
cada vez mais fluido (Seppalad & Klemola, 2004). Por conseguinte, serd importante que a
organizacdo comece por estimular o envolvimento e o compromisso dos trabalhadores
para com a mesma, prestando, posteriormente, especial aten¢dao aos trabalhadores
mais velhos, pois sdo, comumente, os mais resistentes a mudanca (Shadur et al., 1995).
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3 ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO

Para a realizacdo deste trabalho, foi essencial analisar os processos produtivos da
empresa, por forma a perceber de que maneira os mesmos poderiam ser melhorados.
Numa primeira fase e conforme sera detalhado no subcapitulo 3.1, foram, entdo,
analisados os processos produtivos da empresa. Esta andlise teve como objetivo
identificar problemas ou falhas nos mesmos (subcapitulo 3.2), para posterior proposta
e implementagdo de técnicas e ferramentas que levem a sua melhoria, sendo que tal
serd descrito no subcapitulo 3.3. Por fim, sdo analisadas as altera¢des efetuadas, com o
intuito de perceber os ganhos obtidos (subcapitulo 3.4).

3.1 Analise e mapeamento dos processos de producdo

Tal como supramencionado, no presente capitulo descrevem-se 0s processos
estudados, nomeadamente os processos produtivos e de gestao e controlo da producao.
Para este estudo, fez-se o levantamento de informacdes junto dos responsaveis do
controlo de producdo, bem como dos colaboradores da producgao, por forma a perceber
de que forma de desenrolam os processos da empresa.

3.1.1 Gestdo e controlo da producdo

Inicialmente, estudou-se como funciona, atualmente, a gestao e controlo da producao,
desde o momento em que surge uma encomenda, até a entrega do produto final ao
cliente. E de destacar que todas as encomendas passam por este setor, excetuando-se
as encomendas de joalharia em ouro, sendo este processo explicado no subcapitulo
3.1.2.

Na Figura 7 encontra-se descrito o processo mencionado, que, de forma resumida, é
composto pelos seguintes passos:

e Aquando do surgimento de uma nova encomenda, o comercial faz, ao setor do
controlo da producgdo, um pedido dos produtos finais necessdarios. Neste pedido,
sdo apenas indicadas as referéncias do produto final, bem como as quantidades
necessarias;

e Porsua vez, o colaborador do controlo da producao cria a ordem de fabrico que
serd entregue ao colaborador que se encontrar disponivel. E de destacar que
deve ser escolhido um colaborador pertencente ao setor responsavel pela peca
a produzir, que pode ser o setor das pratas finas ou das pratas grossas;

e O colaborador, apds receber a ordem de fabrico, verifica se estao disponiveis
todos os componentes necessarios a producdo. Caso existam, inicia-se a
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producdo; caso contrario, deve pedir-se a producdo dos componentes em falta
e, quando estes se encontrarem disponiveis, inicia-se, entdo, a produgao;
e Por fim, quando esta termina, da-se a entrega do produto final.

Nova
encomenda

Responsavel comercial faz um pedido de produtos a setor
do controlo da producao

Criacao da ordem de fabrico por parte de um colaborador do
setor do controlo da producao

Ordem de fabrico

Entrega da ordem de fabrico ao colaborador disponivel no setor
responsavel

Ha componentes

. > Pedido de producéo dos
uficientes em stock? Nao

componentes necessarios

Sim

v

Iniciar producao

Entrega do produto
final

Figura 7 — Fluxograma do processo de gestdo e controlo da producdo

E de destacar que o processo descrito é instavel e, uma das possiveis causas para tal
caracteristica, pode estar associada ao facto de os dois engenheiros que faziam parte
do setor de gestdo e controlo da producdo ja ndo se encontrarem na empresa.

3.1.2 Processo produtivo da joalharia de ouro

No caso da producdo da joalharia em ouro, o inicio do processo funciona de forma
semelhante ao explicado anteriormente, j3 que a producdo é despoletada pela
encomenda feita pelo comercial responsavel por este tipo de joalharia. No entanto,
neste caso e como apenas hd um colaborador especifico responsavel pela producao de
pecas em ouro, o comercial faz a ordem de fabrico e esta é enviada diretamente para a
producdo, sem que passe pelo controlo da producado, onde, usualmente, se preparam
as ordens de fabrico para a producado, fazendo-se, depois, a distribuicdo do trabalho.
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De seguida, o colaborador verifica se tem os componentes necessdrios para as pecas a
produzir; caso ndo tenha, este faz um pedido para a compra de ouro e dos componentes
gue vém de fornecedores externos; posteriormente, jd existe ouro disponivel, este
produz os componentes em falta. Quando verifica que tem tudo o que é necessario, da
inicio a produgao do pedido na encomenda.

Note-se que este processo se encontra representado no fluxograma da Figura 8.

Nova
encomenda

Criagao de ordem de fabrico por
parte comercial responsavel

Ordem de fabrico

Entrega da ordem de fabrico ao
colaborador responsavel

Pedido de matéria-prima e posterior produgio
Nao—P| dos componentes e pedido de componentes a
fornecedores externos

Ha componentes
uficientes em stock?.

Sim

!

Iniciar producéo

Entrega do produto
final

Figura 8 — Fluxograma do processo de produgdo de joalharia em ouro

3.2 Identificacdo de problemas

Apds se analisar, atentamente, os processos explicados anteriormente, bem como o dia
a dia da empresa, foram detetadas algumas falhas, isto é, encontraram-se
oportunidades de melhoria nos mesmos. Desta forma, na Tabela 6, sdo apresentadas,
de forma resumida, as falhas encontradas, sendo que as mesmas serdo descritas, mais
aprofundadamente, nos subcapitulos seguintes.
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Tabela 6 — Problemas detetados nos processos estudados

Processo Problema

Inexisténcia de ferramenta de apoio a producao

Componentes da preparagao sem referéncia e existentes em
guantidade excessiva

Inexisténcia de locais especificos para organizacdo e

Gestdo e controlo L -
armazenamento de componentes necessarios a producao

da produgao — - -
Inexisténcia de procedimento para pedido de encomendas de

materiais a fornecedores externos

Inexisténcia de locais para armazenamento dos componentes
da marca Hassu

Existéncia de componentes ndo referenciados e falta de

Producdo em ouro
controlo do stock dos mesmos

3.2.1 Inexisténcia de ferramenta de apoio a producao

Aguando da chegada de uma encomenda da parte comercial e como descrito na Figura
7, o funciondrio do setor do controlo da producgdo cria a ordem de fabrico e entrega a
mesma a um colaborador da producdo, sem garantias de que existem os componentes
necessarios para produzir o pedido, cabendo a este ultimo fazer essa verificagcdo. Apds
efetuada a verificacdo e caso os componentes necessarios ndao estejam disponiveis, na
maior parte das vezes, o proprio colaborador da producdo faz um pedido ao setor que
for responsavel pelos componentes em falta e a ordem de fabrico é colocada em espera.

Desta forma e tendo os colaboradores liberdade para fazer pedidos de producdo aos
diferentes setores, deixa de haver controlo nas quantidades de componentes que
existem armazenadas, existindo, ainda, a possibilidade de estes mandarem produzir
componentes que, na realidade, existem em stock. Entdao, o procedimento atual pode
levar, claramente, a quebras ou excesso de stock de componentes, tornando-se
essencial existir uma ferramenta que auxilie no controlo de stock de componentes,
assim como uma definicdo clara de quem é responsavel por fazer pedidos de producdo
aos diferentes setores da fabrica.

3.2.2 Componentes da preparacdo sem referéncia e existentes em quantidade
excessiva

Relativamente aos componentes de preparacdo, estes existem em quantidades
excessivas e armazenados em locais desadequados e sem identificacdo (Figuras 9 e 10),
nomeadamente em gavetas e caixas guardadas junto das bancas de trabalho. Note-se
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que, como componentes de preparagdo tem-se, por exemplo, argolas em prata,
espeques e aros para anéis.

Figura 10 — Desorganizagdo no armazenamento de componentes da preparagdo

No caso especifico das argolas, muitas das que existiam ja ndo eram utilizadas em
nenhuma peca, o que ndo s6 implica a existéncia de stock desnecessario das mesmas,
mas também a existéncia de bitolas que ja se encontram obsoletas; as bitolas sdo uma
ferramenta usada no fabrico de argolas, existindo, portanto, bitolas para argolas que ja
ndo sdo produzidas.

No que concerne as bitolas, ha alguns anos, tinha sido aplicada a ferramenta 5S no
armazenamento das mesmas, no entanto, a ferramenta caiu em desuso e, para além de
existirem bitolas ndo utilizadas, o armazenamento das mesmas voltou a ser feito em
latas de metal espalhadas por diversas prateleiras e, além disso, estas encontram-se em
mau estado de conservagao, tal como mostram as Figuras 11 e 12. Devido a esta
desorganizagdo nas ferramentas, os colaboradores encontram grande dificuldade na
identificagdao de bitolas, principalmente na identificagdo das bitolas ovais adequadas a
producdo de determinadas argolas ovais, sendo que, para ndo perderem tanto tempo,
acabam por utilizar bitolas de dimensdes aproximadas, o que provoca grande

by

variabilidade na dimensdo de argolas ovais ou pode levar a producdo de lotes
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completamente desadequados, verificando-se que isto leva a um claro desperdicio de,
por exemplo, tempo, matéria-prima e mao de obra.

Figura 11 — Desorganizagdo no armazenamento de bitolas

" Y »

Figura 12 — Bitolas em mau estado de conservagao

3.2.3 Inexisténcia de locais especificos para organizacdo e armazenamento de
componentes necessarios a producao

Quanto aos componentes necessarios a producdao de pecas para adorno pessoal
utilizados pelos operadores das bancas do setor das pratas finas, como por exemplo
componentes da fundicdo, ndo estd definido nenhum lugar especifico para o
armazenamento dos mesmos, sendo, por isso, armazenados em gavetas de mdveis,
gavetas das bancas ou em tabuleiros, ndo havendo, mais uma vez, em nenhum dos
casos, qualquer tipo de identificacdo dos componentes guardados (Figuras 13 e 14). E
de destacar que dos componentes supramencionado se excetuam os componentes da
preparagao, mencionados no ponto anterior.

Esta pratica provoca ndo sé perdas de tempo na procura dos componentes, aquando de
uma necessidade de producdo, mas também possiveis excessos de stock, devido a
pedidos de producdo de componentes que existem, mas estdo indevidamente
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armazenados. Portanto, isto leva a um aumento dos lead times, que é algo que se
pretende diminuir e, além disso, tratando-se, muitas vezes, de componentes em prata,
implica a existéncia de muito capital estagnado.

Figura 14 — Componentes armazenados em caixas

3.2.4 Inexisténcia de procedimento para pedido de encomendas de materiais a
fornecedores externos

Quando surge a necessidade de fazer uma encomenda de material a fornecedores
externos, ndo havendo nenhum procedimento standard para fazer esse pedido, os
responsaveis dos setores, quando verificam uma necessidade, dirigem-se a um
colaborador do setor do controlo da producdo e, simplesmente, transmitem que
necessitam que se realize determinada compra, dando indicacdo das quantidades e,
guando tém conhecimento, do fornecedor a quem, usualmente, se faz essa compra.
Quando o colaborador do controlo da producdo tem oportunidade, este faz,
autonomamente, a encomenda ao fornecedor indicado e adquire as quantidades que
Ihe foram sugeridas.
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Ao longo do tempo, tem-se vindo a verificar que a inexisténcia de um procedimento
para esta a¢do traz diversos problemas, nomeadamente:
e Leva a que, muitas vezes, se perca informacdo, o que pode levar a encomendas
erradas;
e Uma vez que ndo existe nenhum registo, pode haver esquecimento e a
encomenda nao é realizada;
e As quantidades encomendadas ndo sdo controladas, uma vez que sao decididas
com base na opinido dos responsdveis dos diversos setores;
e As encomendas sdo feitas aos fornecedores indicados pelos responsaveis de
setor, ndo havendo, portanto, pesquisa e analise de custos.

Note-se que, atualmente, ndo existe um departamento de compras responsavel por
fazer encomendas a fornecedores.

3.2.5 Inexisténcia de locais para armazenamento dos componentes da marca Hassu

Grande parte dos componentes necessarios a producdo de pecas da marca Hassu sdo
produzidos no setor gravacao e, tratando-se de um material mais econémico, o aco,
guando se produzem componentes, estes sdo produzidos em grandes quantidades, para
gue fiqguem armazenados. No entanto, ndo existe nenhum sitio adequado para fazer
esse armazenamento e, por isso, atualmente, os componentes sdo guardados em
tabuleiros ou caixas sem identificacdo, ja que a estes ndo estd associada nenhuma
referéncia de componente (Figuras 15 e 16). Isto contribui para que seja despendido
muito tempo na procura de componentes, aumentando, assim, o lead time produtivo.

Figura 15 — Desorganizagdo no armazenamento dos componentes em ago (tabuleiros)
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Figura 16 — Desorganiza¢do no armazenamento de componentes em ago (caixa)

Além disso, a inexisténcia de referéncias faz com que se perca tempo no setor gravagao,
ja que é neste setor que se efetua o corte a laser destes componentes e os pedidos para
tal sdo feitos com recurso as referéncias comerciais, por isso, muitas vezes, o0 mesmo
componente é usado em varias pecas, o que dificulta a procura do ficheiro usado no
corte da chapa.

3.2.6 Existéncia de componentes ndo referenciados e falta de controlo de stock dos
mesmos

A seccdo onde se realiza a producdo de pecas em ouro funciona de forma independente
das restantes, uma vez que as ordens de fabrico s3do entregues pelo comercial
responsavel pela marca de pegas em ouro diretamente ao funcionario responsavel por
esta producdo. Este procedimento fez com que, ao longo dos anos, esse mesmo setor
ndo fosse evoluindo, sendo praticamente toda a gestdo realizada pelo colaborador e
pelo comercial, nomeadamente a gestdo de componentes e de matéria-prima.

Por esta razdao, os componentes ndo estdo identificados, ndo existindo, também,
referéncias para os mesmos; no que diz respeito ao controlo de stocks, este é feito com
base na opinido e experiéncia dos colaboradores mencionados. Sendo a matéria-prima
cara e variando o seu valor diariamente, é necessario que os investimentos sejam
controlados e, esta forma de gerir, cria o risco da existéncia de elevados custos
associados ao armazenamento de componentes em ouro.
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3.3 Propostas de melhoria

Depois de identificados, nos processos produtivos da empresa, os problemas
anteriormente detalhados, propuseram-se e implementaram-se as melhorias,
apresentadas na Tabela 7 e descritas nos subcapitulos que se seguem.

Tabela 7 — Propostas de melhoria para os problemas encontrados

Processo Problema Descrigao da proposta de melhoria
o _ Desenvolvimento de uma ferramenta,
Inexisténcia de ferramenta de apoio o
. R em MS Excel e Access, para apoio a
a producao .
producdo
e Reducdo do numero de
componentes do setor da
. preparacdo, nomeadamente da
Componentes da preparagdo sem .
o ] variedade de argolas
referéncia e  existentes em . .
) ] e Criacdo de referéncias em falta
guantidades excessivas o
e Proposta de reaplicacdio da
. ferramenta 5S no
Gestao e )
armazenamento de bitolas
controlo da . - —
. Inexisténcia de locais especificos L
produgdo Aplicagdo da ferramenta 5S no

para organizagdo e armazenamento
o . armazenamento dos componentes
de componentes necessarios a . .
necessdrios a produgdo

producgao

Inexisténcia de procedimento para

Criacdo de procedimento para

pedido de encomendas de ; ] )
. . pedidos de servicos/material a
material/servicos a fornecedores

fornecedores externos

externos

Inexisténcia de  locais para Aplicagdo da ferramenta 5S no

armazenamento dos componentes
da marca Hassu

armazenamento dos componentes da
marca Hassu

Produgdo em
ouro

Existéncia de componentes ndo
referenciados e falta de controlo do

stock dos mesmos

e C(Criacdo de referéncias de
componentes

e Aplicacdo da ferramenta Kanban

e Calculo do ponto de encomenda

3.3.1 Desenvolvimento de ferramenta para apoio a producao

Anteriormente, quando, para determinada ordem de fabrico, ndo existiam os
componentes necessdrios nas quantidades que eram precisas, muitas vezes o
colaborador a quem tinha sido atribuida a ordem de fabrico, dirigia-se ao setor
responsavel pela producdao dos componentes e pedia que os mesmos fossem fabricados,
0 que trazia problemas, principalmente, ao nivel do controlo de stock de componentes.
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Por forma a auxiliar o processo de gestdo e controlo da producdo, relativamente a
producdao de componentes, desenvolveu-se, com recurso ao MS Excel e Access, uma
ferramenta de apoio a producdao, denominada “Avaliador de Necessidades”, que vai
apenas ser usada pelos colaboradores do controlo da producdo, retirando a
possibilidade de ser um colaborador a fazer pedidos de producdo aos setores. Destaca-
se que a escolha destes softwares para desenvolvimento da ferramenta partiu do facto
de os mesmos ja existirem disponiveis na empresa e, por isso, ndo representarem um
novo custo.

No desenvolvimento desta ferramenta, utilizou-se, entdo, o MS Access para criacdo de
uma base de dados, na qual serdo guardados os dados referentes aos componentes dos
produtos, isto &, a sua bill of materials (BOM); por sua vez, recorreu-se ao MS Excel para
desenvolvimento das interfaces graficas e folhas de Excel que o utilizador usard. As
funcionalidades gerais desta ferramenta encontram-se representadas pelos botdes
apresentados no menu inicial na mesma, sendo este apresentado na Figura 17.

Opgies *

Encomenda

Criar BOM

Editar BOM

Eliminar BOM

Eliminar componente
de uma BOM

Adicionar componente
a BOM ja existente

Editar referénda de
componente

Figura 17 — Menu principal do Avaliador de Necessidades

e Funcionalidade “Encomenda”
Esta funcionalidade apresenta grande relevancia, uma vez que da, ao utilizador, a
possibilidade de preparar pedidos de producdao de componentes, tendo por base as
encomendas que este recebe da parte comercial. Para isso, este deve realizar os passos
explicitados de seguida:
1. Escolher a opcdao “Encomenda” e, de seguida, selecionar a marca a qual
pertencem os produtos da encomenda recebida;
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2. Apods a escolha, sdo apresentados todos os produtos disponiveis e deve ser
introduzida a quantidade encomendada de cada produto, tal como se pode
verificar na Figura 18. A titulo de exemplo, realizaram-se os passos para a
marca ZBL,;

Encomends

T

Selecionas marca =

Seleconar marca:

P

' HassL

U

" PASSION

Ouantidade ok Cancelar
Encomendads

ZBL

ZBL

1CL-ZRLOZ3
1CL.ZRLOzA

z8L 1CLZBLOZS

z8L 1CLZBLOZE 1

8L 1CLTRLO2T 2

5L 1CL-ZBLOZE z

z8L 1CLZRLOZS

[z=e 1CLZBLO30

z8L 1CL.ZRLOSL

z8L 1CL.7RLOE2

Figura 18 — Escolha da marca e insergdo das quantidades de produtos

3. Posteriormente, sdo apresentados, numa primeira fase, os componentes e
guantidades necessdrias, cuja producao é realizada na Flamingo. Nesta fase,
€ necessario que se introduzam as quantidades disponiveis, para que possa
ser calculada a necessidade liquida de componentes e figuem disponiveis as
restantes opg¢des apresentadas. Estas opgdes encontram-se explicadas na
Figura 19;

Andlise e melhoria dos processos de produgdo de uma empresa do setor da ourivesaria Joana Macedo



ANALISE E MELHORIA DOS PROCESSOS DE PRODUGAO 40

Imprimir apenas componentes a Imprimir todos os

produzir no setor da Gravacdo compenentes
\ I
Sl oo wiese| it | ot | | | ] ] o] |
A ol T T
—
FL PRFDI3 ; 5 i} / / . h
FL MALOOTS 400 500 0 cm \mprimir apenas Funcn?unam apenas se houver
IE:: ng 5? tlg E om Imprimir apenas componentes 2 necessidades do? forneced Sres
FL PRFOOTI 1 0 1 componentes a produzir no setor Imprimir apenas ) etternas E-SDEEIF'IEDE WSP €
FL AFR=F0,60-D0Z.0 B 5 1 praduzir no da Prototipagem componentes que tém ZA", encaminhando o utll'luzador
EI: Mmms "E mg g cm setor da de ser encomendadaos a para uma folha onde sdo
FL GRADTT? 2 0 Z Fundicdo fornecedores externaos apresentados esses
FL FUN4ES 10 0 10 componentes, as quantidades e
novas ocpgies

Figura 19 — Opgdes disponiveis

4. Apods aselecdo de qualquer uma das opgdes, é dada a possibilidade ao utilizador de continuar na folha atual ou de sair (Figura 20). No
caso de escolher a opgao “Sair”, se existirem necessidades de componentes dos fornecedores externos especificos “ZA” ou “VSP”,
este serd encaminhado para uma folha onde serdo apresentados esses componentes. Nessa folha, é, também, necessaria a introducao
das quantidades de componentes em stock, para que, de seguida, possa ser enviado, automaticamente, um e-mail para o fornecedor
com o pedido de encomenda, como mostra a Figura 21.
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Opgdes Continuar na folha X
atual

Pretende:

Continuar

Sair da folha atual;

Se existirem necessidades dos fornecedores
“ZA” e "VSP", o utilizador sera encaminhado
para uma folha com esses componentes
necessarios

Figura 20 — Opgao de sair da folha

f: eI - |:'°_'= - A | Eamishis | Pae—

- T mbinek
LT T a ] i
LRt a ] i
V1N 1 [} (]
VAT 1 i [
R i 3 a

Fichewro Menzagem Insprir Opgdes Formatar Texto Rt Ajuda ¢/ Diga-me o que pretende f

il K M I 5 £ A ann ﬂ' Cy
= Pea titeSgrmail cgen
Errne Ce

Amunin Encomenda 28-03-2021 1533:00

% Encomends FL 20-03-2021 o
[ R o

Ay Hecessidade 3
? Ligquida 2021

VIR 1MD-ZBL043 1
VEP 1MD-TBL044 1
VIP IMD-ZBA045 1

Figura 21 — Envio automatico do e-mail
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e Funcionalidade “Criar BOM”
Esta opcao permite ao utilizador a inser¢ao de uma nova BOM na base de dados, isto &,
a insercdo da referéncia de um produto final tendo a si associadas as referéncias dos
componentes que o constituem, bem como as quantidades em que sdo necessarios.
Para isso, ap0s a selegao deste botdo, este deve preencher as informagdes da folha que
Ihe é apresentada e carregar em “Adicionar”, tal como mostra a Figura 22.

Criar BOM

REFERENCIA zsuoonoul REFERENCIA COMPONENTE Adicionar Cancelsr |

8L IMD-ZBLODL  OK AFR-FO.80-005 5 1FL Microsoft Excel X
8L 1IMD-ZBLOOE  OK GRADO22 1FL
Dados guardados

Figura 22 — Passos para adicionar BOM

e Funcionalidade “Editar BOM”
Quanto a funcionalidade para edicdo de BOM, esta permite editar informacdes que ja
estejam guardadas na base de dados. Exemplificativamente, na Figura 23, pesquisou-se
a referéncia adicionada no ponto anterior e editou-se uma das quantidades para dois.

Editar BOM |

}

Editar BOM *

Ingira a referénda

| 1MD-ZELD0 1|

H-

1602 15750 Zal 1MD-ZBLODT O
1802 25751 ZBL  1MD-ZBLOOT O

4
Microscft Excel X

Dadas edilados

o]

Figura 23 — Passos para editar BOM
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e Funcionalidade “Eliminar BOM”
Tal como o nome sugere, esta funcionalidade permite eliminar uma BOM da base de
dados, mostrando-se bastante util quando um produto passa a obsoleto, ou seja, deixa
de ser produzido. Para realizar esta agao e tal como exemplifica a Figura 24, o utilizador
deve apenas pesquisar a referéncia que pretende eliminar e, posteriormente, confirmar
gue pretende, de facto, eliminar os dados.

Elminar BOM ‘

Eliminar BOM X
Insra a referéndla
’ IMD-281.001|
Ok Cancelar
E. R i —
1602 25750 Z8L 1MD-ZBLO01 OX AFR-FO.20-DOS S | Mictosoft Excel X
1602 25751 ZBL  1MD-ZBLOOL OK GRADO22

| Os dados ndo serdo recuperavess. Tem a certeza que quer ebminar estes
| dagos?

[

Figura 24 — Passos para eliminar BOM

e Funcionalidade “Eliminar componente de uma BOM”
No que diz respeito a opcao de eliminar componentes, esta permite eliminar apenas um
dos componentes dos que compdem a BOM de um produto, sendo util no caso de um
deles ser dispensado, devido a altera¢des no processo produtivo; para executar esta
uyn

acdo, o utilizador, apds pesquisar a referéncia do produto final, deve colocar um “x” na
linha que pretende apagar, tal como mostra a Figura 25.
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Elinar componenbe
de uma BOM

Eliminar componente de BOM >

Insira a referénda
‘ 1MD-ZBLOO K|

" [Elimiinas Bnhas
Referencia il | BomlD Marcs Ref RelCompeente i Cancelar

16038 25752 Z8L  IMD-ZELOOE O AFR-FOE0-DO5 5
1608 25753 P8L  IMD-JELOOE OK GRADO22

Lifiha ehrminsds

=]

Figura 25 — Passos para eliminar uma linha de uma BOM

e Funcionalidade “Adicionar componente a BOM ja existente”
Esta funcionalidade pretende dar a possibilidade de, tal como o nome sugere, adicionar
um novo componente a uma BOM que ja exista na base de dados, o que podera ser
usado quando, devido a alteragdes na forma de produzir um produto, seja necessario
um novo componente. Os passos para fazer esta agdo estdo representados na Figura 26.

2 BOM §d exdstente

l

Adicionar componente a BOM EA

Insira a referénda
I MD-ZBLOG 1]

MH-M mm e |
Migredolt EBugel X

1603 15752 ZBL 1MD-ZEL001 OK AFR-FO.BO-D05.5

1MD-251001 OK GRADGLS
Diados guardados

Figura 26 — Passos para adicionar componente a BOM ja existente
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e Funcionalidade “Editar referéncia de componente”

No que diz respeito a possibilidade para editar referéncia de componente ja existente,
esta permite ao utilizador editar, em todas as BOM existentes na base de dados, a
referéncia de determinado componente. A necessidade desta funcionalidade advém do
facto de, por vezes, ocorrer uma alteragdo no setor onde certo componente é feito e,
tendo em conta que a referéncia do componente comecga com as iniciais do setor onde
é produzido (GRA0022 - componente produzido no setor gravacdo), fica entdo
necessario alterar esse componente em todas as BOM; para isso, devem seguir-se os
passos exemplificados na Figura 27.

Editar referénda de
companente

l

Editar referéncia de componente X

Irmira & referdnoa de componente & editar:

| cranozg
Cancelar

m*mm“ - | - |
24339 ZBL 1CL-ZBL033 OK GRADDZZ 1F a definir

25754 IBL 1MD-ZBL001 OK GRADDO22 1R

mﬁﬂmw — = -
Microscft Excel >
24339 ZBL 1CL-ZBLO033 OK 1Ff
15754 2Bl 1MD-ZBLOOL OK 1R

Referéncia do companente editada

o]

Figura 27 — Passos para editar referéncia de um componente

E, ainda, de destacar que existem verificacdes associadas as informacBes que o
utilizador pode adicionar ou editar, isto é, os campos estdo limitados e, caso a
informacdo adicionada seja invalida, surge um aviso e esta é sublinhada a amarelo. Na
Figura 28 encontra-se um exemplo desta situacdo, onde, no campo “MARCA”, é
adicionada uma marca invalida. Existem verificagdes nao s6 para a marca, mas também
para os campos “ESTADO BOM”, “QUANTIDADE POR ARTIGO” e “PRODUCAQ”.
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PRODUCAD » Cancelar I
Microsoft Excel X

Deve Comgir a informacho 3 amarelo

Figura 28 — Exemplo de uma verificagdo de campo

Para auxiliar na utilizacdo da ferramenta e por forma a garantir que qualquer pessoa é
capaz de a usar sem apresentar dificuldades, criaram-se um conjunto de instrucdes,
localizadas numa das folhas do ficheiro Excel, onde sdo indicados os passos que o
utilizador deve efetuar para cada uma das funcionalidades; de seguida, apresenta-se, na
Figura 29, um excerto dessas instrucdes, encontrando-se as mesmas, na sua totalidade,
no Apéndice 1.

Editar BOM

#Carregar em "Comegar”

+Escolher a opcdo "Editar BOM"

s|ntroduzir a referéncia gue pretende editar
#*Para cancelar, carregar em "Cancelar”

*[a folha, editar as informacdes pretendidas (ndo alterar os campaos "10")

*Fara guardar as alteracoes, escolher "Editar”
#*Para cancelar, escolher "Cancelar”

(L << - 4

Figura 29 — Excerto das instruges da ferramenta

Com o desenvolvimento desta ferramenta, passou-se a ter um controlo mais restrito da
guantidade de componentes existentes em stock, tendo-se, ainda, tirado a possibilidade
de ser um colaborador das bancas a fazer pedidos de producdo aos setores, passando
essa tarefa a ser exclusiva do setor do controlo da producdo. Isto provoca uma clara
alteragdo no fluxograma da Figura 7, ja que, antes de entregar a ordem de fabrico, o
colaborador do controlo da producdo deve verificar se existem componentes suficientes
para realizar a mesma e, caso nao existam, este deve fazer um pedido de produgdo dos
mesmos, com recurso ao “Avaliador de Necessidades”, e a entrega da ordem de fabrico
fica em espera.
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3.3.2 Reducdo do numero de componentes do setor da preparacdo, criacdo de
referéncias em falta e proposta de reaplicacdo da ferramenta 5S no
armazenamento de bitolas

Tal como previamente mencionado, os componentes do setor da preparagao
encontravam-se armazenados em locais desadequados e, no caso das argolas, muitas
das que existiam em stock ja ndo eram utilizadas na producdo. Assim, para combater
esta desorganizagao, comegou-se por identificar todos os componentes que estavam
armazenados nos diversos locais, procurando-se perceber quais ainda eram necessarios
e para quais deles ja existia uma referéncia de componente; para aqueles que ainda nao
tinham, foi, entdo, criada e inserida no ficheiro onde o setor do controlo da producdo
mantém o registo dos componentes, encontrando-se um exemplo na Figura 30.

PREPARA@EO AP-FO.60-AF1.20-D4.00 Asa de Ponta; Fio: 0.60mm; f!\rgola: Fio 1.20mm; D=4.00mm

Figura 30 — Exemplo de referéncia criada no ficheiro de referéncias de componentes

No caso especifico das argolas, foi necessario identificar quais das argolas existentes
eram, efetivamente, usadas. No entanto, ndo existindo BOM para todos os produtos
produzidos na Flamingo, foi necessdrio separar os diferentes tipos de argolas
encontradas e procurar saber, junto dos colaboradores, quais as que sdo utilizadas,
guais as obsoletas e se existiam algumas que, apesar de ndo se encontrarem |3, eram
utilizadas. Verificou-se que, de facto, muitas das argolas encontradas estavam obsoletas
e que, além disso, era possivel padronizar os diametros das argolas redondas, o que se
traduziria na reducao da quantidade de argolas existentes, bem como na quantidade de
bitolas em uso. Por forma a padronizar essas medidas, comecou-se por analisar as
argolas que os colaboradores indicaram como sendo as mais usadas, tendo-se verificado
gue as medidas de diametros mais frequentes avangam de 0.5 em 0.5 mm, isto é, por
exemplo, 1.0 mm e 1.5 mm; posteriormente, analisou-se a possibilidade de alterar as
medidas que ndo se inserem no critério mencionado, ou seja, alterar, por exemplo, uma
argola com diametro 2.3mm para 2.5mm, mantendo-se, no entanto as diferentes
espessuras existentes. Concluiu-se que, na maior parte dos casos, isto era possivel,
existindo apenas trés medidas que se tiveram de manter, sendo elas 0.8, 0.9 e 1.2 mm.
Assim, foi possivel reduzir a variedade de argolas existentes, o que se traduz
diretamente na reducdo do numero de bitolas que vdo estar em uso, ja que,
anteriormente, existiam 56 bitolas em uso e, com esta alteracao, passam a existir 25. Na
Figura 31, estdo alguns exemplos de referéncias de argolas redondas, criadas apds a
padronizacdo das medidas do didmetro das mesmas.
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PREPARACAC AFR-F1.20-D01.0 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=1mm
PREPARACEO AFR-F1.20-D01.5 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=1,5mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D02.0 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=2mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D02.5 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=2,5mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D03.0 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=3mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D03.5 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=3,5mm
PREF'ARACEO AFR-F1.20-D04.0 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=4,0mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D04.5 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=4,5mm
PREF'ARACEO AFR-F1.20-D05.0 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=5mm
PREPARACAD AFR-F1.20-D05.5 Argola Fio redondo 1.20 mm; Bitola D=5,5mm

Figura 31 — Referéncias de argolas padronizadas

No que diz respeito as bitolas, ndo era suficiente reduzir o nimero das mesmas, uma
vez que estas se encontravam armazenadas em latas e continuava a ser dificil encontrar
as medidas corretas, quando necessario. No entanto, é de destacar que, previamente,
ja tinha sido aplicada a ferramenta 5S no armazenamento das mesmas, mas, com o
passar do tempo, a ferramenta caiu em desuso e a estrutura criada para
armazenamento deixou de ser usada, passando-se a guardar estas ferramentas em latas
de metal. Deste modo, propds-se o aproveitamento da estrutura ja disponivel,
passando-se a armazenar, nesse local, unicamente as bitolas que se encontram em uso
e, para as restantes, marcar-se-iam as mesmas com a dimensado dos seus diametros e
guardar-se-iam num maével existente no setor. Assim, numa primeira fase, foi necessario
melhorar o estado das bitolas, uma vez que estas se encontravam em mau estado de
conservacdo; como segundo passo, definiu-se que faria sentido marcar os topos das
ferramentas com a dimensdo do seu didmetro e, na estrutura de armazenamento,
colocar-se-iam placas identificativas com esses diametros, para que, ao armazenar, se
fizesse a correspondéncia com os topos e ndo houvesse erros. No entanto, devido a
situacdo pandémica que se enfrenta, o segundo passo nao foi possivel de se realizar,
devido a auséncia dos colaboradores que poderiam auxiliar nesta tarefa.

No entanto e apesar de existir uma tarefa em espera, decidiu-se que se realizariam os
restantes passos, para que, quando fosse possivel terminar o passo supramencionado,
estivesse tudo pronto para finalizar a aplicacdo da ferramenta. Desta forma e para evitar
gue o método de armazenamento voltasse a deixar de ser cumprido, definiu-se que
seriam efetuadas, semanalmente, auditorias 5S. Para isso, desenvolveu-se um ficheiro
em Excel que permite imprimir e/ou preencher a folha de auditoria, bem como guardar
os dados (Figura 32), para que depois possa ser impresso o relatério da auditoria, onde
se pode verificar a evolugdo da aplicacdo da ferramenta 5S no armazenamento de
bitolas, encontrando-se a estrutura deste relatério apresentada no Apéndice 2. Junto
do local onde se realiza este armazenamento, colocar-se-a o relatério da auditoria (a
atualizar semanalmente) e um documento indicativo de como o local deve ficar no final
de um turno, quais as tarefas necessarias para o manter acondicionado, assim como o
material necessario para tal; este documento encontra-se no Apéndice 3, estando, no
entanto, incompleto.
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AUDITORIA 55 §
Estamparla ? Imprimir folha Guardar relatério Apagar dados
Auditado por:
Data:
# Categoria ttem a Verificar Classificacio

Todos as ferramentas que existem na area em verificacio sdo

1 Triagem necessdrias 4 operacdo?

Das ferramentas necessarias as atividades do posto de trabalho, ha

2 Triagem algum em falta?

0 acesso 4 zona de armazenagem das ferramentas encontra-se

3 Triagem desimpedido & impo?

Ha informacée ou documentacéio desnecessdria na zona de

4 Triagem armazenagem das ferramentas?

Ag ferramentas da area em verificagio tém um local de
armazenamento definido?

5 Organizacio

Figura 32 — Excerto da folha de auditoria

Aplicando a auditoria 5S antes da aplicacdo total da ferramenta, obteve-se uma
pontuacdo de 34%, encontrando-se a folha de auditoria e o relatério da mesma no
Apéndice 4; no entanto simulou-se uma nova auditoria tendo em conta a finaliza¢do da
implementacdo da ferramenta, isto é, apds a redugao no niumero de bitolas para apenas
as necessarias e o armazenamento das mesmas na estrutura adequada, a limpeza do
espaco e a afixacdo da documentacgdo auxiliar a esta ferramenta, prevendo-se que se
obtenha uma pontuagdo a rondar os 84%.

Em suma, apds a realizacdo deste trabalho, reduziu-se o numero de bitolas em utilizacao
de 56 para 25, o que representa uma redugdo de cerca de 55%. Relativamente a
auditoria 5S, prevé-se que, futuramente e apds o término da aplicacdo desta
ferramenta, esta percentagem passe para 84%; além disso, espera-se uma redugdo
elevada no tempo gasto na procura de bitolas, no entanto sé é possivel quantificar a
mesma aquando do término deste trabalho.

3.3.3 Aplicagdo da ferramenta 5S no armazenamento de componentes necessarios a
producdo

Como mencionado no subcapitulo acerca do Avaliador de Necessidades, os
colaboradores do setor do controlo da producdo passam a fazer a verificagao de stock
de componentes antes da entrega de uma ordem de fabrico. No entanto, tendo em
conta que os vdrios tipos de componentes se encontravam armazenados em locais
distintos, sem identificacdo e fora da sala onde se encontra o setor do controlo da
producdo, sem alterar este facto, esta tarefa de verificacdo de stocks seria
extremamente morosa e complicada, uma vez que os colaboradores do controlo teriam
de se deslocar para fora do seu setor e procurar os componentes de que necessitavam
para determinada ordem de fabrico.

Assim e para colmatar esta situacdo, o armazenamento de componentes passou-se a
fazer dentro da sala do controlo da producdo. Definiu-se, também, que este
armazenamento seria feito em estantes metaloplasticas, encontrando-se todas as
gavetas das mesmas identificadas com as referéncias dos componentes guardados
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dentro destas, com o intuito de facilitar e tornar mais rdpida a procura dos componentes

(Figura 33).
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Figura 33 — Armazenamento de componentes na sala do controlo

Com isto, pretende-se que o desenrolar do processo de gestao e controlo da producgao
sofra uma nova alteracdo, ja que passa a cumprir os seguintes passos:

1.

Surge uma nova encomenda e o comercial faz um pedido de produtos finais
ao setor do controlo da producdo, onde se encontram as referéncias de
produto e as quantidades;

O colaborador do controlo da producdo insere a encomenda na ferramenta
Avaliador de Necessidades, por forma a perceber quais os componentes
necessarios para a encomenda em causa;

Apds serem apresentados os componentes, este deve verificar se existem os
componentes necessarios em stock, recorrendo para isso as estruturas que
se criaram para armazenamento naquele setor;

Caso existam os componentes em stock, este cria a ordem de fabrico e, num
tabuleiro, coloca os componentes na quantidade necessaria e a ordem de
fabrico criada, para que seja entregue a um colaborador da producdo. Caso
ndo existam, este faz o pedido de producdo ao setor, recorrendo a
ferramenta para imprimir o pedido, e a criacdao da ordem de fabrico fica em
espera

Quando a producdo termina, os produtos finais sdo entregues ao controlo da
producdo, para que se possa dar saida dos produtos, isto é, prepara-se a
entrega do produto final ao cliente.
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3.3.4 Criacdo de procedimento para pedidos de material a fornecedores externos

Tendo em conta os problemas detetados, origindrios na inexisténcia de procedimento
standard para pedidos de material, e para auxiliar na sua resolucdo, procedeu-se a
criacdo de um procedimento para esse efeito. Este deve ser sempre cumprido, sem
excegoes.

Assim, comecou-se por desenvolver uma folha de requisicdo de material (Figura 34), que
deve ser preenchida, pelos responsdveis dos setores, sempre que surge a necessidade
de efetuar uma compra.

REQUISICAD DE MATERIAL Py
i
Data: Ne
Reguerente:
Setor:
Descrigio Quant. Fornecedor
Rececho de end d
Recehida por: Data:
Levantado por [requerante): Data:

Figura 34 — Folha de requisigdo de material

Na folha apresentada na Figura 34, todos os campos sdao de preenchimento obrigatério;
o campo “Descricao” deve ser preenchido com todas as informacdes disponiveis acerca
daquilo que se pretende adquirir, seguindo-se um campo para a indicacdo da
guantidade e do fornecedor a quem, normalmente, se efetua a encomenda em causa.
N3o havendo registo dos fornecedores utilizados pela empresa, este ultimo campo
pretende que, caso o colaborador tenha conhecimento, este indique o fornecedor. Por
sua vez, 0s campos que se encontram dentro do “Levantamento” sé devem ser
preenchidos apds a entrega da encomenda por parte do fornecedor, tendo estes
campos especial relevancia, uma vez que ja existiram situacdes em que ndo foi possivel
localizar uma encomenda apds a sua chagada a empresa, ficando, desta forma,
identificado o responsavel pela sua rececdo.
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E de destacar que a empresa nio possui, atualmente, um departamento de compras e,
por essa razdo, definiu-se que a folha da Figura 34 seria armazenada no setor da
galvanica e que o procedimento deve seguir os passos representados na Figura 35.

Necessidade de
material

Responsavel do setor onde surgiu a necessidade
dirige-se a galvanica e preenche a folha
"Requisicao de material"

I

Folha de requisicdo
de material

Responsavel da galvanica analisa e
efetua o pedido em causa

l

Aquando da chegada do pedido, o responsavel pela sua rececao
deve preencher os campos relativos a rececdo da encomenda e
entregar o material ao requerente

I

Requerente deve preencher, também, os dados
relativos a rececdo da encomenda e entregar a
folha na galvanica, para que seja arquivada

Figura 35 — Procedimento para requisicdo de material

Com esta solugdo, verificou-se uma melhor organizacao na realizacdo deste tipo de
encomendas, uma vez que ficou definido, de forma clara, como se deve realizar este
procedimento, tendo-se definido responsdveis para cada passo a efetuar. Em suma,
conseguiu-se a normalizacdo deste procedimento.

3.3.5 Aplicacdo da ferramenta 5S no armazenamento de componentes da marca
Hassu

Para os componentes da marca Hassu e antes da aplicacdo da ferramenta 5S no seu
armazenamento, foi necessario criar referéncias para os componentes do setor
Gravacdo que ainda se encontram em utilizacdo, uma vez que s3o esses que se
armazenam.

Com esse intuito, foi necessdrio fazer o levantamento de todos os produtos que se
encontravam em venda e identificar aqueles que continham componentes produzidos
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no setor Gravacao, para que, posteriormente, pudessem ser criadas as referéncias dos
mesmos. Na Figura 36 encontram-se alguns exemplos de entre as 484 referéncias
criadas, havendo, também, a indicacdo do produto final onde sdo usadas.

Referéncia gravacao |+ Referéncia do produto - | Notas -
7HS5010510
GRAD208 7H550105108 150%dx2
7HS5010510A
GRAD20% 7HS5010511 150x14x1,5
GRADZ1D 7H550105118 150x15x1,5
GRADZ11 7HS5010512 150x27x1,5
GRADZ212 7H55010712 Medalha lisa
GRADZ13 7H550107128 Medalha coracao
GRADZ14 THS50107124 Medalha infinito
GRADZ1S 7HS5010712C Medalha trevo
GRADZIS THS52206263 Cruz Hassu
GRADZ2OD THS52206263 Mistério
GRAD221 THSS2206263 Passador
GRAD222 THSS220626 17x13x1,5
GRAD223 TH55220626 13,5x10x1,5

Figura 36 - Exemplos de referéncias de gravacgao criadas

Apdbs terminado o recenseamento de todos os componentes e para colmatar a
desorganizacdo existente, criaram-se etiquetas identificativas dos mesmos, para que
fossem colocadas em gavetas, estando um exemplo destas na Figura 37; assim, o
armazenamento passa a ser feito nas gavetas indicadas para determinada referéncia, tal
como apresentado na Figura 38, estando estas localizadas junto das bancas onde sdo
produzidos os produtos desta marca.

Referéncia do Imagem do
componente componente
GRAO0212

Figura 37 — Etiquetas identificativas dos componentes
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Figura 38 — Gavetas para os componentes da gravagao

Por fim, alteraram-se os nomes dos ficheiros usados no setor gravacdo para as
referéncias criadas, ao invés das referéncias comerciais, que eram, anteriormente,
utilizadas.

Apds terminado este trabalho, verificou-se uma redug¢ao do tempo gasto na procura dos
componentes de 6 para perto de 1 minuto, o que, percentualmente, representa,
aproximadamente, 83.33%. Além disso, verificou-se uma clara melhoria na organizacao
do armazenamento destes componentes.

3.3.6 Criacdo de referéncias de componentes, aplicacdo da ferramenta Kanban e
calculo do ponto de encomenda

No que concerne os componentes das pegas em ouro, pertencentes a marca Passion
Gold, para ser possivel melhorar a gestdao destes componentes, comecou-se por fazer o
recenseamento dos componentes necessarios, isto é, criaram-se referéncias para os
mesmos.

Para a criacdo das referéncias, utilizou-se o procedimento ja adotado pela fabrica, que
consiste em comecar a referéncia com trés letras identificativas do setor onde o
componente é produzido, seguidas de quatro niumeros atribuidos sequencialmente; por
exemplo, tem-se a referéncia EST5055-A19k, referente a um componente produzido no
setor estamparia, tendo-se, neste caso, acrescentado, também, o tipo de ouro usado, o
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ouro amarelo de 19 quilates (A19k). Porém, no que diz respeito as referéncias do setor
preparacao, nomeadamente no caso das argolas, a referéncia é constituida por um
conjunto de letras que identificam o tipo de argola, seguidas de informacdo acerca das
suas dimensdes; tem-se, por exemplo, a referéncia AFR-F0.80-D1.80-A19K que se refere
a uma argola de fio redondo, sendo o fio usado de 0.80mm e o diametro da argola de
1.80mm, seguindo-se, novamente, a identificacio do ouro usado neste caso. E de
destacar que, para este caso em especifico, criaram-se também referéncias para as
varias matérias-primas, ou seja, para os diferentes tipos de ouro usados.

Apds criadas todas as referéncias de componentes, obtiveram-se as apresentadas na
Figura 40.

Referéncia Descrigio MP
Curch.Sk Quro amarelo 9K
Curod. 18k Ouro amarelo 19K
CuraB.Sk Curo branco SK
QuroB.1%k Quro branco 13K
CuraV.Sk Quro vermelho SK
QuroV.1%k Quro vermelho 19K
AOMC-B4.7743.10-A1%k Argola oval meia cana; Bitola 4.77x3.10mm Quro amarelo 19K
AQFR-F0.80-B4 B0x3.10-A19k |Argola oval fio redondo; Fio de B0mm; Bitola 4.80x3.10mm Quro amarelo 19K
AFR-F0.50-D2.55-A19k Argola fio redondo; Fio de 50mm; Bitola 2.55mm Quro amarelo 15K
AFR-F0.B0-D1.80-A19K Argola fio redondo; Fio de 80mm; Bitola 1.BOmm Quro amarelo 19K
AFR-FO.60-D2.45-A19k Argola fio redondo; Fio de 60mm; Bitola 2.45mm Qurc amarelo 15K
AFR-FO.60-D2-A19k Argola fio redondo; Fio de 80mm; Bitola 2mm Quro amarelo 19K
FORDO72-Al15k Mosquetio Quro amarelo 15K
IMALDOOS-A15k Malha Curo amarelo 19K
E5-FO.B0-C10-A1SK Espeque Quro amarelo 19K
EST5055-A19k IMola brincos Quro vermelho Sk

Figura 39 — Base de dados de componentes de ouro

Seguidamente, foi necessdrio associar os componentes as referéncias de produto final,
elaborando, assim, a sua BOM. Na Figura 41 encontra-se um excerto das BOM criadas.

ReferénciasproducdoF L Descricdo Descricdo componente | Quantidade componente Referéncia componente

2BR12 BERLOQUE ANIO Argola lun AOQFR-F0.B0-B4.80x3.10-A18k
Ouroc amarelo 19k 048 Ourcd. 18k

2BR13 BERLOQUE CORACEO Argola lun AOFR-F0.B0-B4.80x3.10-A19k
QOuroc amarelo 19k 02g Ouroh. 19k

2BR14 BERLOQUE TREVO Argola 1lun AQFR-FO.B0-B4.80x3.10-A18k
CQurc amarelo 19k 03g Ouroh. 19K

2BR15 BERLOQUE INFINITO Argola lun AOQFR-F0.B0-B4.80x3.10-A18k
Ouroc amarelo 19k 03g Ourcd. 18k

2BU113 PAR TORMILHOS GATO 19K Espeque 2un ES-F0.8-C10-A1%k
Maola 2un EST5055-A18k
QOuroc amarelo 19k 06g Ouroh. 19k

2BU113A PAR TORNILHOS URSO 18k Espeque 2un ES-FO.8-C10-AlSk
Maola 2un EST5055-A1%k
CQuroc amarelo 19k 0658 Ouroh. 15k

Figura 40 — Excerto das BOM criadas para os produtos em ouro

Tendo em conta que, tal como ja foi mencionado, a matéria-prima usada nestes
produtos é o ouro, que tem a si associado um custo elevado e varidvel, percebe-se que
é fundamental que haja uma boa gestdo de stocks tanto de componentes, como da
matéria-prima em bruto. Para auxiliar nesta atividade e com o intuito de diminuir,
significativamente, as quantidades que estdo armazenadas, procedeu-se a aplicacdo da
ferramenta Kanban.

Antes de se passar ao calculo propriamente dito do numero de Kanbans, procurou-se
obter informacdes acerca das quantidades mdaximas e minimas que se produzem dos
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componentes, bem como das quantidades mdximas de ouro que se pode ter
armazenado, tendo-se obtido os dados apresentados na Tabela 8.

Tabela 8 — InformagGes obtidas acerca dos componentes e matérias-primas

Referéncia Informagao
MALOO009-A19K Uma bobine tem uma capacidade de 150g
Argolas Quando se produz, fazem-se, em média, pelo menos, 10 argolas

Armazenar, no maximo, 45g de ouro amarelo de 19 quilates, 15g de
ouro amarelo de 9 quilates, 5g de ouro branco de 19 quilates e 5g
de ouro branco de 9 quilates
Nao fazer stock de ouro rosa

Ouro

EST5055-A19K  Produzem-se, normalmente, 5 molas para brincos
ES-F0.80-C10-
A19K

FOR0072-A19K Adquirem-se, no minimo, 50 mosquetdes em cada compra

Produzem-se, normalmente, 5 espeques

As informagdes indicadas na Tabela 8 serdao usadas no calculo do numero de Kanbans,
mais especificamente na capacidade do contentor, ja que esta informacao é necessaria
para aplicacdo da féormula de célculo (Equagdo 1), onde o N representa o nimero de
Kanbans.

Equagdo 1 — Calculo do nimero de Kanbans

Procura média diaria % Lead Time % (1 + Stock Seguranca)

Capacidade do contentor

Este cdlculo foi efetuado para todas os componentes e matéria-prima apresentados na
Figura 40, mas, de seguida, apenas serd explicado um dos calculos, uma vez que se
calcula da mesma forma para todos os casos, usando apenas dados diferentes. Entdo, a
titulo de exemplo, segue-se a explicacdao acerca do nimero de kanbans para a malha,
cuja referéncia é MALO009-A19k. Na Tabela 9, encontram-se os valores usados no
calculo, bem como o resultado obtido.

Tabela 9 — Dados usados no célculo do numero de kanbans para a malha

Procura média didria 0.42 g (com base em dados de 2019)
Lead Time 5 dias
Stock de seguranga 10%

Capacidade do contentor 150g
N 1 kanban

Conforme se verifica pela Tabela 9, o N obtido, isto é, o nUmero de Kanbans, foi de 1;
entdo é apenas necessario que haja stock de 1 bobine, contendo 150g de malha (note-
se que em todas as pulseiras e colares da marca, cuja produg¢do é na Flamingo, usa-se
sempre a mesma malha). Por fim, criou-se o cartdo Kanban para as malhas, sendo o
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mesmo apresentado na Figura 42 e armazenado num supermercado existente no setor
da produgdao em ouro, junto com a bobine em si.

KANBAN

Referéncia Componente:

MALO009-A19K

Fornecedor
Malhas
Cliente
Passion Gold
Quantidade | N¢ de kanban
150 g 1/1

Figura 41 — Cartdao Kanban para a malha

No que concerne os circuitos dos cartdes kanban, estse devem ser entregues no setor
responsavel pela producdo dos componentes, para reposicdo dos mesmos, e,
posteriormente, deve ser devolvido, juntamente com os novos componentes, ao setor
da producdo em ouro, para que possam ser armazenados nos supermercados neste
existente. Destaca-se que a reposicdo dos componentes vai sempre depender da
disponibilidade que existe para a compra de ouro, podendo esta nao ser imediata e a
producdo de componentes ficar em espera.

No caso da referéncia FOR0072-A19k, esta esta associada aos mosquetdes usados nos
colares e pulseiras, que sdao adquiridos a um fornecedor externo. Estes sdo sempre
adquiridos em lotes de 50 unidades e o momento da encomenda ao fornecedor é
decidido pelo comercial responsdvel pela marca, que opta por fazer uma nova
encomenda sempre que fica com, aproximadamente, menos de 25 mosquetdes em
stock. Este valor ndo é suportado por qualquer tipo de calculos, partindo apenas da
experiéncia do comercial; tendo sido 2020 um ano atipico a nivel de vendas, no futuro
este valor poderd ndo fazer sentido, pois a opinido estara afetada pelas fracas vendas
desse ano. Assim, para este componente, procedeu-se ao cdlculo do ponto de
encomenda, uma vez que, sendo caro, faz sentido que haja um valor de referéncia para
0 momento em que deve ser realizada uma nova compra dos mesmos. E de destacar
gue os dados de vendas usados se referem ao ano de 2019, uma vez que o ano de 2020
ndo deve ser usado como um ano de referéncia a nivel a de vendas, e que ndo existiam
dados relativos ao prazo de reposicdo, existindo apenas informacdes fornecidas pelo
comercial. De seguida, é apresentada a equacdo usada para este cdlculo,
correspondendo a mesma a um valor de ponto de encomenda para um prazo de
reposicao constante e procura varavel (Equacdo 2), bem como as tabelas com os dados
usados no calculo e os resultados obtidos (Tabelas 10 e 11).
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Equagdo 2 — Calculo do ponto de encomenda
L— Prazo de reposicio (unidade de tempao)

§= ‘DL + SSL 7 — Constante normal padrio
_ _ ap — Desvio padriio da procura
DL =DL D - Procura média
55— Stock de seguranca
S8, = ZopL

5 — Panto de encomenda

Tabela 10 — Consumo mensal de mosquetdes

R Procura . Procura R Procura
Meés Meés S
mensal mensal mensal
1 11 5 11 9 26
2 1 6 12 10 35
3 19 7 15 11 17
4 13 8 15 12 11

Tabela 11 — Dados usados no célculo do ponto de encomenda e resultados obtidos

Nivel Procura
Prazo de .
de Z op L. média SS D S
] reposicao .
servico didria
90% 1.28 1.14 7 0.51 27.60 3.57 32

Assim, obteve-se um ponto de encomenda de 32 mosquetdes, isto é, quando o stock de
mosquetdes chegar a 32 unidades, deve ser feita uma nova encomenda ao fornecedor,
mantendo-se a compra de lotes de 50 unidades.

Com as melhorias aplicadas, espera-se, futuramente, a existéncia de um controlo mais
restrito do stock de componentes em ouro e da matéria-prima em si, o que se podera
traduzir na diminuicdo de capital parado; no entanto e uma vez que nao existem registos
quanto a gestdo de stocks feita anteriormente, neste momento nao é possivel
guantificar este ganho.

3.4 Andlise de resultados

Apds implementadas as propostas de melhoria explicadas nos subcapitulos anteriores,
serd realizada, no presente capitulo, uma analise dos resultados que se obtiveram com
as mesmas, por forma a perceber quais os impactos, qualitativos e, em alguns casos,
guantitativos, na empresa.

As alteragdes feitas incidiram no processo de gestdo e controlo da produgdo e no
processo produtivo de joalharia em ouro. Ao nivel da gestdo e controlo da producao,
obteve-se, na generalidade, uma melhor gestdo do stock de componentes, uma
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melhoria na organizacdo do processo que se desenrola desde a chegada de um pedido
do componente até a entrega do produto final, bem como redugées no tempo gasto na
procura de ferramentas e componentes. No que concerne a producdo de joalharia em

ouro, conseguiu-se a

reducdo de stock de componentes em ouro, 0 que,

consequentemente, significa a reducao de capital investido, ndo podendo, no entanto,
ser quantificado este valor devido a falta de registos anteriores. De seguida, na Tabela
12, sdo apresentados, de forma mais completa, todos os ganhos qualitativos obtidos
com a implementagao das propostas de melhoria, assim como os ganhos quantitativos,

guando possivel.

Tabela 12 — Andlise dos resultados obtidos com as melhorias implementadas

Proposta de melhoria

implementada

Ganhos qualitativos

Ganhos quantitativos

Desenvolvimento de uma

ferramenta para apoio a producdo

Controlo mais restrito de stocks;
Melhor definicdo dos responsaveis
pela tarefa de criacdo de pedidos de

produgdo de componentes.

N.d.

Reducdo do numero de

componentes do setor da
preparacdo, criacdo de referéncias
em falta e proposta de reaplicagdo
da ferramenta 5S no

armazenamento de bitolas

Redugdo do numero de argolas;
Standardizagdo da dimens3ao dos
diametros das argolas redondas;
Reduc¢do do tempo gasto na procura
de bitolas;

Melhoria da organizagdo do espacgo

para armazenamento de bitolas.

Reducdo do numero de
bitolas em 55%;
Espera-se uma melhoria
da auditoria 55 de 34%
para 84%.

Aplicagdo da ferramenta 5S no
armazenamento de componentes

necessarios a produgao

Reducdo do desperdicio de tempo
gasto na procura de componentes;
Melhor organiza¢do dos

componentes.

N.d.

Criacdo de procedimento para
pedidos de material a fornecedores

externos

Definicdo de um procedimento
standard para realizagdo de pedidos
de servigos;

Melhoria de organizagao.

N.d.

Aplicagdo da ferramenta 5S no
armazenamento de componentes

da marca Hassu

Reduc¢do do tempo de procura de
componentes;
Melhoria do método de organizacgdo

de componentes.

Reducdo do tempo de
procura de componentes
da gravacao em,
aproximadamente
83.33%.

Criagdo de referéncias de

componentes, aplicagao da
ferramenta Kanban e calculo do

ponto de encomenda

Melhoria da gestdo de stocks de
componentes em ouro e da matéria-
prima em bruto;

Reducdo do stock de componentes

em ouro.

N.d.
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Devido a falta de registo anteriores, por parte da empresa, e ao facto de muitas das
ferramentas ou mudancas que foram previamente implementadas terem caido em
desuso, parte dos ganhos ndo podem ser quantificados. No entanto, é, ainda, de
destacar que as alteragdes feitas ao nivel do processo de gestdo e controlo da producgao
trouxeram alteracdes claras ao desenrolar do mesmo; por essa razao, o fluxograma
apresentado na Figura 7 passou a obsoleto, sendo o processo atual caracterizado por
um novo fluxograma, apresentado, de seguida, na Figura 43.

Nova
encomenda

do controlo

Responsavel comercial faz um pedido de produtos a setor

da producao

Inser¢do da encomenda na ferramenta "Avaliador de necessidades",
por parte de um colaborador do setor do controlo da producao

l

Sao apresentados os componentes e
quantidades necessarias

.

dos compone

Colaborador do controlo da producéo verifica a existéncia

ntes em stock

Si

Ha componentes
uficientes em stock?

Ordem de
fabrico

Impressao do pedido de producao
dos componentes com recurso ao
"Avaliador de necessidades”

m

Preparacao dos tabuleiro de trabalho com os
componentes necessarios e a ordem de fabrico

Entrega do tabuleiro

producao, iniciando-se a mesma

a um colaborador da

Entrega d

o produto

final

Ordem de

fabrico para )
componentes

Figura 42 — Novo fluxograma do processo de gestdo e controlo da produgdo
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CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTURQS

Neste ultimo capitulo, referente as conclusdes do trabalho desenvolvido, sera
relembrado, de forma sintetizada, esse trabalho, apresentando-se os contributos
obtidos com o mesmo e o seu estado de implementacdo. Por fim, identifica-se o valor
acrescentado que representou para a empresa, seguindo-se uma proposta de trabalhos
futuros.

4.1 Conclusoes

A presente dissertacdo, desenvolvida no ambito da wunidade curricular de
Dissertacdo/Projeto/Estagio, do Mestrado em Engenharia Mecéanica, ramo de Gestdo
Industrial, focou-se, fundamentalmente, na analise e melhoria dos processos de uma
empresa da industria da ourivesaria, recorrendo-se, para isso, a ferramentas e principios
da producao lean.

Devido ao interesse e predisposicdo que a empresa mostrou para a mudanca, foi
possivel implementar varias propostas de melhoria, obtendo-se ganhos consideraveis
com as mesmas. As melhorias implementadas foram, entdo:

e Desenvolvimento de uma ferramenta de apoio a producdo, com recurso ao MS
Excel e Access, denominada “Avaliador de Necessidades”;

e Reducdo e criacdo de referéncias para os componentes do setor preparacao,
seguindo-se uma proposta de reaplicacdo da ferramenta 5S, tendo-se iniciado a
implementag¢ao da mesma;

e Aplicagdo da ferramenta 5S no armazenamento de todos os componentes
necessarios a produgdo de pratas finas;

e Criacdo de procedimento para realizacdo de pedidos de servicos a fornecedores
externos, normalizando-se este procedimento;

e Aplicacdo da ferramenta 55 no armazenamento dos componentes em aco,
provenientes do setor gravacdo e necessarios para a producdo de pecas da
marca Hassu.

e Criacdo de referéncias para os componentes necessarios a producao de joalharia
em ouro, seguida da aplicacdo da ferramenta Kanban para os mesmos e do
calculo do ponto de encomenda para os mosquetdes em ouro.

Na Tabela 13 descreve-se o estado de implementacdao das melhorias previamente
apresentadas.
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Tabela 13 — Estado de implementagdo das melhorias

Proposta de melhoria
implementada

Estado de implementagao

Ferramenta funcional e implementada na sua
totalidade, estando a mesma, atualmente, em
utilizagao.

Desenvolvimento de uma
ferramenta para apoio a
producao
Redugdo do numero de
componentes do setor da
preparacao

Criacdo de referéncias em falta
Proposta de reaplicacdo da
ferramenta 5S no
armazenamento de bitolas

Reduziram-se os componentes e criaram-se as
referéncias em falta, no entanto, ndo foi possivel
terminar a aplica¢do da ferramenta 5S, estando, de
qgualquer forma, tudo pronto para que seja
finalizada a sua implementacao.

Aplicacao da ferramenta 5S no
armazenamento dos

Ferramenta implementada com sucesso, sendo a
mesma respeitada e cumprida pelos operadores,

componentes necessarios a obtendo-se uma melhor organizacdo e controlo
producao dos componentes.

Criacdo de procedimento para Procedimento ja em funcionamento, permitindo
pedidos de material a uma melhor organizagdo e controlo desta
fornecedores externos atividade.

Aplicacao da ferramenta 5S no Ferramenta totalmente implementada, que

armazenamento dos
componentes da marca Hassu

permitiu uma reducdo de 83.33% no tempo gasto
a procurar componentes.

Criacdo de referéncias de
componentes, aplicacdo da
ferramenta Kanban e célculo do
ponto de encomenda

Ac¢bes de melhoria implementadas na producao de
joalharia em ouro, obtendo-se feedback positivo
por parte dos colaboradores envolvidos neste
processo.

4.2 Valor acrescentado para a empresa

Uma vez que, associado a todas as melhorias implementadas, ndo existe nenhum gasto
relevante e se obtiveram resultados quase imediatos ao nivel de organizacdo de
espacos, da reducdo de stocks e da melhoria da performance dos colaboradores, pode
afirmar-se que, de facto, o desenvolvimento deste trabalho trouxe valor acrescentado a
empresa. Além disso, demonstrou-se a importancia da melhoria dos processos da
empresa, dos espacos e dos habitos das pessoas, algo que tem grande relevancia, pois,
no comeco, apesar de alguns colaboradores estarem entusiasmados com a
implementacdo de mudancgas, existia, também, alguma resisténcia, que, ao longo do
tempo do projeto, foi diminuindo.
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4.3 Trabalhos futuros

A producdo lean pressupdes que exista sempre um foco na melhoria constante e, por
forma a aproveitar a diminuicdo da resisténcia a mudanca que se tem vindo a verificar,
aconselha-se que ndo se pare aplicacdo de ferramentas e conceitos da producdo lean,
dando-se, desde ja, continuidade ao trabalho realizado. E ainda aconselhavel que se
mantenham todas as melhorias implementadas, para que, como em casos anteriores,
ndo caiam em desuso. Posto isto, é fundamental destacar que as melhorias ndo se
devem limitar a parte produtiva da empresa, sendo importante que estes conceitos
sejam aplicados, também, nos departamentos comerciais, por exemplo.

Em suma, deve dar-se continuidade ao trabalho realizado, alargando a implementac¢ao
de melhorias para os restantes processos da empresa. Desta forma, propdem-se as
seguintes melhorias, ndo tendo sido as mesmas implementadas, neste projeto, por
escassez de tempo e pelas prioridades definidas pela empresa:
e Desenvolvimento de fichas técnicas para todos os produtos produzidos pela
empresa;
e Implementagdo de um sistema de previsdao de vendas;
e Aplicagao da ferramenta 5S nas bancas de trabalho do setor das pratas finas;
e Aplicagao da ferramenta 5S nos diversos escritorios localizados na fabrica;
e Otimizacdo do layout do setor da serralharia, seguido da aplicacdo da ferramenta
55 no mesmo;
e Calculo do ponto de encomenda e stock de seguranca para a prata.
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Apéndice 1 - Instrucdes da ferramenta

Adicionar encomenda

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Encomenda”

eSelecionar a marca e carregar em "Ok"
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

eAdicionar a quanidade das referéncias pretendidas e carregar em "Ok"
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

eIntroduzir as quantidades de componentes existentes em stock e carregar em "Calcular necessidades
liquidas", por forma a ativar as restantes funcionalidades

ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

eEscolher quais as impressoes a efetuar
*Se ndo pretender imprimir nenhum ficheiro, carregar em "Avancar para VSP" ou "Avancar para ZA"
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

AN

*Apds imprimir, escolher a opgdo "Continuar" para continuar a imprimir. Para avangar, escolher "Sair"
*Se houver necessidades VSP ou ZA, a folha para tal é ativada
eCaso contrario, o processo termina )

*Na folha VSP ou ZA, inserir o stock disponivel e carregar em "Calcular necessidades liquidas", para
ativar as restantes funcionalidades

ePara eviar e-mail aos fornecedores, carregar em "Enviar e-mail" (sé é enviado caso existam
necessidades de componentes fabricados pelos mesmos)
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

(€ €-€-€-€-{-{- ¢
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Criar BOM

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Criar BOM"

*Na folha, preencher todos os campo com as informagGes da referéncia a adicionar

ePara guardar, carregar em "Adicionar"
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

- -<-< -4

Editar BOM

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Editar BOM"

eIntroduzir a referéncia que pretende editar
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

*Na folha, editar as informagdes pretendidas (ndo alterar os campos "ID")

ePara guardar as alteragdes, escolher "Editar"
ePara cancelar, escolher "Cancelar"

- (-C-C-<- 4

Eliminar BOM

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Eliminar BOM"

eIntroduzir a referéncia a eliminar
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

ePara eliminar os dados, escolher "Eliminar"
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

oSe escolher "Eliminar" surge um pedido de confirmagdo: se pretender eliminar, carregar
em "Ok" e a informacdo é apagada; se carregar em "Cancelar", a operagdo é cancelada

- (-C-C-<- 4
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Adicionar componente a BOM ja existente

eCarregar em "Comecar"

eEscolher a opgdo "Adicionar componente a BOM ja existente"

eIntroduzir a referéncia pretendida
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

*Na linha em branco, imediatamente apds a ultima linha preenchida, preencher com os
dados do novo xomponentes (os campos "ID" devem ficar em branco)

ePara adicionar a nova informacgao, selecionar "Adicionar nova linha"
ePara cancelar, escolher "Cancelar"

- (-C-<C-<- 4

Editar referéncia de componente

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Editar referéncia de componente"

eIntroduzir a referéncia de componente a editar
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

*Na folha, editar as informagdes pretendidas (ndo alterar os campos "ID")

ePara guardar as alteragdes, escolher "Editar"
ePara cancelar, escolher "Cancelar"

- (-C-<C-<- 4

Eliminar componente de uma BOM

eCarregar em "Comegar"

eEscolher a opgdo "Eliminar componente de uma BOM"

eIntroduzir a referéncia de onde quer eliminar o componente
ePara cancelar, carregar em "Cancelar"

*Na coluna "Selecionar com "x" os que pretende apagar", colocar um "x" nas linhas que
pretender eliminar

ePara eliminar a linha, escolher "Eliminar linhas selecionadas"
ePara cancelar, escolher "Cancelar"

- C-C-C-<- 4
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Apéndice 2 - Estrutura do relatério de auditoria

RESULTADOS AUDITORIAS 55 ?3

e
|
il

B bl | )

Evolugdo semanal

— i b pernl

Hiotjes= Bionooclz wersnsl

Dafta prevista procima audrania:
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Apéndice 3 - Plano de limpeza

Plano de limpeza ¢

imagem do depois

.T, 2

Periodicidade

Tarefa

Diaria

Colocar as ferramentas de trabalho nos locais assinalados para esse
fim

Diaria

Limpar a zona de armazenamento das ferramentas

Semanal

Limpar o a zona de armazenamento e espago em redor da mesma

Mensal

Limpar aprofundadamente todo o espago

Liquido de limpeza, panos, vassoura, balde e esfregona
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Apéndice 4 - Folha e relatério da primeira auditoria (antes da aplicacao da

ferramenta 5S)

AUDITORIA 55 5
Estamparia T
Audiltado por: Joana Macedo
Diata: 14-05-2021
# Calegoria Ibem a Verificar Clarssificacda
. Todos = ferramentas que axisism na drea em verficacio sdo necessdrias
1 Triagem & operagia? 2
. Dras feramentas necessdrias as alividades do posio de rabalba, ha algum
2 Triagem —— 1
. 0 acesso & rona de wgem das f EnC
2 THEHM  sampmdida & linpa? 2
4 Th Ha informagio ou documentacko desnecessdnia na fona de armazenagem
riagem 1
das ferramentas?
§  Organi khﬁ:mﬂsdﬁimmmrﬁ:ﬁhl&numhﬂl&mmmm 1
¥ definida?
~ 0 local de o esld devid, idenlificado = as
6  Organizagio denlificagies sem danas? 1
B A arumacio das feramentas esth organizada por forma a minimizar os
7 Organizacia movimenbos de pessoal, ou seja, & deslocagdes desnecesshias? 2
B Verilica-se a exisiéncia de maleriais que ndo estio em uliizaglo fora do
B Organizagio  _. - 2
=] Limpeza As feramentas estdo limpas & em bom estado de conservacia 7 1
10 Limpeza #A rona de armarenamento das ferramentas enconira-se limpa? i ]
1 Lim 0 chiio & supericies ao redor da zona de armazenamento enconlra-se 3
impas?
i3 Limpeza Existe um plano de limpefa e organizacho da drea de amazeramenio? i
As causas de passiveis incumprimento foram deletadas, lendo-se tomada
13 Homalizagio decisies para eliminar as mesmas? 2
14 Momalizagio O plano de limpeza estd disponivel & acessivel acs colaboradores? 1
A suditoria & realirada com faciidade, gragas & boa organizacho & limpeza
15 Homalizacio pu— 2
— Existemn quadros de informagio com a documentacio relevanie ao posio de|
B N trabalho & & sua organizacio? !
) Todos oz colaboradores Bm formacdo em 55, conhecenda assim os seus
17 Autodiscipiina abjslivos & de que forma podem conlribuir para o seu sucessa T i
18 Awlodisciplima Existem normas de 55 na drea em verificacia? 2
. As avaliactes de audilorias anleriores encontram-s= sxpostias aos
19 Adtodisciplina colaboradores & atualizadas? 1
M Auodiscipliina  Verificou-se evolugio desde a dllima auditoria? 1
Forma de classificagao:
1 - Muito fraco
2 - Fraco
3 -Satisfaldrio
4 - Bom
5 - Muito bom
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RESULTADOS AUDITORIAS 55 O

Data: 14-05-2021
Posto: Estamparia
Auditador: Joana Macedo

Categoria Classificacio Classificagio maxima possivel

Triagem T 20
Organizacao 3] 20

Limpeza a 20
Mormalizagio fi 20
Autodisciplina T 20

Evolugio semanal

mObjetive  m Pontuacdo samanal

Data prevista proxima auditoria:
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