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RESUMO

PALAVRAS CHAVE
Lean Thinking, Metodologia 5S, CEiiA, Oficina de Fabrico

RESUMO

O continuo crescimento de mercado, obriga as empresas a procurarem novas
solucbes, de modo a manterem-se competitivas e conseguirem responder as
necessidades da sociedade atual. A metodologia 5S revela-se, neste contexto, uma
solucdo bastante positiva na mudanca de hdabitos de uma empresa, promovendo a

melhoria continua.

O trabalho aqui apresentado foi desenvolvido, em contexto industrial, no Centro de
Engenharia e Desenvolvimento de Produto (CEiiA), onde o objetivo principal era a
melhoria do processo produtivo da Area de Engenharia e Producdo (AEP) do CEiiA,
através da implementacdo da metodologia 5S. Pretendia-se criar um posto de trabalho
mais limpo, seguro e eficiente, e reduzir os desperdicios que acarretam custos para

qualquer empresa.

Fez-se um diagndstico inicial da AEP, onde se analisou o processo produtivo e foram
identificados os varios problemas de organizacdo e limpeza existentes.
Posteriormente, selecionou-se uma seccdo piloto e definiu-se um plano de ac¢des de
melhoria, para se dar inicio a implementac¢do dos 5S. Por fim, foram feitas auditorias,
com recurso a uma checklist, de forma a avaliar a evolucdo da implementacdo da
metodologia 5S. Os resultados obtidos foram bastante positivos obtendo-se diversas
melhorias qualitativas: reducdo do tempo a procura de ferramentas, desenvolvimento
da nocdo de utilidade, reducdo do numero de movimentacbes dos colaboradores,
ambiente de trabalho mais sauddvel e seguro, entre outros. Quanto aos resultados
guantitativos, obteve-se uma pontuacdo geral de 78,8%, relativo ao grau de

implementacdo da metodologia 5S.
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ABSTRACT

KEYWORDS
Lean Thinking, 5S Methodology, CEiiA, Job Shop

ABSTRACT

Continued market growth forces companies to seek new solutions in order to remain
competitive and to respond to the needs of today's society. The 55 methodology
reveals, in this context, a very positive solution in the change of habits of a company,

promoting the continuous improvement.

The work presented here was developed, in an industrial context, at the Center of
Engineering and Product Development (CEiiA), where the main goal is to improve the
production process of the Engineering and Production Area (AEP) of CEiiA, through the
implementation of the 5S methodology. It is intended to create a cleaner, safer and

more efficient workplace, and reduce waste that costs money to any company.

An initial diagnosis was made of AEP, where the production process was analyzed, and
the several problems of organization and cleaning were identified. After that, a pilot
section was selected, and an improvement action plan was defined, to begin
implementation of the 5S. Finally, audits were carried out, using a checklist, to evaluate
the evolution of the implementation of the 55 methodology. The results obtained were
very positive, getting several qualitative improvements: reduction of the time in search
of tools, development of the notion of utility, reduction of the number of movements of
workers, healthier and safer working environment, among others. Regarding the
quantitative results, a general score of 78.8% was obtained, regarding the level of

implementation of the 55 methodology.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Lean Thinking  Filosofia que elimina as perdas e desperdicios de um sistema.

Os 5S é uma metodologia composta por cinco etapas que visam a

5S . - .
organizagdo, arrumagao e limpeza.
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Neste capitulo, é feito o enquadramento deste trabalho e sdo apresentados os seus
objetivos e a metodologia de investigacdo utilizada. E, ainda, feita uma breve
apresentacdo do CEiiA, onde foi realizado o estdgio curricular, e descrita a divisdo

deste relatério.

1.1 Enquadramento do trabad

O presente trabalho foi desenvolvido no ambito da dissertacdo do Curso de Mestrado
em Engenharia Mecéanica, ramo de Gestdo Industrial, do Instituto Superior de
Engenharia do Porto (ISEP). O estagio curricular foi realizado em contexto industrial, no
Centro de Engenharia e Desenvolvimento de Produto (CEiiA), durante o periodo de 26
de fevereiro de 2018 a 3 de agosto de 2018, onde foi implementada a metodologia 5S

na Area de Engenharia e Producio (AEP).

O continuo crescimento de mercado, obriga as empresas a estarem atentas e a
procurarem novas solu¢ées, de modo a manterem-se competitivas e conseguirem
responder as necessidades da sociedade atual. A metodologia 5S revela-se, neste
contexto, uma solucdo bastante positiva na mudanca de hdbitos de uma empresa,

promovendo a melhoria continua.

1.2 Objetivos do trabalho

A realizacdo deste trabalho tem como objetivo principal a melhoria do processo
produtivo da AEP do CEiiA, através da implementacdao da metodologia 5S, que faz
parte da filosofia Lean. Assim sendo, este trabalho compreende os seguintes objetivos

especificos:
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Melhorar a utilizagdo do espago do posto de trabalho;
Melhorar a eficiéncia de trabalho;
Criar um ambiente de trabalho limpo, sauddvel e seguro;

Normalizar as praticas de trabalho, organizagao e limpeza;

= = = 4

Reduzir os desperdicios resultantes das operagdes.

1.3 Metodologia denvestigacéo

by

Com vista a realizacdo deste trabalho, foi seguida a metodologia de investigacdo
Action-Research, em que o objetivo é a transformacdo de todos os membros
envolvidos em investigadores, através do aprender fazendo (Coutinho et al., 2009).
Destacam-se, na Figura 1, as seguintes etapas da investigacdo, segundo (Susman &

Evered, 1978):

1. Diagnostico

7

> 2. Planeamento
5. Conclusdes

de agGes

3.
Implementagao
de agdes

4. Avaliagdo de
acoes

Figura 1 - Fases da metodologia de investigagdo Action-Research, segundo (Susman & Evered, 1978).

Assim sendo, descrevem-se abaixo as etapas que fizeram parte deste trabalho:
 Na primeira etapa, foi efetuada uma pesquisa bibliografica em artigos
cientificos, teses e livros especificos ao tema em questdo, e foi feito um
levantamento do estado de todas as seccbes, de forma a perceber quais os

problemas existentes e analisar o seu processo produtivo;
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9 Na segunda etapa, foi elaborado um plano de acbes de melhoria, tendo em
conta os resultados da etapa anterior, para que estes possam ser validados e
darem resposta aos problemas identificados;

9 A terceira etapa, passou pela validacdo do plano de agcdes e, consequente,
implementag¢ao das melhorias, de forma a melhorar o processo produtivo da
AEP;

1 Na quarta etapa, foi feita uma auditoria a secgao, de forma a avaliar a evolugao
atingida e os resultados obtidos;

1 Na quinta etapa e ultima, descreveram-se os principais contributos do trabalho

e fizeram-se sugestdes de trabalhos futuros.

1.4 Apresentacdo do CEiiA

O CEiiA — Centro de Engenharia e Desenvolvimento de Produto — é uma associagao
privada sem fins lucrativos criada em 1999 com o objetivo de aumentar a
competitividade da industria automdvel em Portugal. No entanto, com o objetivo de
impulsionar o desenvolvimento industrial de outras areas e de corresponder as
necessidades da sociedade, rapidamente ampliou a sua atividade (CEiiA, 2018) (Pinto,

2016).

Atualmente, o CEiiA (Figura 2) é um Centro de Engenharia e Desenvolvimento de
Produto que concebe, desenvolve e opera produtos e servicos nas industrias da
Mobilidade, na indUstria Aeronautica e nas industrias do Mar e Espaco, com presenca

em varios paises da Europa e da América Latina (CEiiA, 2018).

Em Portugal, trata-se de um dos 10 maiores investidores de 1&D (investigacdo e
desenvolvimento) e pretende atrair cada vez mais e melhores projetos para solo
nacional, possibilitando o envolvimento de empresas nacionais nas cadeias de
fornecimento e desenvolvendo uma base de engenharia altamente qualificada,

composta principalmente por engenheiros portugueses. A nivel mundial, o CEiiA
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pretende ser um centro de referéncia internacional de desenvolvimento integrado de

produto e de processos para as industrias da mobilidade (CEiiA, 2018) (Pinto, 2016).

Figura 2 - Fotografia exterior do CEiiA.

1.5 Conteudo e organizac¢éo da dissertacao

Esta dissertagao encontra-se dividida em cinco capitulos.

No primeiro capitulo, a “Introducdo”, é feito o enquadramento do trabalho, sdo
abordados os seus objetivos principais e é descrita a metodologia de investigacao

utilizada para a realizacdo deste trabalho.

No segundo capitulo, designado “Revisdo da Literatura”, é apresentada toda a
pesquisa bibliografica, necessaria a fundamentacao do trabalho desenvolvido, sobre o

Lean Thinking e a Metodologia 5S.

No terceiro capitulo, denominado “Implementacdo da Metodologia 5S”, &,

inicialmente, analisado o processo produtivo do CEiiA, passando pela identificacdo e
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analise dos problemas encontrados, pela proposta de melhoria e culminando na
apresentacdo das melhorias conseguidas. Além disso, também s3o apresentadas as

acdes pendentes e a iniciacdo da implementacdo na seccdo da serralharia.

No quarto capitulo, com o nome de “Conclusdes e Trabalhos Futuros”, é realizada uma
reflexdo sobre o trabalho desenvolvido e apresentadas as elagdes decorrentes dele.

Sdo, ainda, fornecidas propostas para trabalhos futuros.

No quinto capitulo, intitulado “Bibliografia e Outras Fontes de Informagdo”,
apresentam-se todas as fontes bibliograficas consultadas para a elaboracdo deste

relatorio.

Por fim, sdo apresentados todos os anexos que suportam o presente relatdrio.
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2 REVISADA LITERATURA

2.1 Introducéo

Neste capitulo, vao ser abordados alguns conceitos tedricos considerados necessarios
para o desenvolvimento e realizagdao desta tese. Nomeadamente, a filosofia Lean
Thinking e a Metodologia 5S, destacada como uma das ferramentas utilizadas pela

filosofia Lean.

2.2 Lean Thinking

O termo Lean surgiu em 1990, através do livro The Machine that Changed de World,
por James P. Womack, onde ele descrevia o processo de producdo da Toyota,
mundialmente conhecido como Toyota Production System (TPS). Womack destacava a
superioridade da producdo dos Japoneses, que seguiam a filosofia Lean,
comparativamente aos métodos tradicionais de producdo em massa, inicialmente

desenvolvidos por Henry Ford (Melton, 2005).

Ao observar a fabrica de producdao automoével da Toyota, Womack, junto com um
grupo de investigadores, repararam em varios fatores determinantes. Conseguia-se
com menor investimento e menos fornecedores, atingir niveis de producdo altos,
fabricando produtos com menos defeitos. Era possivel, também, criar e desenvolver
produtos, e executar os processos chave da empresa, em menor tempo e com menos
esforco humano. Basicamente, havia a capacidade de se fazer mais com menos, dai o

termo Lean Production, producao magra em portugués (Williams, 2007).

Na Tabela 1, é apresentada uma comparacdo entre os dois sistemas de producdo
mencionados: Lean Production e Producao em massa, para que se perceba melhor as

diferencas entre ambos, segundo varios critérios de analise.
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Tabela 1 - Comparagdo entre o sistema de produgdo em massa e o Lean Production (Melton, 2005).

Produgao em massa

Lean Production

Base

Henry Ford

Toyota

Equipa de design

Profissionais estreitamente
especializados

Trabalhadores com
multiqualificagdes a todos
os niveis da organizacao

Equipa de produgao

Trabalhadores sem
qualificagbes ou
semiqualificados

Trabalhadores com
multiqualificagdes a todos
os niveis da organizagdo

Equipamentos

Caro e com uma so
finalidade

Sistemas manuais e
automaticos que
produzem elevados
volumes de produtos com
grande variedade

Métodos produtivos

Fabrico de grandes
volumes de produtos
normalizados

Fabrico de produtos
segundo especificacdo do
cliente

Filosofia Organizacional

Hierdrquica —
Responsabilidade cai sobre
a gestao

Criacdo de valor através de
niveis de poder —
responsabilidade
distribuida ao longo da
organizacao

Filosofia

Atingir niveis suficientes

Atingir niveis de perfeicao

No fundo, o Lean Thinking é uma pratica que tem como principal meta a eliminagao
das perdas e desperdicios dum sistema, criando, ao mesmo tempo, valor acrescentado
para os clientes. Segundo esta estratégia, puramente voltada para o cliente, a
utilizacdo de recursos que ndo acrescentam valor devem ser alvos de mudanca ou

eliminados (Mohan Sharma & Lata, 2018).

O Lean identifica, particularmente, oito tipos de desperdicios: Sobreproducao;
Produtos defeituosos; Excesso de stock; Processamentos inapropriados; Transportes
excessivos; Tempos de espera; Movimentacdes desnecessdrias; Subutilizacdo dos

trabalhadores (Soltan & Mostafa, 2015).
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Todo este tipo de desperdicios, geram custos, por vezes, ocultos, prejudiciais para
qualquer empresa e que, por essa razao, precisam de ser eliminados ou reduzidos.
Desta forma, o Lean possui um conjunto de ferramentas/metodologias eficazes para o

efeito pretendido (Veres, Marian, Moica, & Al-Akel, 2018). Destacam-se:

Kaizen (Melhoria Continua);

Kanban (Parte Visivel);

Just In Time (JIT);

SMED (Single-Minute Exchange of Die);
5S;

= =2 4 a4 -4 -

VSM (Value Stream Mapping);

Para o caso deste trabalho, a metodologia do Lean aplicada no CEiiA foi os 5S, a qual

ird ser abordada teoricamente no subcapitulo seguinte.

2.3 Metodologia 5S

Os 5S é uma metodologia, nascida no japao, composta por cinco etapas que visam a
total organizacdo, arrumacao e limpeza do local de trabalho. Cada etapa corresponde a
uma palavra japonesa comegada pela letra S, dai a designacdo da metodologia em si
(Patel & Thakkar, 2014). Na lingua portuguesa, visto que ndo ha uma traducado direta
para cada palavra, denominam-se as etapas por sensos (Braz de Sousa, 2014). Na
Tabela 2, pode-se observar um quadro resumo dessas mesmas etapas com uma breve

descricdo de cada uma delas.

Tabela 2 - Quadro resumo dos cinco sensos (Kiran, 2017) (Patel & Thakkar, 2014).

Sensos (Japonés) Sensos (Portugués) Descricdo

Identificar o que é necessario do que nao

Seiri Triagem é necessario no posto de trabalho. Dar
um destino aos itens ndo necessarios.
Seiton Organizacdo Definir um local para guardar cada objeto

no posto de trabalho.
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Manter o local de trabalho limpo,

Seiso Limpeza eliminando as causas da sujidade e
aprender a ndo sujar.
Seiketsu Normalizacdo Criar regras e standards que possibilitem
a manutencdo dos 3S anteriores.
Cumprir as regras de organizacdo e
Shitsuke Disciplina

limpeza estabelecidas, nos sensos
anteriores.

2.3.1 Origem do conceito 5S

O conceito filoséfico dos 5S ja ha varias centenas de anos que estd presente na cultura
Japonesa, fundamentado nas premissas do Xintoismo, Budismo e Confucionismo. No
Japao, os 5S sao conhecidos como um conjunto de atividades de organizagdo e limpeza
que moldam a moralidade bdsica e ética no local de trabalho, na escola ou, até
mesmo, em casa. Desde a segunda guerra mundial, tem-se utilizado os 5S no Japao,
como estratégia para alcancar a exceléncia empresarial (DeMente, 1994).

Porém, alguns anos mais tarde, o conceito 5S foi introduzido na filosofia do Kaizen e
implementado no TPS na fabrica da Toyota no Japdo (Imai, Masaaki; Bildhauser, 1986).
Desde entado, figura-se como uma das ferramentas essenciais para a implementacao do
Lean Thinking, sendo, normalmente, a primeira metodologia a ser abordada pelas

empresas que querem adotar a filosofia Lean (Agrahari, Dangle, & Chandratre, 2015).

2.3.2 Senso ddriagem (1S)

O senso de triagem é a primeira etapa da aplicacdo da metodologia 5S. Esta fase
consiste em identificar os objetos necessdrios para a execucao das atividades no posto
de trabalho e eliminar os objetos desnecessarios. A eliminacdo ndo significa,
exclusivamente, deitar fora, mas também dar um destino para o qual estes possam ser
uteis (Kiran, 2017). De forma a se identificar quais os objetos que sdo realmente

necessarios, € comum colocarem-se as seguintes questdes:
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“O objeto é necessario e adequado para as tarefas do operador?”;
“Se 0 objeto é necessario e adequado, a quantidade é adequada?”;

“E este o local mais apropriado para o armazenamento do objeto?”;

A =/ =4 =

“O objeto é utilizado com que frequéncia? Diariamente? Mensalmente? Nunca

foi utilizado?”.

Este tipo de perguntas, permite, mais facilmente identificar os itens que sao utilizados
diariamente no local de trabalho, aqueles que sao utilizados com pouca frequéncia e

os itens que nunca foram utilizados ou estdao em quantidade a mais.

Uma das estratégias usadas para aplicar o primeiro senso é o método RED TAG
(Etiqueta Vermelha), em que todos os objetos inuteis ou obsoletos, sdo etiquetados
com uma RED TAG e colocados numa area especifica a espera de uma ordem de
destino (descartar, armazenar, enviar para outro local, etc.) (Leal, 2018). As etiquetas
devem, portanto, conter alguma informac¢ao detalhada como: a designag¢ao do item,
data de colocacdo da etiqueta, a pessoa responsavel, bem como o destino do item.
Esta estratégia é, particularmente, Gtil nos casos em que ndo se sabe muito bem o que
fazer com o objeto ou que precisem de uma autorizacdo para serem retirados do posto

de trabalho (Williams, 2007).

Vantagens da aplicacdo do senso de triagem (Patel & Thakkar, 2014):

Melhoria dos processos, através da redugdo de custos;
Reducdo de stocks;
Melhor utilizacdo do posto de trabalho;

Melhor controlo de inventdrio de ferramentas e equipamentos;

= =/ = =2 =4

Desenvolvimento da nocgao de utilidade.
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2.3.3 Senso de Organizacéo (2S)

O senso de organizacdo é a segunda etapa da aplicacdo da metodologia 5S. Assim que
estiver concluido senso de triagem, é necessario definir um local para colocar todos os
objetos, de forma a facilitar o fluxo das atividades de trabalho (Kiran, 2017). Este senso
tem como lema, “Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar” (Costa, 2017), ou
seja, todos os objetos tém de ter um lugar especifico para serem guardados e é

fundamental que os colaboradores o cumpram.

Com este intuito, definem-se regras de organizacdo que permitam aos trabalhadores
encontrar facilmente os objetos que procuram, evitando-se perdas de tempo
desnecessdrias a procura de ferramentas, por exemplo (Patel & Thakkar, 2014). E
necessario ter em conta a frequéncia de utilizacdo dos itens, de modo a que os objetos
que se utilizam mais vezes, estejam mais perto do local onde serdo utilizados,
diminuindo-se, assim, o niumero de movimentacdes por parte dos trabalhadores,
durante uma operacdo. Outro fator a ter em mente é o peso dos objetos, de maneira
qgue, por exemplo, quando sdo guardados em armarios, os mais pesados fiquem nas
prateleiras de baixo e o os mais leves nas prateleiras de cima (Ramdass, 2015). Por
outro lado, os equipamentos que sdo utilizados raramente, devem estar armazenados
e devidamente identificados fora da area de trabalho, para que possam ser localizados

rapidamente quando necessarios (Patel & Thakkar, 2014).

Por ultimo, é fundamental elaborar um layout da sec¢do de trabalho, com a disposicao
dos equipamentos, maquinas, paletes e bancadas de trabalho bem definidas e
identificadas, com vista a otimizacdo do fluxo de atividades (Costa, 2017). As
marcacdes do pavimento sdo uma parte muito importante da gestdo visual, pois
ajudam a identificar os espacos para colocacdao de matéria-prima ou pecas, corredores

de passagem e areas de trabalho (Khedkar, Thakre, Mahantare, & Gondne, 2012).
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Vantagens da aplicacdo do senso de organizacdo (Leal, 2018):

f Melhorias de eficiéncia produtiva, através da reducdo de erros, de
movimentacdes e de tempo a procura de objetos;
I Aumento da seguranga;

f Melhoria da gestado visual do posto de trabalho.

2.3.4 Senso de Limpeza (3S)

O senso de limpeza é o terceiro passo da implementacdo dos 5S, onde se procede a
limpeza total do posto de trabalho. O objetivo desta fase é identificar e eliminar todas
as causas de sujidade, desde p6é acumulado, lixo, residuos e gorduras (Ramdass, 2015).
Consequentemente, é importante haver um envolvimento de todos os trabalhadores
nas atividades de limpeza, de forma a manter um ambiente sempre limpo, saudavel e
confortdvel. As rotinas de limpeza passam por limpar o pavimento, as bancadas de
trabalho, as maquinas e ferramentas, interiores de armarios e depositar todos os

residuos nos recipientes adequados.

As vantagens deste senso de limpeza sdo (Patel & Thakkar, 2014):

Aumento da eficiéncia das maquinas;
Melhorias de seguranca;
Ambiente mais profissional e confortavel;

Detegdo de estragos ou avarias mais faceis;

A =/ =/ =4 =4

Redicdo de custos de manutencao.

2.3.5 Senso de Normalizacis

Acabada a implementacdo dos trés primeiros sensos, que constituem a parte pratica

do trabalho, surge o quarto passo, o senso de normalizacdo. Este senso consiste na
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criacdo de regras, procedimentos e normas que ajudem todos os trabalhadores a
manter os sensos anteriores (Triagem, Organizacao e Limpeza) em qualquer secgao
(Agrahari et al., 2015). E essencial que qualquer colaborador entenda facil e
rapidamente as tarefas, por isso a importancia da normalizacio das tarefas. E

importante que os documentos sejam bem claros, faceis de entender e intuitivos.

As principais vantagens do senso de normaliza¢do sao (Patel & Thakkar, 2014) (Leal,
2018):

Reducgdo de erros;

Reducdo de lesdes dos colaboradores;

Problemas mais visiveis:

Estabilidade de performance.

2.3.6 Senso de Disciplina (5S)

O senso de disciplina é a ultima etapa na implementacdo dos 5S. Os trabalhadores tem
de estar comprometidos com a manutencao dos 4S anteriores como um modo de vida
(Kiran, 2017). Se ndo houver disciplina e motivacdo diariamente para manter a
implementacdo dos 5S, a desorganizacdo vai voltar a aparecer e o nivel de
implementacdo vai descer acentuadamente (Agrahari et al.,, 2015). Logo, a
importancia das auditorias periddicas aos 5S, com recurso a uma checklist e registos
fotograficos, que permitem verificar o estado de implementacao e detetar eventuais
erros e as suas causas. Sendo este, passo o mais complicado, é fundamental que toda a
organizacdo esteja envolvida e que apresentem sugestbes de melhoria (Patel &

Thakkar, 2014).

As vantagens do senso de disciplina sdo (Leal, 2018):

9 Melhoria das rela¢des interpessoais;

 Motivacdo dos colaboradores aumentada;

9 Aumento da autoconsciéncia;
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f  Melhoria da comunicacado dos processos internos;

9 Incentiva a melhoria continua (Kaizen).

2.3.7 Estudossobre aaplicacdo da metodologia 5S

Na literatura de especialidade, podemos encontrar vdrios artigos cientificos sobre a

metodologia 5S, relativos a varios estudos feitos nas mais diversas areas. A Tabela 3

descreve resumidamente alguns desses exemplos.

Tabela 3 - Exemplos praticos da aplicagdao da metodologia 5S.

Referéncias
Bibliograficas

Descri¢ao do trabalho

(Jaca, Viles, Paipa-
Galeano, Santos, &
Mateo, 2014)

Neste trabalho, é estudado quais as praticas de gestdo de
empresas japonesas bem-sucedidas, de forma a identificar
quais os principios dos 5S que estdo por detras delas e a sua
influéncia. Foram visitadas cinco empresas japonesas e
recolhidas as informacgdes necessdrias, com recurso de
varias ferramentas. Foi concluido que estas empresas, de
facto, aplicam os principios dos 5S diariamente, facilitando o
crescimento das mesmas e a implementacao de melhorias.

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

Este estudo recaiu sobre a aplicacdo da metodologia 5S num
laboratdrio de uma universidade, com o objetivo de otimiza-
lo em termos de segurancga e trabalho. Conseguiu-se mudar
as condicdes dos laboratérios equivalentes as dos
laboratdrios industriais. Verificou-se um aumento do espaco
disponivel, uma reducdo do tempo de execu¢do das
atividades e uma melhoria do ambiente de trabalho.

(Mohan Sharma &
Lata, 2018)

Neste trabalho, foi aplicada a metodologia 55 a uma
empresa de desenho de fio de cobre. O objetivo principal
era eliminar o desperdicio e melhorar eficiéncia, limpeza e
seguranca da empresa. Segundo as observacgdes feitas, havia
falta de autodisciplina dos funciondrios na organizacdao e
limpeza da empresa. Depois da implementacdo, os
problemas foram eliminados, o que mostra que os 5S é uma
ferramenta muito benéfica para qualquer tipo de industria.

(Omogbai & Salonitis,
2017)

Neste estudo, foi desenvolvido um modelo de um sistema
dinamico para estudar as implicacdes da metodologia 5S.
Pretendia-se avaliar os resultados de desempenho do
sistema a medida que a aplicacdo dos 5S é melhorada. Os
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resultados foram positivos e mostraram que, basicamente,
as melhorias numa acdo Lean podem ser estabelecidas em
outros aspetos do sistema.

(Weigel, 2016)

Neste trabalho, foi implementada a metodologia 55 num
hospital com o objetivo de aumentar a eficiéncia do
transporte e preparagao dos equipamentos armazenados
para a gestdo das vias aéreas. Conseguiu-se reduzir o
numero de equipamentos em 90%, permitindo armazena-los
num sé carro. Além disso, o tempo de preparagdo foi
reduzido em 40%.

(Agrahari et al., 2015)

Neste trabalho, implementou-se a metodologia 55 numa
empresa de pequena escala indiana. O objetivo deste estudo
era aumentar a capacidade de armazenamento até 30% e
reduzir o tempo improdutivo até 10%. No final, obtiveram-
se varias melhorias, desde melhor espirito de equipa e
disciplina, aumento da eficiéncia das opera¢des e maior
comprometimento por parte dos trabalhadores.

(Khedkar et al., 2012)

Neste trabalho, foi aplicada a metodologia 5S numa empresa
de moldagem de plasticos, que apresentava problemas de
utilizacdo do espaco de armazenamento para produto
acabado e matéria prima. Concluida a implementacdo, nao
s6 se obteve melhorias na utilizacdo da drea de trabalho,
como reducgao de custos, aumento de seguranga, melhoria
de processos e do ambiente de trabalho, entre outros.

(Ashraf, Rashid, &
Rashid, 2017)

Este estudo aborda uma empresa de produtos alimenticios
que enfrentava varios problemas de disponibilidade de
espago e maquinas, que afetavam as suas operagoes. Foi,
entdo, implementada a metodologia 5S e recolhidos dados
durante varios meses. No final, obtiveram-se vdrios
beneficios: melhor uso do espaco de trabalho, prevencao de
perda de ferramentas, aumento da produtividade e reducao
de custos de manuteng¢do das maquinas.

(Gupta & Jain, 2015)

Neste trabalho, tinha-se como objetivo implementar os 5S
para ajudar uma empresa de producdo de instrumentos
cientificos a tornar-se mais eficiente em termos produtivos.
Os resultados obtidos foram bastantes positivos, tendo-se
reduzido o tempo de procura de ferramentas de 30 minutos
para 5 minutos. Foram também feitas auditorias aos 5S,
tendo as pontuacdes subido de 7, na primeira semana, para
55, na semana 20.

(Bayo-Moriones, Bello-
Pintado, & de Cerio,
2010)

Neste trabalho, foi feito um estudo para explorar a relacao
da aplicacdo dos 5S com fatores contextuais (ambiente,
recursos humanos, tecnologia e gestdo da qualidade) e o
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desempenho da empresa (producdo, qualidade, lead time,
satisfacdo dos trabalhadores). Foram testadas varias
hipdéteses, recorrendo-se a um questiondrio feito a 203
fabricas espanholas com entrevistas pessoais. Os resultados
mostraram a existéncia de uma relacdo positiva entre o uso
dos 55 e o tamanho, o tipo de produto fabricado, a
tecnologia, como também, a qualidade e produtividade da
empresa.

(Antony & Snee, 2013)

Neste trabalho, tinha-se como objetivo validar que os 5S sao
uma ferramenta de melhoria da qualidade para a obtengao
de um desempenho constante. Feito o estudo, concluiu-se
que os 5S levam ao envolvimento dos colaboradores e da
organizagcdao como um todo, melhora o trabalho de equipa, a
producdo, a qualidade, o fluxo, a seguranca e a manutencao.
Além disso, verificou-se que os 5S funcionam uma base para
a integracdao de outras ferramentas Lean, como o TPM,
Kanban e Kaizen.

(Patil, Sapkal, & Sutar,
2016)

Neste trabalho, a metodologia 5S foi aplicada numa empresa
de pequena escala e foi calculado o desempenho de 3
colaboradores, previamente selecionados. Foram, entdo,
definidos quatro objetivos especificos para atingir o
pretendido. Foram dadas pontuagdes semanais aos
colaboradores selecionados, durante 4 semanas, mediante o
seu desempenho na implementacdo dos 5S. Atingiram-se
diversas melhorias, nomeadamente, um aumento de
produtividade, do desempenho ambiental, devido a reducdo
de desperdicios, e provou-se que é possivel sustentar a
metodologia, mantendo os colaboradores motivados.

(Mallick, Kaur, & Patra,
2013)

Neste trabalho, pretendia-se implementar a metodologia 5S
num laboratdrio farmacéutico. Foram descartados todos os
itens ndao necessarios e organizados os equipamentos,
qguimicos e documentos. O laboratdrio foi, também, limpo e
foram criados diversos procedimentos e controlos visuais.
Com isto, aumentou-se a facilidade em encontrar
instrumentos, quimicos e documentos, houve um aumento
da seguranca, uma diminuicdo de tempos de procura e
melhorias no ambiente e no fluxo de trabalho.
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IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55

3 IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA 5S

3.1 Areade Engenharia e Producéo (AEP)

O CEiiA é composto por varias areas técnicas, sendo a area de engenharia e producao
(AEP) responsavel pela materializagdo dos componentes e produtos desenvolvidos nas
diferentes areas de desenvolvimento de produto do CEiiA (mobilidade, mar e espaco),
bem como dar suporte a industria nacional no desenvolvimento de produtos
inovadores. A AEP ¢é constituida por varias seccbes: Pintura e Acabamentos,
Maquinagem, Corte por jato de agua, Serralharia, Engenharia Inversa, Protdtipagem

Rapida e Additive Manufacturing (Figura 3).
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Figura 3 - Layout da AEP do CEiiA.

Quanto ao seu processo produtivo, o CEiiA enquadra-se na classificacdo de
“Implantacdo por processos”/“Oficinas de Fabrico”. Este processo produtivo traduz-se
numa alta diversidade de produtos, produzidos em volumes baixos (séria de pequenas
quantidades ou, até mesmo, quantidade unitaria). Desta forma, torna-se fundamental
para o CEiiA ter uma capacidade de flexibilidade e adaptacdo aos varios produtos, que
possam ser solicitados pelos clientes, quer sejam eles internos ou externos. Neste tipo
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de implantacdo, cada produto usa sé parte das operacdes possiveis no sistema e a sua
sequéncia de utilizacdo difere de produto para produto, havendo vérios volumes de

armazenamento e de produtos em curso ao longo do processo (Bastos, 2017).

Esta realidade é totalmente diferente da maioria das empresas, em que o seu processo
produtivo se baseia em linhas de produgdo, permitindo a sistematizacdao dos processos
de producdo. A diversidade de produtos é muito baixa, contudo produzem-se volumes
altos de pecas, havendo um fluxo constante ao longo da linha de producdo (Bastos,
2017). Neste sistema de produgao, torna-se, portanto, muito mais facil implementar as

varias ferramentas Lean.

Na Figura 4, encontra-se um quadro resumo com a comparacao dos diferentes tipos de

implantacgado existentes, destacado a laranja o tipo de producao do CEiiA.

Implantacio de Linhas de Fabrico | Células de Fabrico | Oficinas de Fabrico Por Projecto Sistemas Fl?m\'em del
Processo Fabrico
Qua “tl!h desa Série constante Grandes séries Medias séries l"cqucn.'i_s sernes ou Unitirio Grandes Seres i
produzir unitirio Pequenas séries
Fluxo Continuo Prjximo do f:nntinun Misto '[Scmi- Intermitente Limite do intermitente] Cnmirn.lfi aSemi-
ou continuo continuo) continuo
. Fabrico por . ) .
Relagiio com o . Fabrico por encomenda ou Eng’ por cncome nda Engenharia por Fabrico por .
. Fabrico para stock encomenda ou Fabrico por encomenda a Fabrico
icliente _ ) montagem por encomenda )
Produgiio pam stock encomenda pam stock
encomenda
) L De projecto para
(Gamas operatirias Unica Muito ::::ms o Idénticas Diferentes projecto sio muito  |Idénficas a Diferentes
: diferentes
Variabilidade dos S Muito pouca ou wio . - - Ha elevada Semelhantes a
artigos Nio i hii Semelhantes Diferenciados varabilidade Diferenciados
Tipologia da
Estrutura dos VeT V.AeT AeT AeT A AeT
[Produtos (VAT)
Natureza dos Continua Discreta Discreta Discreta Discreta Driscreta
[Produtes
(Caracteriza. da . Procura Estavel a . Procura Vandvel a I Procura Vanivel a
Procur Estivel S Procura Variivel - Imprevisivel .
IProcura Vartivel Imprevisivel Imprevisivel
Organizacio Rigida Rigida Flexivel Flexivel Flexivel Flexivel
[Producio no Espaco Concentrada Concentrada Concentrada Concentrada Distribuid:a Concentrada

Figura 4 - Quadro comparativo dos diferentes tipos de implantagdo (Bastos, 2017).

Segundo (Eliyahu M., 2008), a filosofia Lean ndo funciona, totalmente, em sistemas de
producdo Job Shop (“Oficinas de Fabrico”), dado que tendo sido o Lean desenvolvido
para a fabrica automével da Toyota, este é feito, principalmente, para funcionar em

ambientes estaveis em termos produtivos. E o exemplo do ramo automével, onde
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ocorrem poucas mudancas significativas ao longo de um ano, mantendo-se os mesmos

processos e produtos por um largo periodo.

Ora, o cenario anteriormente apresentado é muito diferente do sistema de producao
do CEiiA, que se rege, essencialmente, pela diversidade, principalmente, devido a
entrada constante de novos projetos, muitas das vezes com tempos de entrega
apertados e que obrigam a vdrias mudangas repentinas no processo produtivo,

tornando complicada a tarefa de implementar a filosofia Lean.

Tendo em conta todos estes fatores acima mencionados, a tarefa de implementacao
da metodologia 5S no CEiiA, torna-se mais complicada, por consequéncia, obrigando a
um controlo regular e mais rigoroso, e a ajustes permanentes ao cendrio produtivo do

momento.

3.2 Metodologia 5S no CEIiiA

A metodologia 5S foi implementada no CEiiA em 2009, tendo sido reforcada em 2011,
guando se registou uma diminuicdo do seu nivel de implementacdo como resultado do

rapido crescimento da organizacao.

Atualmente, devido a mudanca de instalagdes da Maia para Matosinhos,
acompanhada pela total reorganizacdo dos espacos, constatou-se um baixo nivel de
implementacdo da metodologia. Desta forma, numa perspetiva de melhoria continua e
a pedido do responsavel da Area de Engenharia e Producdo, optou-se por retomar a

sua implementacao.

A abordagem utilizada na implementacdo desta metodologia teve por base 4 etapas,

como apresentadas no planemaneto que se encontra no Anexo A:
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9 Diagnéstico inicial — Levantamento do estado atual da area da producao,
através da realizacdo de uma auditoria inicial qualitativa com auxilio de registos
fotograficos e observagao das tarefas no posto de trabalho (PT).

9 Preparacao — Definicdo do plano de acdes decorrentes do diagndstico inicial e
realizagdao de uma agdo de sensibilizagao da metodologia 5S.

9 Implementagao — Colocar em pratica o plano de ac¢bes resultante, para a
implementagao dos 5S, com vista a otimizagao da secgao de trabalho.

1 Manuten¢do — Controlo/Avaliacdes periddicas: realizacdo de auditorias de
forma a detetar qualquer ndo conformidade e estabelecer as medidas

corretivas necessarias.

3.3 Diagnaostico inicial

De forma a se poder implementar os 5S, foi necessario, em primeiro lugar, fazer uma
avaliacdo do estado atual da AEP, realizando-se uma auditoria de diagndstico, com o
auxilio de uma checklist elaborada para o efeito. A auditoria foi acompanhada de uma
recolha fotografica e observacao dos postos de trabalho (PT), nomeadamente através

da observacao das tarefas a serem executadas pelos colaboradores dos diversos PT.

Por fim, foi realizada uma reunido com os colaboradores, com vista ao apuramento
dos problemas detetados e de seguida, foi selecionada a célula piloto, onde ocorreria o

inicio da implementacao desta metodologia.

A seccao escolhida como piloto foi a da Pintura, por ser composta por colaboradores
mais recetivos a mudanca e com vontade de melhorar, para além de serem realizadas
atividades diversas como trimagem e lixagem de pecas, reparacao de defeitos, pintura
e polimento, que envolvem producdao de residuos, utilizacgdo de madquinas e
ferramentas, entradas de matérias primas e saidas de produtos intermédios e finais.
Além disso, esta seccdo era a que se encontrava mais critica, onde o nivel de

desorganizacdo e sujidade eram mais evidentes. O objetivo era esta seccdo ser
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otimizada e, posteriormente, estender a implementacdo dos 5S as restantes secdes da

AEP.

Na Figura 5, encontra-se o layout da sec¢dao de pintura, através do qual, consegue-se
identificar diferentes zonas dentro da seccdo: a zona de preparacdo de pecas
(Preparation), a camara de pintura (Paintbooth), a zona de preparagao de tintas (Paint
Room), a zona de montagem e o Office. As pecas que chegam a seccdo de pintura,

eventualmente, passarao por maior parte destas zonas, até estarem finalizadas.

Paint Room
1 2.03.8

Paintboth 1
2037 '

Preparation

Autonomous
Systems
WSP

2025

_J III];??IIII]II s
L |
u

Figura 5 - Layout da secgdo de pintura.

3.3.1 Auditoria Inicial- Estado de implementac&o dosrsseccao piloto

A auditoria inicial a secdo da Pintura, foi realizada com o auxilio dum registo
fotografico e com o apoio de uma checklist (Anexo B) criada para o efeito, que

permitiu quantificar o grau de implementacao.

Através das fotografias recolhidas, foi possivel identificar vdarios problemas de
organizacdo e limpeza, o que era expectavel, dado que a implementacdo da

metodologia 5S era quase nula.
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Seguidamente, podem-se observar algumas das fotografias recolhidas com a respetiva

descrigao dos principais problemas identificados em cada uma delas.

Problema 1) Desorganizacdao da mesa de trabalho;
9 Objetos pessoais, como telemdveis, carregadores, garrafas de agua, em
cima de uma mesa de trabalho (Figura 6).

9 Existéncia de 2 cadeiras que ndo pertenciam ao posto de trabalho (Figura

6).

Figura 6 —Mesa de trabalho desorganizada.

Problema 2) Local dos equipamentos nao definido;
9 Carrinho de ferramentas BETA, encontrado por cima de uma zona

delimitada, pois ndo tem local definido para ser colocado (Figura 7).
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Figura 7 — Carro de ferramentas sem local definido.

Problema 3) Desorganizacdo de gavetas;
9 As gavetas dos carros de trabalho encontravam-se desorganizadas, com
varios tipos de ferramentas e pecas misturadas, como demonstra a Figura 8.
N3o havia, portanto, nenhum plano de organiza¢ao das gavetas.

T Além disso, uma grande parte dos objetos encontravam-se obsoletos ou

nao pertenciam ao posto de trabalho.

Figura 8 — Gaveta do carro de trabalho desorganizada.
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Problema 4) Desorganizag¢do de pegas;

1 Pecas de projetos diferentes misturadas, sem identificacdo e delimitacao
das mesmas (Figura 9).

9 Pecas do mesmo projeto, mas em estados diferentes (Ex.: pecas ja lixadas
vs. pecas por lixar), também misturadas e sem identificacdo nem

delimitacdo a separar (Figura 9).

Figura 9 — Pecas de projetos desorganizadas.

Problema 5) Local desarrumado na zona de preparagao de tintas;
1 Local na zona de preparacdo de tintas com acumulacdo de varios objetos
obsoletos ou que ndo pertenciam ao posto e com bastante pé acumulado

(Figura 10).

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
ENGENHARIA E PRODUGAO DO CEIIA



IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55

Figura 10 — Objetos obsoletos na zona de preparagao de tintas.

Problema 6) Desorganizacdo dos armarios da zona de preparagao de tintas;

9 Apesar de haver uma légica na organizacdao dos produtos, por parte do
colaborador da 4érea, estes ndo se encontravam identificados nem
delimitados. Haviam embalagens de produtos cujo rétulo ndo correspondia
ao conteudo (Ex.: Tinta em que foi alterada a sua composicdo) e latas de
tinta sem data de validade. Foram também encontradas latas do mesmo
produto, que eram utilizadas em projetos diferentes. No fundo, ndo havia
um controlo adequado dos produtos de pintura.

T Além disso, os armdrios também se encontravam com bastante pé

acumulado (Figura 11).
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Figura 11 — Armario de produtos de pintura desorganizado e com pé acumulado.

Problema 7) Objetos ndao necessarios na zona de preparacao de tintas;
1 Na zona de preparacao de tintas (Figura 12), encontraram-se varios objetos
e maquinas obsoletos que estavam a ocupar espaco necessario. Destacam-
se a maquina de dispersao de tintas e dois catdlogos de tintas que ja ndo se
utilizam. Também se encontravam pecas de um projeto pousadas sem

identificacao.

Figura 12 — Estado da zona de preparagao de tintas.
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Problema 8) Objetos obsoletos e ndo identificados no Office;
 Na zona do Office (Figura 13), encontraram-se objetos diversos, como

roupa, garrafas vazias, pecgas projeto e dossiers de produc¢do espalhados em

cima da mesa.

 Também havia vdrias caixas por debaixo dessa mesa sem qualquer

identificacdo adequada.

x

Figura 13 — Mesa do Office desorganizada.

Problema 9) Layout da sec¢ao de pintura ndo otimizado;
1 Layout do posto de trabalho ndo se encontrava bem otimizado, tendo em
conta as necessidades dos colaboradores. Com o surgimento de novos

projetos, ndo havia espaco bem definido e visivel para trabalhar e para

colocacdo de pecas (Figura 14).
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Figura 14 —Zona de montagem sem delimitagdo, com atividades a decorrer.

Checklist

Em relagdo a checklist da auditoria, esta estd dividida em cinco parametros, cada um
correspondente a cada senso da metodologia (Triagem, Organizacdo, Limpeza,
Normalizacdo e Disciplina). Cada parametro é composto por um conjunto de
elementos e critérios de avaliacdo, relevantes ao senso em questdo, onde serd
atribuida uma pontuacao especifica a cada um destes elementos, resultante da analise
a seccdo de trabalho. De seguida, fazendo o somatdrio dos pontos para cada
parametro, obtém-se uma pontuacdo total para cada senso. No final, iremos obter
uma pontuacdao geral, em percentagem, através da média das pontuacgdes totais
obtidas em cada senso. Os resultados quantitativos obtidos na checklist permitem
avaliar a evolugcdo da implementacdo mais eficazmente, percebendo-se mais
facilmente quais os problemas e aspetos a melhorar na seccdo, através da verificacdo

da pontuacdo de cada elemento.

E apresentado na Figura 15 o resultado da auditoria inicial dos 5S a sec¢do piloto

(15/03/2018), antes da implementacdo da metodologia. De salientar, que esta
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primeira auditoria teve em conta, apenas, os trés primeiros sensos (Triagem,

Organizagao e Limpeza).

Resultados da Auditoria 55/Senso
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Figura 15 - Resultado da auditoria inicial aos 5S.

Os valores obtidos para cada um dos sensos foram: 30% para triagem, 4% para a
organizacdo e 9% para a limpeza. Estes valores encontram-se muito aquém do valor
alvo a ser atingido para cada senso no final da implementagdo (80%). Da média das
pontuacdes, apenas considerando os sensos da Triagem, Organizacdo e Limpeza,
obteve-se uma pontuacao geral de 14,3%. A checklist da auditoria pode ser consultada

no Anexo C.

3.4 Preparacéo

Concluida a primeira fase de analise da seccdo de pintura, passou-se para a segunda
fase, onde foram propostas melhorias para os problemas encontrados na seccao

piloto.

Em primeiro lugar, foi realizada uma acdo de sensibilizacdo (Anexo D) a todos os
colaboradores, com base nos exemplos encontrados durante a auditoria inicial. O

objetivo era que os colaboradores, para além de adquirirem os conhecimentos
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tedricos, entendessem o que lhes iria ser solicitado e qual o impacto dessas mesmas
acdes no sucesso da implementacgao.

Posteriormente, fez-se uma reunido com o responsavel da AEP, onde foram propostas
acdes de melhoria para sua validagdao, o que permitiu tragar um plano para a

implementacdo dos trés primeiros sensos na sec¢do de pintura.

Concluida esta fase, passou-se a implementacdo na seccdo da pintura, que vai ser
descrita no subcapitulo seguinte. De notar, que de forma a otimizar o processo, por
vezes, a implementacdao do senso de triagem, organizacdo e limpeza era feita em
simultdneo, o que permitiu poupar tempo e recursos. Contudo, as melhorias serdo

apresentadas seguindo a ordem dos 5S.

3.5 Implementacao da metiologia 5S

3.5.1 Senso de Triagem (1S)

O primeiro passo foi, entdo, a implementacdo do senso de triagem, com recurso ao
método RED TAG. Para tal, foi elaborada uma instrucdo, que descreve o procedimento
a adotar nesta etapa de triagem. Este método, permite separar os objetos que nao
tem utilidade para a realizacdo dos trabalhos no posto, sinalizando-os através da

colocacdo de umas etiquetas RED TAG (Figura 16) nos mesmos.
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Nr. RED TAG: Data:
Posto de trabalho (PT):

Categoria do Item

1MatériaPrima [] 2MaterialemCurso [ 3 Material Acabade [ ]

4 Ferramentas [ 5 Consumiveis [ 6 Equipamento ™
7 Mobiliario [ 5 Material de escritério [] 9 Documentagio [
Nome do item: Responsavel:
Ref. do item: Quantidade:

Motivo da RED TAG:

Destino
1 Descartar [] 2EnviarparacutroPT [] 3 Armazenar ™
4 Reduzir Stock ] 5 Vender O

Decisdo tomada: Responsavel:

Data:

Figura 16 - Etiqueta RED TAG.

Esses mesmos objetos sdo depois colocados na Zona RED TAG (Figura 17), a espera de
Ihes ser atribuido um destino. Para cada etiqueta RED TAG, havera um duplicado da

mesma, que serdo colados no quadro RED TAG (Figura 17), segundo a seguinte légica:

9 Na parte superior do quadro RED TAG colocam-se as etiquetas (duplicado) dos

itens a que ainda nao foi atribuido um destino;

9 Na parte inferior do quadro RED TAG colocam-se as etiquetas dos itens a que ja

foi atribuido um destino;

9 As etiquetas s6 serdo retiradas do quadro quando o item for enviado para o

destino final.
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Figura 17 - Zona RED TAG (delimitagdo amarela) e respetivo quadro para colocagdo das etiquetas.

Isto ira ajudar os colaboradores da drea a controlarem, mais eficazmente, a zona RED

TAG, através da visualizacdo do quadro.

Nesta seccao piloto, encontravam-se muitos objetos que ndo pertenciam ao posto,
como ja foi referido, notando-se uma falta de capacidade por parte dos colaboradores,
em distinguir aquilo que era realmente necessario daquilo que ndo era. Acumulavam-
se bastantes objetos desnecessarios e ja obsoletos, guardados em armarios, por
exemplo, que quase nunca eram utlizados. Através do método RED TAG, procedeu-se a
identificacdo destes mesmos objetos, recorrendo-se a colocacdo das etiquetas RED
TAG, como se pode observar nas Figuras 18, 19 e 20, ficando apenas no posto o que é

realmente essencial para a execucao das operacoes.
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Figura 18 - Embalagem com filtros de aspiracdo da cabine de pintura obsoletos.

Figura 19 - Maquina de agitagdo de tintas nunca utilizada.

Figura 20 - Catalogo de tintas e tintas obsoletos.
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Um exemplo das melhorias decorrentes da implementacdo do senso de triagem pode
ser observado na figura 21, que apresenta as fotos antes e depois da aplicacdo do
senso da triagem. Quase todos os elementos visualizados, amontoados na zona de
preparagao de tintas (com excecao do rolo de arame na imagem direita), nunca eram
utilizados, estando apenas a ocupar este espaco, que sera util para guardar outros

itens. Posteriormente, vai ser criado um suporte para colocagao do rolo de arame.

Figura 21 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) do arrumo da zona de preparagdo de tintas.

3.5.2 Sens de Organizagéo (2S)

De seguida, passou-se a implementacdo do senso da organizacgao.

Foi analisado o fluxo produtivo da sec¢do de pintura, tendo em conta todas as
atividades possiveis no local e a necessidade de criar locais para armazenar as pecas
gue apresentam diferentes estados, mediante as atividades sofridas ao longo do
processo de producdo. Desta forma, foram sugeridas alteracdes ao layout da zona de
preparacdo, polimento e montagem, com incorporacdo de novas estruturas que
permitam rastrear com mais facilidade o estado das pecas mediante as atividades
presentes na zona e a que projetos pertencem, uma vez que na maioria das vezes

decorrem simultaneo.
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Destacam-se as seguintes alteracdes sugeridas:
9 Alteracdo do Office, que passara a funcionar como arrumo, onde vao ser
colocados os armarios da zona de preparac¢ao de pegas;
Criacdo de uma estacdo de polimento;
Criagdo de uma estagdo de montagem;
Alteragao do layout do posto de trabalho;
Criacdo de uma ordem para guardar os objetos;

Atribuicdo de um local especifico para cada objeto e identifica-lo;

= =2 4 4 a4 -

Colocagdo de estruturas de transporte de pegas.

O senso de organizagdo foi o grande desafio da implementagdo dos 5S. Como ja foi
referido, o sistema de producdo do CEiiA é classificado em “Implantacdo por
Processos” e ndo uma linha de produgao, mais convencional. Dai, a grande dificuldade
na organizacdo das ferramentas e equipamentos, dado que alguns destes podem nao
ser utilizados diariamente, mas que a qualquer momento podem ser necessarios e

precisam de estar facilmente acessiveis.

Uma das alteragdes implementadas foi a zona de Office que vai passar a funcionar
como arrumo, com a incorporacao dos armarios da zona de preparacdo de pecas, de
forma a permitir guardar ferramentas, maquinas e materiais. Por conseguinte, isto
permitiu libertar espaco de passagem na zona de preparacdo de pecas, como é
possivel verificar-se na Figura 22. Além disso, os armarios estando dentro do arrumo,

ficam mais resguardados do pé resultante das atividades de lixagem.

Figura 22 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) zona de preparagdo de pegas.

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
ENGENHARIA E PRODUGAO DO CEIIA Diogo Moreira Gongalves da Silva



IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55

Posteriormente, foi necessario efetuar a organizacao dos armadrios e atribuir um local
especifico para cada objeto, para que todos os colaboradores consigam localizar
facilmente, ndo havendo perdas de tempo desnecessdrias a procura de ferramentas e
equipamentos. Definiu-se que um dos armarios seria para armazenar todo o material
relativo a atividades de lixagem, enquanto o outro para guardar maquinas e

ferramentas de pouca utilizagado.

Fez-se o inventdrio para cada um dos armarios, a fim dos colaboradores saberem quais
os elementos presentes no respetivo armario e a sua quantidade. Nas Figuras 23 e 24,
encontram-se o antes e depois da remodelacdo dos armarios. Como é possivel
verificar, cada elemento, agora, possui um local especifico devidamente identificado,
através de etiquetas, e delimitado com fitas amarelas para obrigar os colaboradores a
colocarem-nos no devido sitio. Os inventarios, também, foram afixados nas portas dos

armarios, a fim de serem consultados sempre que necessario.

Figura 23 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) do armario das mdquinas e ferramentas.
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Figura 24 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) do armario das lixas.

O mesmo processo foi feito para os armdrios presentes na zona de preparacao de
tintas (Figuras 25 e 26). Foram divididos os locais dos produtos por categoria, de forma
a que se perceba facilmente o local de cada um deles. Simultaneamente, foi feita uma
limpeza das prateleiras que tinham bastante pdé acumulado, como se pode observar na

Figura 25.

Figura 25 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) do armario das tintas.
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Figura 26 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) do armario das tintas 2.

Relativamente ao layout do posto, este ndo se encontrava otimizado em termos da sua
funcionalidade para dar resposta as atividades, como ja foi referido na seccdo do

“Diagnéstico inicial”.

Houve, em primeiro lugar, a necessidade de ser definido um espac¢o para a montagem
e polimento de pecas e criacdo de estacdes de trabalho mdveis para estas mesmas
atividades. Quanto a montagem, foi reorganizado o carro de trabalho da USAG (Figura
27) de forma a incluir ferramentas e equipamentos necessarios para atividade de
montagem, funcionando como uma estacao de trabalho modvel auxiliar. Todas as
gavetas foram organizadas segundo uma ordem especifica acordada com os

colaboradores e foi realizado o inventario do conteddo do carro.

Figura 27 — Estagdo movel de montagem

IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
ENGENHARIA E PRODUGAO DO CEIIA Diogo Moreira Gongalves da Silva



IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 47

Também foi criada uma estacdo de trabalho para atividades de polimento, que ndo
existia inicialmente. Encontrava-se inativo, na sec¢dao do jato de dgua, um carro de
trabalho USAG (Figura 28) igual ao da montagem, tendo este sido adaptado para

incorporar ferramentas e materiais de polimento.

Figura 28 - Estagdo movel de polimento.

Por outro lado, na zona de montagem, encontrava-se uma mesa de grandes dimensdes
junto a parede, que ocupava bastante espaco desnecessariamente (Figura 29). Optou-
se por realoca-la para a zona de maquinagem, onde foi levantada a necessidade de

existéncia de uma estrutura para colocagdao de matéria-prima e de produto acabado.

Em contrapartida, na seccdo de pintura, foi colocada uma mesa similar (Figura 30), que
estava no Office, mas com metade do comprimento da anterior, o que permitiu
libertar bastante espaco. Esta mesa, funcionard como apoio a montagem de pecgas de

pequenas dimensdes.
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Figura 29 — Mesa retirada da zona de montagem.

Figura 30 - Mesa colocada na zona de montagem.

Posto isto, surgiu a necessidade de definir os locais onde seriam guardados os carros
de trabalho e ferramentas, quando em ndo utilizacdo, definir as dreas das zonas de
trabalho de montagem e polimento e os corredores de passagem. Desta forma,

procedeu-se, portanto, a marcacdo dessas mesmas zonas.

Como é possivel observar-se nas Figuras 31 e 32, foi criado o espacgo para colocacao,
junto as paredes, do carro de montagem e do carro de ferramentas, quando em nao
utilizacdo. Sempre que for preciso utiliza-los s6 tem de mové-los para a zona de
trabalhos tempordrios, criada para o efeito (zona marcada a tracado intermitente).

Optou-se por marcar o tragcado de forma intermitente, uma vez que esse espago tem
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de ser partilhado com o empilhador aquando das suas manobras na entrega de

matérias primas e levantamento de pecas finais.

Figura 31 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) da marca¢do do pavimento.

Figura 32 - Foto depois da marcagdo do pavimento (outro angulo).

O carro de polimento (Figura 33 - direita) optou-se por guarda-lo na zona de
preparacao de tintas, pois é utilizado poucas vezes por més. Contudo, o processo sera
0 mesmo que para 0s outros carros referidos em cima. E possivel, também, observar
na Figura 33, a evolugdo da zona de preparagdo de tintas, que se encontra agora com
mais espaco livre e mais organizada.

No canto inferior esquerdo da Figura 32, também se encontra um tracado
intermitente. Este corresponde a zona de informacdo 5S, onde se encontra afixado o

guadro 5S, que ira ser abordado mais a frente.
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Figura 33 - Foto antes (esquerda) e depois (direita) da zona de preparagao de tintas.

3.5.3 Senso de Limpeza (3S)

Por fim, o ultimo passo, desta primeira fase de implementacdo, culminou com a
limpeza da secgdo piloto, correspondente ao terceiro senso, onde foram executadas

atividades de limpeza, nomeadamente:

Limpeza do pavimento;
Limpeza da bancada de trabalho;
Limpeza das ferramentas principais e acessorios;

Limpeza das poeiras acumuladas no interior dos armarios;

= =2 =2 4 =

Deposicao dos residuos nos respetivos recipientes.

A seccdo da pintura apresentava varios problemas de acumulagdo de pé. Isto ocorre
porque o sistema de aspiracdo ndo esta a funcionar de forma eficiente, quando estdo a
ser executadas atividades de lixagem de pecas. Esse problema estd identificado, mas
ainda ndo foi resolvido até ao momento, pois é necessdrio que a empresa fornecedora

do sistema, faca a manuteng¢dao do mesmo.

Na Figura 34 (esquerda), é apresentado um exemplo concreto da recorrente
acumulacdo de pd na parede na zona de preparacdao de pecas, que foi limpa

totalmente (Figura 34 — foto da direita).
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Figura 34 - Fotos antes (esquerda) e depois (direita) da parede da zona de preparagdo de pegas.

Foi também criada uma checklist de limpeza (Anexo F), com as tarefas de limpeza
necessarias para manter o posto de trabalho limpo e agraddvel, permitindo assim a
normalizacdo e criacdo de habitos e de rotinas, que responsabilizam os colaboradores

por manter um posto de trabalho limpo.

3.5.4 Auditoria intermédia

Concluida a implementacdo dos trés primeiros sensos, foi feita entdo uma auditoria
intermédia (11/06/2018) como planeado, com recurso a checklist de auditorias, de
forma a se perceber o nivel de implementacdo atual e os aspetos a melhorar. A

checklist da auditoria encontra-se no Anexo G.

Na Figura 35, é apresentado o resultado da auditoria intermédia, que foi realizada aos

trés primeiros sensos (Triagem, Organizacdo e Limpeza), depois da sua implementacao.

IMPLEMENTACAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
ENGENHARIA E PRODUGAO DO CEIIA Diogo Moreira Gongalves da Silva



IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55

Resultados da Auditoria 55/Senso
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Figura 35 - Resultados da auditoria intermédia.

Como se pode conferir, houve uma melhoria da pontuagdo de cada um dos sensos, em
relacdo a auditoria inicial, contudo os valores ainda continuam muito aquém do valor
alvo de 80%. Fazendo a media das pontuagdes dos sensos auditados, obteve-se uma
pontuagao geral de 48,3%, o que revela uma subida de 34%, comparativamente a

primeira auditoria.

3.5.5 Senso de Normalizagao (4S)

De forma a manter os trés primeiros sensos, torna-se fundamental haver um suporte
documental, que ajude os colaboradores a cumprirem com as suas tarefas, através da
criacdo de regras e procedimentos normalizados. Com este intuito, foram entdo

criados os documentos presentes na Tabela 4.

Tabela 4 - Suporte documental com descrigdo.

Documento Descrigcao

Esta checklist permite obter resultados
Checklist de auditoria 5S (Anexo B) guantitativos relativamente as auditorias
dos 5S.
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Etiquetas RED TAG (Anexo E)

A etiqueta RED TAG contém um conjunto
de informacgdes do item que foi sinalizado
(motivo, responsdvel, descricdo do
objeto, destino, data). Isto é fundamental
para tomar decisdes em relacdo aquele
item de uma forma mais simples e eficaz.

Lista de Itens RED TAG (Anexo H)

Esta lista corresponde a lista dos itens em
gue foram colocadas etiquetas RED TAG,
permitindo, assim, haver um registo para
controlar os objetos que foram
eliminados ou que ainda estdo

pendentes.

Procedimento RED TAG (Anexo I)

Instrucao de trabalho, com a descrigdo do
procedimento para implementar o
método RED TAG eficazmente.

Relatério de auditoria 55 (Anexo J)

Este relatério, acompanha a checklist da
auditoria, descrevendo detalhadamente
todos os problemas detetados aquando
de uma auditoria, incluindo o registo
fotografico da seccdo no momento.

Resumo de auditoria 5S (Anexo K)

Este resumo vai ser afixado no quadro 5S
de forma a que os colaboradores possam
analisar. Contém os resultados da ultima
auditoria, o historico das auditorias feitas
ao posto e o plano de agbes que tem de
executar, decorrentes da auditoria em
vigor.

Checklist de limpeza (Anexo F)

A checklist de limpeza é um documento
gue permite normalizar as atividades de
limpeza. Nela sdo descritas todas as
atividades a executar nas respetivas
zonas, a dura¢dao das mesmas e 0s meios
necessarios para fazer a limpeza.

Inventdrio de Ferramentas, Maquinas e
Acessorios (Anexo L)

O inventdrio dos objetos permite
controlar os itens presentes em
determinado local. Descreve qual o

objeto, a quantidade e o local onde se
encontra.

Controlo de produtos quimicos em
utilizagdo (Anexo M)

Permite rastrear os produtos quimicos
(tintas, endurecedores, etc.) da zona de
preparagdo de tintas. Descreve quais os
produtos presentes, o tipo de produto e a
data de validade do mesmo.
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O layout do posto contém a planta da
seccdo, com todos os elementos nela
Layout do Posto de Trabalho (Anexo N) presentes e o seu local definido, bem
como, uma legenda para que qualquer
pessoa possa consultar facilmente.

As fotos do antes e depois permitem
verificar a evolu¢cdo de uma determinada
zona, indicando, visualmente, o estado
que se pretende manter na area.

Fotos Antes e Depois (Anexo O)

3.5.6 Senso de Disciplina (5S)

Como ja foi referido, a implementacdo dos 55 é um processo continuo, sendo este
ltimo senso o alicerce para que isso aconteca. E necessario que os colaboradores
participem ativamente na manutencdo dos 4S’s iniciais, tornando os 5S numa rotina
que faz parte do seu ambiente de trabalho. Deste modo, o quadro 5S é um aspeto

fundamental do método.

No quadro 5S (Figura 36), foram afixados todos os documentos necessdrios a
implementacdo e manutencdo dos 5S: Suporte Documental (Inventarios, Fotos do
Antes e Depois); Checklist de Limpeza; Layout do Posto; Resumo de auditoria;
Documentos RED TAG (Etiquetas e Lista dos itens RED TAG). Assim, os colaboradores
podem consultar qualquer informacdao que necessitem de uma forma visualmente

simples, de modo a poderem seguir as regras e os procedimentos implementados.
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Figura 36 - Quadro 5S.

Outra componente importante na manutencdo dos 5S é a realizagdo das auditorias por
parte da equipa auditora, que serd constituida por colaboradores do departamento da
qualidade, a quem competird realizar auditorias periddicas a secc¢dao piloto. Ficou
definido que a periocidade seria numa fase inicial semanal, até haver uma
estabilizacdo do estado da seccdo, passando depois a auditorias mensais. Esta vai
permitir avaliar o comprometimento no seguimento das normas, regras e
procedimentos estabelecidos, com intuito de manter o grau de implementacdo, e até

aumenta-lo.

3.5.7 Ag0Oes de melhoripendentes

Uma das razdes pela qual ndao se atingiu o valor alvo definido nos sensos de
Organizagao e Limpeza, foi devido ao facto de haver agdes de melhoria ainda por
implementar na seccdo de pintura, quer por falta de disponibilidade dos
colaboradores, quer por falta de recursos. Contudo, estas melhorias foram
identificadas e registadas no plano de acdes a espera de serem concluidas. Destacam-

se abaixo algumas das acGes de pendentes.
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Senso de Organizagao:

9 Agquisicdo das estruturas para colocacdo das pecas em atividade, que permitiam
separa-las por diferentes estados e projetos. Foi, no entanto, feito um
orcamento para essas estruturas (Anexo P), estando-se a espera da aquisicdo
das mesmas;

9 Criacdo de uma estrutura de suporte para os grampos de fixacdo, como no
exemplo da Figura 38, dado que estes encontravam-se num armario

espalhados, como se pode ver na Figura 37;

Figura 37 - Grampos de fixagdo desarrumados.
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Figura 38 - Exemplo de estrutura de suporte de grampos.

9 Agquisicdo de espumas, exemplo da Figura 39, para colocacdo nas gavetas dos
carros de trabalho, de modo a que as ferramentas nao figuem espalhadas com

o abrir e fechar das gavetas;

Figura 39 - Espumas de organizagdo de ferramentas.

I Criacdo de suporte para colocar o arame que se encontra no arrumo da zona de

preparagao de tintas.
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Senso de Limpeza:
9 Arranjo do sistema de aspiracdo que ndo esta a funcionar, provocando
bastante acumulagdo de po;
9 Fazer vérios furos na superficie de borracha das mesas de lixagem (Figura 40),
para que a aspiracdo dos pos resultantes de lixagem seja direcionada para as

gralhas de baixo e ndo para fora da zona.

Figura 40 - Mesa de lixagem por cima da grelha de aspiragdo.

3.5.8 Iniciagao da implementacao dos 5S na seccéo da Serralharia

Inicialmente, como ja referido, o objetivo era implementar os 5S na sec¢do da pintura
e depois estender a implementagdo as outras secgdes da AEP. Assim sendo, devido a
disponibilidade do colaborador da serralharia, foi iniciada a implementacdo da

metodologia 5S nessa secg¢do, que se encontra por finalizar.

1S — Triagem

Em termos do senso de triagem, foi detetada a existéncia de varias mdaquinas que
nunca eram utilizadas e que estavam a ocupar espaco ho posto. E o exemplo da
maquina de transferéncia de chapas (Figura 41), da maquina de furar (Figura 42) e da
maquina de aspiracdo de fumos de soldadura (Figura 43). Essas maquinas, foram

identificadas com uma etiqueta RED TAG, estando a espera de um destino.
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Figura 41 - Maquina de transferéncia de chapas.

Figura 42 - Maquina de furar.
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Figura 43 - Maquina de aspiragdo de fumos de soldadura.

Posteriormente, foi também feita a triagem dos itens que se encontravam nas gavetas

da bancada de trabalho da Figura 44, ficando apenas o que é realmente necessario.

Figura 44 - Bancada de trabalho de apoio a serralharia.
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2S - Senso de Organizagao

Concluida a triagem, procedeu-se a organizacdo de algumas gavetas, como é o
exemplo da Figura 45. Os discos de serralharia foram dividos para categoria e
encaixados nos veios, garantindo que eles ndo se espalham com o abrir e fechar da

gaveta.

Figura 45 - Foto antes (esquerda) e depois (direita) da gaveta dos discos.

3.6 Analise de resultados

Concluida a implementacdo dos 5S, foi realizada uma auditoria final a seccdo piloto

(31/07/2018), com recurso a checklist de auditorias (Anexo Q).

Os resultados (Figura 46) foram bastante positivos, havendo melhorias muito
significativas em cada um dos sensos. Os sensos de Triagem e Normalizacdo
conseguiram atingir o valor alvo, enquanto os outros sensos ficaram aquém, embora

com uma margem muito pequena.
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Resultados da Auditoria 55/Senso
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Figura 46 - Resultado da auditoria final.

Nas auditorias anteriores, a pontuacdao geral foi obtida através da média das

pontuacgbes dos sensos de Triagem, Organizacdo e Limpeza. Para esta auditoria final,

considerando na mesma os trés primeiros sensos, obteve-se uma pontuagao geral de

81,3%, o que se traduz num aumento de 33%, relativamente a auditoria intermédia, e

de 67%, em relacdo a auditoria inicial. No entanto, visto que ja foram obtidos

resultados para os sensos da Normalizacdao e Disciplina, fazendo a média das

pontuacdes de todos os sensos, obtém-se agora uma pontuacdo geral de 78,8%.

Na Figura 47, é possivel observar as pontuacdes dos sensos para cada uma das

auditorias (inicial, intermédia e final), permitindo analisar mais facilmente a evolucao

de cada um dos sensos avaliados. Para o senso da Normalizacdo e Disciplina, como ja

referido, ndo se obteve pontuacdo para as auditorias inicial e intermédia, pois ndo

foram avaliados.
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Resultados das Auditorias 5S/Senso
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Figura 47 - Resultados das Auditorias 55/Senso.

Em suma, na Tabela 5, apresenta-se um resumo dos resultados qualitativos obtidos,

em funcdo das melhorias implementadas na seccdo de pintura.

Tabela 5 - Anélise de resultados qualitativos das diferentes solugdes implementadas

Agoes de melhoria Resultados qualitativos

Reducdo da ocupacdo excessiva do local
de trabalho (mais espaco livre)

Desenvolvimento da nogao de utilidade

Triagem dos objetos
g ) Melhor controlo das ferramentas e

equipamentos do posto de trabalho

Minimizacdo do desperdicio de material

Estruturas de trabalho mais ergondmicas

Reducdo do risco de acidentes

Alteracdo do layout do posto de trabalho Melhoria 1o fluxo de atividades

Reducdo do nimero de movimentacgdes
dos colaboradores
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Menor desgaste fisico e mental

Reducdo do tempo a procura de
ferramentas

Organizagao dos armarios, carros de
trabalho e ferramentas

Melhoria da disposi¢ao dos objetos

Prevencao de lesdes

Melhoria do ambiente de trabalho (mais
saudavel e agradavel)

Aumento da seguranga e higiene

Limpeza da sec¢ao

Redugado do risco de avarias das maquinas
e equipamentos

Aspeto visual da sec¢ao melhorado

Eliminagdo das fontes de contaminagao

Desenvolvimento do sentido de limpeza

Normalizac¢do as praticas de trabalho,
organizacao e limpeza

Criagcao do suporte documental

Desenvolvimento do sentido de
responsabilidade

Melhoria da comunicag¢ado interna

Detegdo de falhas ou ndo conformidades
mais facilmente

Aumento da motivac¢do e orgulhos dos
colaboradores

Manutencao dos 5S (Auditorias e

Favorecimento do trabalho em equipa

reunioes)

Respeito pela area de trabalho

Cultivo de bons habitos de limpeza e
organizacao

Melhoria da relacdo entre colaboradores
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4 CONCLUSOESRABALHOS FUTUROS

4.1 Principais Contributos do Trabalho

Concluida a implementacdo da metodologia 5S na seccdo de pintura do CEiiA, e
olhando para os resultados obtidos, quer qualitativos, quer quantitativos, pode-se
afirmar que o impacto deste trabalho foi bastante positivo, alcancando-se na AEP

melhorias muito significativas.

Destacam-se, entdo, os principais contributos deste trabalho para a seccdo de pintura

do CEiiA:

I Desenvolvimento da nocdo de utilidade por parte dos colaboradores, através
da triagem dos objetos;

I Criacdo de um posto de trabalho mais funcional, de forma a responder as
necessidades produtivas;

I Criacdo de um ambiente de trabalho mais limpo, organizado e seguro;

I Criacdo de um suporte documental de apoio a manutencdo dos 5S.

Em sintese, pode-se afirmar que este trabalho contribuiu muito para a melhoria do
processo produtivo da seccdo, sendo a metodologia 5S uma ferramenta muito util, que

gera resultados bem visiveis a curto-prazo e promove a melhoria continua.

4.2 Dificuldades Sentidas

Olhando para o planeamento inicial (Anexo A) da implementacdo dos 5S, facilmente se
observa que ficaram varios trabalhos pendentes em varias sec¢des da AEP, onde ndo

foi implementada a metodologia 5S. Isto, deveu-se a varias razdes:
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i Sistema de produgao do CEiiA
O sistema de producdo do CEiiA é classificado como Job Shop, onde a diversidade de
produtos é elevada e as quantidades produzidas sdao baixas. A constante entrada de
novos projetos, com tempos de entrega, por vezes, apetados dificultou
significativamente a sistematizacdo dos processos produtivos. Foi fundamental ter esta
ideia bem presente aquando da implementa¢ao dos 5S, pois é necessario para o CEiiA
ter flexibilidade na producdo, mantendo, ao mesmo tempo, a organizacao e limpeza
dos postos de trabalho, sem afetar a eficacia produtiva.

i Disponibilidade dos colaboradores
Por vezes, a acumulacdo de projetos e os seus tempos de entrega apertados,
impediam os colaboradores da sec¢do de pararem as suas atividades, o que fez atrasar

a implementac¢ado dos 5S.

4.3 Proposta de Trabalhos Futuros

Analisando os resultados obtidos, identificam-se claramente melhorias evidentes na
seccdo de pintura, contudo, como ja referido no subcapitulo “A¢des de melhoria
pendentes”, ficaram ainda por implementar varias acdes essenciais. Por conseguinte, é
muito importante que o CEiiA implemente estas a¢cdes o mais rapidamente possivel,
pois sdo extremamente necessdrias para manter a organizacdao e limpeza a longo

prazo.

Além disso, é fundamental que a equipa responsavel pela manuteng¢ao dos 5S, faca as
auditorias e reunides regularmente, de maneira a manter os colaboradores envolvidos
e motivados em manter o seu posto de trabalho limpo e organizado. Relembrando,

que o dificil ndo é fazer, mas sim manter.

Por fim, como ja referido, a implementagdo 5S nado foi feita em todas as sec¢des como
planeado inicialmente. Deu-se inicio a implementacdo na serralharia, todavia ndo ficou
concluida. Revela-se, portanto, essencial que se dé continuidade a implementacao dos

5S nas restantes sec¢des da AEP.
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AnexoA - Planeamento

Etapas da implemen
Diagnostico inicial:

Semanas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20

Recolha bibliografica

Analise do layout e identificagdo dos PT/
colaboradores/ maquinas eguipamentos/ atividades
desenvolvidas

Recolha de fotografias no local

Observagdo do funcionamento do PT (auditoria inicial)
com acompanhamento das atividades

Preparacéo:

Agdo de Sensibilizagdo/Reunido

Implemental_;ao 55 na secgao piloto [Pintura):

Senso de Triagem

Senso de Organizagac

Senso de Limpeza

Auditoria Intermédia

Senso de Normalizacio

Senso de Disciplina

Implemental;&o 55 nas restantes secgdes

Serralharia

Senso de Triagem

Senso de Organizacio

Senso de Limpeza

Senso de Normalizagdo

Senso de Disciplina

Magquinagem
- Senso de Triagem

Senso de Organizagac

Senso de Limpeza

Senso de Normalizaciio

Senso de Disciplina

Robot jato de dgua

Senso de Triagem

Senso de Organizagdo

Senso de Limpeza

Senso de Normalizagdo

Senso de Disciplina

Engenharia Inversa

Senso de Triagem

Senso de Organizagio

Senso de Limpeza

Senso de Normalizaclio

Senso de Disciplina

Prototlpagem Rapida

Senso de Triagem

Senso de Organizagdo

Senso de Limpeza

Senso de Normalizagdo

Senso de Disciplina

Manutengao

Auditorias semanais

Auditorias mensais
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AnexoB ¢ Checklistle auditoria

CEllA Checklist - avditoria 55 (Producdo)
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AnexoCc¢ Checklist dawditoria Inicial

Checklist - Auditoria 35 [Proeducao)

Dato do Auditoria 15/08/2018
CE'iiA %Lqﬁl Area Auditada Firfura
e Equina Auditora Diogo diva
Ho. Elemento Critério de Avaliocdo Pontuacdo Observacoes

| PE{_.'ECISIR -ﬁEIIfE'SfPﬂ 4 c 5;0 ictos Toaocs @m ufilogo 1M o
|Produto acobodo, &m cwso, materia-prima) P —— op.
Toaocs @m ufilogo 1M

. |Mesas de frabalho Bi:l)cudusl . 1
[Para gue serve esta meso® E necesdia?] Ak v wtlEog Ba '™
Maguinas & Equipamentos Tods em ulikogio 1FL
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necesdna?) Alguns semn wllizoc o aph
4 Tardce amh Ltinag O TR
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5 ||Para gue serve esto Lampada / lumirogdo? € 1
n:ccﬂr.‘uicl?.l Alguee sem wdizog So apl
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= LR oy T ik TP
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P = [ n i e TP

s |fonas df llriu,rnuguo o
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Pontuacdic Total 3 30%
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Checklist - Auditoria 55 (Producao)

Data da Audfforia 15/08/2005
17 R ——— T | Arma Auditods Firduro
CEflA semoN i
Equipa Audifora Diogo Sva
No. Elemenic crileric de Avaliacdo Fontvacdo Cbservacoes
Marad & sk 1

Espaco e pavimento

I |MarcogSo de caros de frobalho & femamertos, roncs de T sireitoede ks LA, 0s
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ARJE ST RSN wpl
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Tiroky i b emsinesiandia PP
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P G L Cosie fono oo alffie dpl.
Lazakmogda delindda & o 8

& |madquinas e Equipamentos 1 & 3 i e exsinclacies 1 0
NS S T D e (ki Bpl.
Turoks s howtrs! cisaneshoackay 1R

& |Feramentas 1 M Podis cdes i @l A, o
ek e ey o oo ol alfi Gpl.
Tuet s dseof AREBIAT 1e

?  |Cabos, lubos & mangueiras 1 s Pt o i s M. [i]
el i L cotio foro oo alffie dpl.
Tiroky i b emsinesiandia 2R

& |Cames de rabalho/femamentas 1 il P che i 1P a
WATE i LT ot T b il wpl.
Tuetis s Ko o 1.1

+  |Zona de iformogdo 4
(L 18
. 3 1R

1w |Documentacdo 0
P G L Cosie fono oo alffie dpl

Pontuagdo Total 0.5 4%
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Checklist - Audiforia 55 (Producao)

Dafa da Audiforia 15/03,2018
- n
CE“.A .,?I' S[[SG Areg Auditada Firdura
3 Equipg Audiona Diogo Siva
- s-umMPEA |
No. Elemento Critéfic de Avaliagdo Pontvacdo Chservacies
Limpo & sam sufickoce TFL
! |Espaco, pavimenio 1 a5 lsoak s o8 M. 0
Aiats e § lncal suied Gpl
L L B R 1PL
1 f-\ﬁurm:!gées o . I aipa e i o desivels o8 F. 0.5
[Revecdfimanio do choc pintura ou filas de marcogdo)
Mo i 3 e o O L & SRR Gl
etk s i £l Coredig e 1PL
+ |Pecas na drea de frabalho 1 5 puingen dugess a8 M. o
MAE S § P s Gl
Tuda Mo @ e Setelo condigde i
4 |Recipientes & Paletes para pecas 1o d ool s a5 F. 0.5
ka3 ol suid Bpl.
L il dupdadii PP
i |Feromentas & & Mareysrnien dufes a5 F. 4}
M e 3 Rerramerden figes apl
L il dupdadii PP
4 |madquinas e Equipamentos 13 3 mecpuiees sufas LLY a
Mok che 3 mdouinos suos Gpl.
LNyt i 0y kit 1PL
* |mesas de trabalho e Bancodas I & 3 iscab s M o
Me3E i 3 ol S 1l
1 ST e 1PL
¢ |Zona de iMormacdo I a ook sy 08 H. [4]
Firts e 3 lncal sued Gpl
I PL
+ |Cabos, fubos e mangueiras ot L
. 1PL
0 |[Armarios & gavetas vy g
1FL
1 |material de impeza o L
Fontuagdo Total 1 9%
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ANEXOS

AnexoD ¢ Acao de sesibilizagao

Metodologia 58 0 que significam os 5S (sensos)? %
mmﬂ s} ORGANIZACAO
& SHSO| = uwm
QST — oo
5mrsukﬁ st DISCIPLINA

Implementagao dos 58 CEfIA
u—

5 ETAPAS

Inicio da
implementagéo

1S - TRIAGEM

5. Disciplina

1. Triagem

CEfiA 1 c mEREE

1. Fase 2. Fase

5w 1S - TRIAGEM

607

TEwm 1S - TRIAGEM

a

Como por em pratica?
v Identificar os Objetos, Materiais e Equipamentos
estranhos ao posto de trabalho, ou que
simplesmente no sdo usados regularmente;

"D objeto é necessdrio e adequadoparaas |

* Identificar o que & necessario do que ndo tarefas didrias do operador?”
€ necessario, para a execucdo das tarefas “Se 0 objecto € necessdrio e adequado, a
1o posto de trabalho; G
“E este o local mais apropriado para o
* Dar um destino 2os itens desnecessarios. armazenamento do objeto?”
TSym 1S - TRIAGEM CEfIA TSogm  1S- TRIAGEM CEfIA
’ S —
g i * v Separar tudo que ndo tiver utilidade para a orc ettty o
: realizagio do trabalho naguele posto s 1 aninon [ st O

e O tommbon ] (G O]

Tuie O sumesemary (] soomexs
== s

v Sinalizar os objetos desnecessarios através da

Rt gwimon [
f

colocagdo das etiquetas RED TAG NOS MESMOS.  [wiws i o 185,

VCocete (] 20eem pecainrt (] Jdewww O]
A e [ 3w

Gucmbe i Sesrennet

o
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ANEXOS

FHm 1S - TRIAGEM

v Colocar os itens sinalizades com as
RED TAG na zona RED TAG (Ex:
palete identificada para o efeito)

v Afixar no guodro RED TAG os

duplicados das etiquetas colocadas

18 - TRIAGEM

v Na parte superior do quadro RED TAG colocam-se
as etiquetas [duplicado) dos itens a que ainda
néo foi atribuido um destino;

+ Na parte inferior do guadre RED TAG colocam-se
as etiquetas dos itens a que ja foi atribuido um

destino;

“Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar”

e & Definir localizagdo, quantidade e como
. E ';f A J dispor os Objetos, Materiais e

o wintf

Equipamentos, necessarios para a

nos itens desnecessarios « As etiquetas s serdo retiradas do quadro
quando o item for enviado para o destino final
{Acio Fechada).
mi 1S - TRIAGEM CEiiA
- v
Objetivos:
v Eliminar tude o gue & intril/ supérfluo, desenvolvendo a nogdo de
UTIUDADE;
¥ Dar um destino a tudo o gue é desnecessario no posto de trabalho.
Eliminar ndo significa necessariamente deitar fora, mas sim destinar
cada coisa para onde passa ser util...
=
CENA 1 ' HEREE
SETON w 2S - ORGANIZAGAO CEfiA SETON h’ 2S - ORGANIZAGAO CEflA
_

Como por em pratica?

Localizacgo:

» Definir o layout do posto
de trabalho e a disposicdo
dos equipamentos (ex:

i execucdo das tarefas. marcagdo do pavimento);
Seiron Jff 25 - ORGANIZAGAO CEfiA Siiton Jff 25 - ORGANIZACAO ceilA

Localizagdo:

» Definira

Todos os elfementos presentes na céluia tém que ter

um sitio especifico designado e identificado;

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
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Como:

» Definir segundo critérios de :
* Frequéncia de utilizacdo — maior uso/facil acesso
{mais utilizados mais préximo do focal onde sio usados)
* Peso

{mais pesados nas prateleiras de baixo @ menos pesados nas

SEITON w 2S - ORGANIZAGAO CEflA SEITON W 2S - ORGANIZAGAO CEfIA
sm— om—
» Criar uma ordem para guardar as coisas até que todos possam
localizar tudo facilmente.
SEITON h’ 2S - ORGANIZAGAO CEfiA [SETON. w 2S - ORGANIZACAO
ll— 1 ——
» Os elementos n3o podem estar a obstruir corredores de Quantidade:
passagens; > Avaliar se os itens necessarios existem
apenas na quantidade necessaria
SaTow Jji  2S- ORGANIZAGAO CEfiA SHToN Jji 2S- ORGANIZAGAO CcEfiA

Objetivos:

<

Garantir que os Materiais, Ferramentas e
Equipamentos s3o facilmente acessiveis,

quando srios e na e erta; Local de paragem
I
’ T [ =
¥ Evitar duplo armazenamento; >

3S - LIMPEZA

CEfiA 1 o EREE

de cima); ¥ Reducdo dos tempos & procura dos itens |
:
necessarios. T
m i
& saso| 3S- LIMPEZA gﬂa
“Manter um ambi sempre limpo, os causas da sujidade e

aprendendo o ndo sujar”
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W S B
& _Seso 3S- LIMPEZA CEfiA

Como por em pratica?

LIMPEZA 0 posto de trabalho

¥ Limpeza do pavimento;

¥ Limpeza da bancada de trabalho;

v Limpeza das ferramentas principais e acessorios;

¥ Limpeza das poeiras acumuladas no interior dos
armarios;

¥ Depositar todos os residuos nos respetivos
recipientes.

3S - LIMPEZA

& _saso|

¥ Limpeza dos equipamentos e tubagens;

Limpeza total para expor fontes de contaminaciio

[

3S - LIMPEZA CEfilA

% Seiso

¥ Identificar os equipamentos, ferramentas de limpeza
adequados e necessarios 3 medida que limpamos
¥ Verificar e restaurar as condicdes iniciais de instalagdes e

equipamentos (Ex: repintar o pavimento, maquinas)

3S- LIMPEZA

& Seiso

Obijetivos:

v Fazer a limpeza de TODO o equipamento, ferramentas e materiais;
v Expor todas as fontes de contaminacdo (pd, sujidade, massa,
limalhas, restos de matéria prima) para que se possam tomar agoes

e elimind-las.

4S - NORMALIZACAO

CEfiA 1 o IEDEE

&m 45 - NORMALIZAGAO CEilA
b
Objetivos:

v Partilhar informacSo para que n3o se perca tempo em
procuras desnecessarias; (Instrugdes de trabzlho; planc de
limpeza);

v Definir métodos para manter a adesdo ao standard alcancade,
prevenir desvios e nova acumulagdo de “coisas”;

v Preservar os equipamentos;

+ Prevenir acidentes.

G@x 4S - NORMALIZAGAQ

“Criar regras e standards que possibilitem a manutengdo dos 35
anteriores”

Formalizar as regras de organizago e limpeza,
’ através da criagio de normas/ standards:
——F—t " Planes de limpeza do PT/ Registo de limpeza
v Plano de manutengio do PT/Registo de
manutencdo
" Instrugbes de trabalho
v Procedimentos

58 - DISCIPLINA

CEfiA 1 - mEREE
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SHITsukdgy 5S - DISCIPLINA CEfIA AUDITORIA 58 CEfIA

“Cumprir as regras de orgonizagdo e limpeza,
sem excegio” Objetives da auditoria 5S:

» Obter uma fotografia da situagdo; @D
N

Desenvolver o hébito de observar e » Elaborar um relatorio;

seguir normas, regras, procedimentos, 7 Ajudar os responsaveis da area auditada a beneficiarem com esta
atender especificagbes sejam elas metodologia;

escritas ou informais . # Melhorar as performances da empresa,

CEflA

Queremos manter e ndo perder todo o trabalho
que tivemos.....

-
CENA 1 o HEARE

AnexoEc Etiquetas RED TAG

(2]
CEIIA RED TAG Hse
Nr. RED TAG: Data: Nr. RED TAG: Data:
Posto de trabalho (PT): Posto de trabalho (PT):
Categoria do ltem Categoria do ltem
1Matéria Pima [ ] 2 Material em Curso [ | 3 Material Acabado [ | 1 Matéria Pima [ ] 2Material emCurso [ ]| 3 Material Acabado [
4 Femamentas || 5 Consumiveis [ & Equipamento | 4 Feramentas [ | 5 Consumiveis [ & Equipamento O
7 Mobilidrio [ 5 Material de escritsrio ] 9 Documentagia [ 7 Mobilidrio O & Material de escitorio [] 9 Documentagio [
Nome do item: Responsavel: Nome do item: Responsavel:
Ref. do item: Quantidade: Ref. do item: Quantidade:
Motive da RED TAG: Motive da RED TAG:
Destino Destino
1 Descartar [ 2Envierparaoutro PT [] 3 Amazenar  [] 1 Descartar [] 2EmiarparacuiroPT [ ] 2 Amazenar [
4 Reduzr Stock [] 5 Vender O 4 Reduzir Stock [ ] 5 Vender O
Decisdo tomada: Responsavel: Decisdo tomada: Responsavel:
Data: Data:
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AnexoF¢ Checklist de limpeza

-
CE|'A LIMPEZA DO POSTO DE TRABALHO

Area: AEP Seccdo: Pintura

in

Tempo de Limpeza Tempo de Limpeza
Didria Semanal

Armarios: 6/7/8 - S min
Armario: 14 5 miin -

Parede - zona de preparagio - 15 min

Bancadas de trabalho e mesas: _
5 min -
1/2/3/a/s
Carrinhos de trabalho: 11/12/13 5 min -
Pavimento 5 min -
Pavi _ =
avimento — Zona de Preparagac de 3 min B
Tintas

Camara de pintura® - -

NOTA 1: A substituigdo do cartdo onde se encontra 2 balanga e do cartdo que reveste o chao da zona de preparagdo de tintas,
deverd ser efetuada sempre que necassario.

NOTA 2: Ter em atengdo a limpeza das ferramentas e utensilios antes de os guardar nos armarios, carrinhos ou caixas de
ferramentas, de forma a garantir o seu correto estado de conservagio.

*MOTA 3: Alimpeza da camara de pintura devera ser feita através do varrimento do chio e das paredes [meio: vassoura +
apanhador], sempre gue se inicia ou termina uma atividade de pintura.

MOTA 4: O departamento da manutengdo tem o dever de efetuar duas vezes por semana | 33 e 52 feiras) as atividades de limpeza
das instalagbes (passar o chio, aspirar, varrer).
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AnexoGc¢ Checklist dawditoria intermédia

Checklist - Auditoria 55 (Producdo)

Doto do Auditona 11/06/2016
CE“A. tfﬁt’l_qml Aeea AudFada Fintura
e Equipa Auditora Diogo Sha
Ho. Elemento Criterio de Avaliagdo Pontvagdo CObservagdes
, |Pecas/Recipientes/Paletes para pecas/Objetos Tcks am Lfikaph 1R z ENCONITIG B LIV OTaRs o AU Va8
|Produto ocobodo, =m cuso, motero-primal R —— o i B o el
M de frabalho e B adas Tshces s Ut TP
2 Il P ]
[Para gue serve esta mesa® E necesiadia¥] TE—— ol
Maguinas e Equipamentos 3 Tackes em ulikagdc 1M,
3 ||Para gue serve esto Maguina [ Equipomento? E 1
neceszana?) Algung sem wtlbada op.
i T em uliknagdo 1A
4 F o . 1
[Para gue serve asto Feramenta? £ necessania?) TE—— ol
Lampadas e Numinagdo . Tascdcs am utikagdo 1R
5 ||Para gue serve esto Lampada | luminagao? E 1
n:ccﬂr.‘lricl?.l Alguine e el da G
Cabos, fubos & mangueiras Tack am utilnoee S 1R T
o o Ence 2 & qt e
& ||Para gue serve este cabo [ huibo f mangusina? E a A ——
n:ccﬂﬁrio?: Algum sem uii2ocdo op
= LA oy e g TH. ENCOMNTEA-i Fi 20 S MO COsin
Documentagdo i e o
T S - ] e procdugto de peojerdos fechodos, revisios
|Para gue serve este documente? E necessanio?] P ———. op PO & MChH MRS o aamalie pc
Armdrios & Camos de frabalho,femamentas Todka e utiizoc o 1A,
8 | |Eches amnarios fcomos pare gue sereem? 530 1
nec=manos?) Algur sem ulibocdo op
as de i ED Utirock repuemmarde TH
] Ior . 'D'_ T uuc: o
Gugdre 55 & uiizados Fovomenie ediizodo oph
A LMoo efickende dos espaCos TH Tona de anumios, anfernomants ciada, i@ am
L] Area de frabalho - - 1 uilipogdo, assirm como o 20na de polimenio o
Espago de frabalho ufiizada® ARJUITY EDOC0 SOTH LTREOE 0 oP. rrecnitogem
Pontuagdo Total & 0%
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Checklist - Auditoria 55 (Producdo)

. Diata do Audffeda 11/04/2008
CEiiA .—SIIIIJ N “- Area Avditoda Pindura
Equipa Avdifora Diogo Jiva
- 25-ORGANEAGAO |
No. Elemenic criténio de Avaliacdo Fontuacdo Observactes
MG & i 1
Espaco e pavimento
I |iMarcogSo de caros de irobalho = femomentas, ronos de | Moncod, mas semainciiagde aE A 05
frabalho|
ARJUAE ST IIseo apl
Leseealneeg e chilino b i ks iR
2 |Recipientes e Faletes para pecas T8 3 it P (N LT1.) o
M e 3 e s (SRS 18
Lasaknogda delivde EL
i |mesas de frabalho & Bancadas | a1 3 penicrees ndw cesnalogos 1R a
Mzt S T Baceil e i cinokodos @pl.
Tusks o kol emsinedeadien 1M
4 |Pecas & componentes 1 e fere gl sl Qs H. 0
S i LY e s ok Sl apl
Lokt hinliwchd i crisierhadis 2P
¢ |mdquinas e Equipamentos 103 ot o i ke 1" 2
M e 3 e s (SRS 18
Ttk o hoata cmitirencies 1
& |Femamentas 1 it fora cles sibic (118 [
A chi LTy Cxod Gpl
ot re loced Qengringt 1M
¥ |Cabos, tubos & mangueiras 1 e fena oo sl a8 M. a
Mok e uma coda fom oo ilfie Gpl
Ttk o hoata cmitirencies FL
& |Camos de frabalho/feramentas 1 i firi ches silis 1 1 v el rn] ogers fors do local
AT b LT e | ol
. Tuechs i KO CRpuiicai 1n
* [Zona de ifformocdo 1]
¥ of
1M
1 |Documentacdo 1
apl
Fontuagdo Total 45 35%
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CEflA

% SEISO

Checklist - Auditoria 55 (Produgdo)

Diafa do Audifora

11,/D8/2018

Areg Auvditoda

Findura

Equipa Auvdiona

Ciogo Siva

No. Elemenio Critério de Avaliogdo Fonfuacdo Observactes
L i b SRk 1
! |Espoco, pavimenio T3 5 feesess s s H o
Moests b § sl e ol
E e 1
1 Tur\:qgoes L . T 6 dpo e rodurs @ desieel o H 05
[Revecdfimanio do chido: pintura ou fitos de marcogSo)
oo 0 3 oot € e s & eaRE ol
Tk B i peivanl s coredgts 1
¢ |Pecas na drea de frabalho I & 5 P g Py 05
iohrks b 5§ s duges ol
Tutka P R T 1R
4 |Recipientes e Faletes para pecas [EECSS TS s H 05
Moests b 3 sl e ol
ne ir 1R
T chis By h L
i |Feromentas oo S aim o P
NES i 3 Mare e U ol
Limges esem ducadies 1R
4 |maguinas e Equipamentos 1.2 3 méieguings sufers i M 05
Mok ohe 3 mdguinos sujos Gpl
Limges suycntis 1R
* |mesas de trabalho e Bancadas I & 3 kncak s a8 M 05
foerts b 3 sl e s
uda Mmoo @ em pefdeios condigdes 1R
¢ |Zona de ifformagdo Tar 3 ol siged asm 1
M3t i 3 lacab sugcd Gpl
Tudka BN @ din Sl condiCoed 1P
+ |Cabos, lubos e mangueiras o
Ao supdodie Srdbanta dpl
.. Limpos & dam suicodes 1FL
10 |Armdarios e gavelas 1
Ao supdodie Srdbanta dpl
B Exkili, & ccbieguendic & dshd g el 1
1 |Material de impeza 1
Faather ce e st eSO v ol
Pontuagdo Tokal 55 50%:
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AnexoH ¢ Lista de Itens RED TAG

as
Posto de Trabalho: Lista de itens RED TAG Anc: CEJIA
N® RED TAG MNome do item Deatm do Matreo do RED TAG Decisio tomada Datn da Responsavel Data de
RED TAG decisao decisio realizacia

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
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Anexad ¢ Procedimentd&RED TAG

1.0bjetivo_ Descrever o procedimento RED TAG utilizado na etapa de implementacdo do senso de Triagem.

2.Ambito_ Aplicivel a todos os itens da drea abrangida pela implementac3o da metodologia 55.

J.Instrugdo_

0 procedimento da RED TAG abaixo descrito & um documento que descrewe o método para identificar os itens
(eguipamentos, maguinas, ferramentas e dooumentos) potencialmente desnecessarios na area de trabalho,
avaliando a sua utilidade e o destino a atribuir.

1] idastticacha dox
L
dersscamarior ns FT

3} Partncae
e rile me PTE

3 Colocachs dmuAED)
TAGS

Fars 1o BED TAG

) Airitel dextina

3| Regixtar, mualoar
=a lrngem B TAS

=,

Andlise de todos os itens gue se encontram no PT, tendo
efm conla se o item & necessdrio para a realicaglo do
trabalhe do eolaborador do poste de trabalhe (PT),
aplicando os seguintes critérios:

0 item & necessdrio para as tarefas didrias do operador?
0 itemn & adequado b tarefa exigida?

S o itern & necessdrio e adeguado, a guantidade &
adequada?

E este o local mais apropriads para o armazenamento do
item ?

Esta atividede devend ser efetuado uma ver por més

Depois de proceder & sua identificacio, os itens gue slo
do PT irBo ser mantidos no PT & o outros proceder
mediante descrito na atividade 3

Efetuar a segregacio dos itens desnecessdrios. Proceder
ao preenchimento da etigueta RED TAG e colocar a
eligueta RED TAG vermelha no item desnecessirio, para o
sinalizar. De seguida colocar os itens sinalizados com as
RED TAGS na rona/palete RED TAG (zona identificada para
o efeitn). & responsabilidade de atribuir um desting aos
itens ¢ da responsabilidade da equipa 55.

Na parte superior do quadro colocar as etiquetas cineentas
(duplicados) dos itens a gue ainda nBo foi atribuido wm
desting. Depois de lhes ser atribuide um desting wransierie
s fesrmas para a parte inferior do quadro. As etiquetas sé
serbo removidas quanda o item for enviado para o desting
fimal, ou seja, quando a agdo for realizada.

Proceder ao registo na Lista de itens RED TAG, afizada no
quadro 55 para gue se encontre divulgada a disposicBo
dada aos itens segregados que se enconilravarm na drea.
Atualizar sempre que necessirio.
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Anexol¢ Rdatorio de Auditoria 5S

e r _u . "
CEfIA Relatdrio de Auditoria 58
1. Responsaveis contactados:
MotaE: Fungio:
2. Areas e requisitos auditados:
Aneas: DaTA:
3. Equipa auditora: B
4. Relatorio de auditoria:
Introdugdo
Resumo

Pontos positivaos

Relatdrio por requisito auditado

Descrigdio Fotografia

5. Anexns a0 Relatdrio:

Data: Rubrica dos auditores: Rubrica dos auditados:

IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA 55 NO AMBITO DA AREA DE
ENGENHARIA E PRODUGAO DO CEIIA Diogo Moreira Gongalves da Silva



ANEXOS

AnexoK¢ Resumo de auditoria 5S

CEIlIA Resumo da Auditoria 55
Diats da suditoria Ares/Seccio muditads Equipa auditora
RESULTADNDS D AUDTORIA SSJ‘-SENSD HISTORICD DOS RESULTADOS DS AUDNTORIAS
OBsERvACHES: ACHES A DESENVOLVER:
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AnexoL ¢ Inventario de ferramentas, maquinas e acessorios

c:“ A INVENTARIO DE FERRAMENTAS/MAQUINAS/ACESSORIOS
Identificacdo do item: in: FOTO
Localizagdo: hrc) [ (secgio) ffsubsecsie) o

Data do inventario

Localizagdo ltem Ref. Quant.

Imagem
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AnexaM - Controlo de produtos quimicos em utilizacao

CEiiA Controlo de produtos quimicos em utilizacdo

Tipo de utilizagio

Uso Uso

e Transversal Interno
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AnexoN ¢ Layout do posto de trabalho

AnexaO ¢ Fotos Antes e Dejso

Legenda:

Zonas:

(@ Arrumos

@Zona de Preparagio de Pegas
@—Zona de Montagem e Polimento
(@) camara de Pintura

(5)-7ona de Preparagio de Tintas

Elementos:

1/2/3/4 - Bancadas de lixagem

5 — Bancada de armazenamento pegas
em atividade

6/7/8 — Armérios de
ferramentas/pegas/maquinas

0 —Mesa de documentagio

10— Mesa de apoio @ montagem
11— Estagdo mével de montagem
12 — Carro de ferramentas

13 — Estago mével de polimento
14 — Armario de produtos de pintura
15 — Maquina de lavagem de pistolas
16— Zona de Informagdo 55

CEfiA

DEPOIS

Foto Antes

Foto Depois

PT:

Data:
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AnexoP ¢ Orgcamento das estruturas de pecas

QOrgamento de estruturas moveis para armazenamento de pegas nos seus varios estados

Item

Manutan Carro de 500kg
—1200x800x560

ENGELS Caixa de grande
volume — 1040x640x790

Carreo de plataformas para
taller — (UNCETA)

Carro de plataformas para
taller — (UNCETA)

Carro de plataformas para
taller — (UNCETA)

Carre de plataformas para
taller — (UNCETA)

343,17€

o i 237,27¢€

293,11 €

286,12 €

307,07€
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AnexoQ ¢ Checklist dawditoriafinal

Checklist - Auditoria 55 (Producéo)

Dot do Awdiforia 31072018
¥ o — Arag Auditada Bindura
CEllA SEIRI
(= I Equipa Auditora Dicge fiva
No. Hemento Critério de Awaliocdo Pontwacdo Observacoes
. |Pecas/Recipientes/Paletes para pegas/Objetos FOCkcs Gim UMEop0 R 7
|Prodiuto acobodeo, &m cuso, matero-prima) Akgures s g O op.
de frabalho & B adas Tods @m ufikropdo 1A
2 Mesas f', - . 1
{Para gue serve esha mesa® E necesania?) FrER—— '™
Magquinas e Equipamentos . Tadks em ulilrogdo 1.
3 | |Para gue serve asta Maguing § Equipamenio? E 1
necemans®] Alguns sevm wdibogdo apl
i Tachie @imh LliETogao TP
4 F - = ey 1
|Para que serve esha Feraomenta? E necessaia?) Akgures s g O op.
Lampadas e Numinacdo . Tacks am utilragde 1AL
§ | |Para gue serve esto Lampada f lluminogao? £ 1
necesaia?] Algur sevn wlbocdo aph
Cabos, e mang — ockn am itz 1R ENCONNCITL 6 TG i Cobre serm Uibogas
& [|Pora gue serve eshe cabo [ fubo | mongueirn? E o o posta de hobolo
necemmanot) Algum sam wdii2oCio apl
™ LR oy reputoemaTde 1A
; |Documentocdo L . 1
|Para gue serve este documento? E necessario?)] P —— op.
Armadrnios e Camos de frabalho/feramentas ok o RGO 1R
8 | |Estes amndrios foamos paora que sereem? S80 1
necessanos?) Algure s wibagda ap.
P e LHirocky Mg T1H.
fumdne o & LiEates Rovomenie wiisods ap.
H Lirogdo eficente dos espagos 1A Zono di arumos, onfeiromaends crkada, & am
w |Areadefrabalho - ~ 1 ARG, RS OV €3 20N 58 BOHENAD &
Espago de trabalho ufilzads Ak esp0C0 sem uilocto oFL el
Pontuagio Total 9 0%
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Checklist - Auditoria 35 (Producdao)

Data da Auditoria 31072018
1 e e Area Auditada Firdura
CEfIA [Seron i
Equipa Auditora Diogo Siwa
No. Elemento Critérie de Avaliagdo Fontfuagdo Observacdes
MO & S 1
Espaco e pavimento
1 |MarcogSs de camos de irobalhe & feramentas, 1oncs de | Mocode, massem srolaste ol i M. 1

frabalho|

ARJUIS ST M

80 dpl

[ERST RN, e EUE

2 |Recipientes e Paletes para pecas 1 & 3 peciigalets s cxsinkoaios L1, [

M 0 3 i Pt ik wpl.
Locairgda defindda s asinalods 2R

*  |Mmesas de rabalho e Bancadas I & 3 periigs e cmsingkoas .1 2
ettt e 3 et rdho cxsinokodog Gl
Turkes o bl et 1.8

4 |Fecas e componentes 1 i P sher sl Qs M. [+
il che e Cog ok alff Gl
Lasakiagda dalinea F1. 0

5 |magquinas e Equipamentos | & 3 paicies i csinolados 1R 2
M 8 3 Pt ido ainckaas dpl
Turcky i ko) exsinadocia i

& |Feramentas 1 b forcs ok i as M. 1
WA S LT Cxees (i o allie wpl.
Tuek re bncod aoespriog i

* |cabes, ubos & mangueiras 1 e fores i s o e s s e

il che e Cog ok alff Gl
Turkes o bl et 2R

& |Carros de abalho/femamentas 1 i feve ok st 1P 2
el e U COG dpl
. Tutit s Kot (pegaringg 1R

# |Zona de infformacado 1
e i Ly e Posicn ks alfv 1.8
. Tuekts e Ko (YT 1R

1w |Docwmentacao 1
ol ce uma cofio foso oo o Gpl.

Pontuagdo Total 10 770
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Checklist - Auditoria 55 [Produgdo)

Data do Avditorio 31 /072015
2 1 3 Area Audifoda Firhera
CEflA L SEISO |
L Equipa Audifora Ciogo Siva
MNo. Elemento Critéric de Avaliacdo Pontuocdo observacies
Limgse @ s s oprdoacian 1
i |Espaco, pavimento | o5 bl sujes oL 0.5
Bica ot 8 ki sojen oplh
Sam rof o ou Cearivs e
Marcogdes
: [Resreclimenfo do chio: pinfura ow fios de morcogdo| e el - pan
Mok e 3 P 2 realurcn @ cknnkoa opt
Testdem brmpscrna mim sl o fan e
1 |Pegas na rea de rabalho | 5 pagen s LELE 0.5
Bk o 5 S dufcs aph
Fuckss evpens @ s sadafon conalicfen 1
4 |Recipientes e Poleles para pecas 15§ deeser angea LAk 0.5
Mal Ja 3 locat sios apt
L e T dLRcio e 1
4 |Femamentas | 8 Fassesrmates supess B kL 1
Mah ce 3 faserranion supn oplh
L e T dLRcko e 1
4 |Maquinas e Equipamentos 2 3 e mm BaRL 1
Mo e 3 mapoine wujen aph
Lrpn e o e
*  |mesas de frobalho e Bancadas 1 & ¥ doea e o 1
Picak it 5 hsesinn wgen iph
Fuckss evpens @ s sadafon conalicfen 1
a Zona de 'I'IfomDQO 12 ¥ e suges LET 1
Bican ot 5 ksecrn mojon oplh
Tuda rmpa o e sedelon conoic e e
*  |Cabos, twbos & mangueinas 0
Akgurmes nyicdote fraete opt
.. e
1w |Ammanos e gavelos 1
[
~ it
1 | Material de impeza 1
Frale tu e s b oo aph
Pontuacdo Toro 8.5 7745
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Checklist - Auditoria 55 (Produgdo)
Dahl? da Audiona 2107208

= - Arema Auditado Pirtura
CEllA TSl
. Equipa Audifora Diogo Silva

No. Elemento critério de Avaliocdo Fontvagdo Observaces
Descricdo da melhor sitvacdo possivel Exishiers fodes iR
I |Foto com o objetive de organzogdo & impeza que 5= 1
pratends na drea| My mbifern o chesoiualnads Sk
Towked s ifens i siomdonss iR
* |standards de organizagdo e limpeza 1
Mk e | il sem slondons Bipk
Abualinagd i il regukees 1.8
s |ahlglizagéo dos slandards caso existam 3 |t seriresg:then chens dnwasnfidries
Stiwndoma chisestualiiadod 1.8
Eabeh erfualnncis -],
4 |Lista de tens RED TAG '+
P e ou desoduainodo Gk
Ets afvabioda "
f  |resultados de avditorias 1
P i u chisicl il o Bipk
. |s=gvimento de resuitados das avditorias & R i .
acdes comefivas [Flano de agdes) [ — tpl
Exigirm @ eslfo ofte oo iR
*  |objefivos & seguimento 1
P mbifern oo cesodual s [T
Fontuagdo Total [ B0
Checklist - Auditoria 35 [Produgdo)
~ Doto da Audiorna 2072018
a - Area Auditada Firturs
CEfiA Sirsuxgh o s
Equipa Audifora Ciogo Silva
Mo. Elementa criterio de Avaliacdo Fonluvacdo Observacoes
, |3=guimento dos standards de organizacdo e Clmpenm som exsfandons n 3
imPez“ Mo shguimenida dos shonckaa dpl
I 20 gLk o ey 1P
t |idenfificacdo de itens ndo necessdrios no posto 1
ianfificogdo oomlonal GpL
[ - 1
*+ |Reunibes e discussdo de resultados z
i s BT 50 PR ks EL
COibyecives cumpsiden IR
4 |Participagdo activa nos 55 o s s s i
Oibsjoc v Ada cumevidod Bl
[ ERS R P e L ) 1R
5 |Hivel de Implementacdo da melodolegia 55 1
ebcarabiins © nbvad i xR Gk
A ugurrin e e gk i 1P
s |sugestdes de melhoria 1
Resamunte sugericas medhorias st
. Bascslinoics: ragulom ol iR
*  |Realizocdo de avditorias o
i reaalirexches i e ol 1 ik oL
Pontuagdo Taral 7 70%
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