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MELHORIA DE PROCESSOS APLICANDO FERRAMENTAS LEAN NUMA INDUSTRIA DE
MOVEIS

RESUMO

A presente dissertacao, realizada no ambito do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial,
foi desenvolvida em contexto industrial na empresa AM FurnitureGroup, Pacos de Ferreira. O principal
objetivo deste projeto consistia na melhoria da organizacdo e normalizacdo de procedimentos, utilizando
ferramentas Lean. Este projeto surge do crescimento da empresa, € do facto de esta ter ampliado a area

de acabamento no chdo de fabrica.

A metodologia de investigacdo utilizada foi a Investigacdo-Acao, iniciando com revisao bibliografica que
sustentam este projeto, relativo ao Lean Production e implementacéo das suas ferramentas. De seguida,
realizou-se um diagnoéstico da situacéo inicial na zona de acabamento, onde se identificaram varios
problemas existentes, como a desorganizacdo das seccdes de trabalho, desperdicios associados a

deslocacdes desnecessarias e falta de normalizacdo de procedimentos.

Desta forma, tracou-se um plano de acdes, onde foram apresentadas as propostas de melhoria, com a
finalidade de reduzir os problemas apresentados. Este plano de acdes passou pela implementacao 5'S
e gestao visual em cinco seccdes, tornando o ambiente mais limpo, organizado e identificado, tendo-se
eliminado cerca de 750 litros de produtos quimicos obsoletos presentes nas seccoes (8,9% do sfock de
produtos quimicos existente), num valor estimado de 2250€. Obtendo assim uma melhoria de mais de
35 pontos percentuais em cada seccdo. A criacdo de carrinhos para eliminar deslocacdes
desnecessarias, com uma reducdo de 96% em metros percorridos, que se traduz também numa reducéo
de 60% do tempo gasto. A padronizacédo de procedimentos de trabalho através de One Point Lesson, de
forma a definir a sequéncia ideal para a realizacdo de uma determinada tarefa, garantindo a qualidade
do produto, e a reducdo da probabilidade de erro humano. A implementacdo de um formulario para o
registo de nao conformidades permitiu quantificar o numero de defeitos produzidos, o tempo gasto em
retrabalho e o custo associado. Resultando 106 registo de defeitos durante quatro meses, com um tempo
de retrabalho traduzido em 23 dias uteis. Espera-se ainda reduzir o tempo de retrabalho, eliminando

desperdicios na producao de defeitos.

PALAVRAS-CHAVES

Lean Production, 5'S, Gestao Visual, Melhoria Continua, Normalizacdo de processos.



PROCESS IMPROVEMENT APPLYING LEAN TOOLS IN A FURNITURE INDUSTRY

ABSTRACT

The present dissertation, carried out within the scope of the Integrated Master in Engineering of Industrial
Management, was developed at the company AM FurnitureGroup, Pacos de Ferreira. The main objective
of this is project to improve the organization and standardization of procedures, using Lean tools. This
project arises from the company's growth, and from the fact that it has expanded the finishing area on

the shop floor.

The research methodology used was action research, starting with a bibliographic review that supports
this project, concerning Lean Production and the implementation of its tools. Then a diagnosis of the
initial situation in the finishing area was carried out, where several existing problems were identified, such
as the disorganization of the work sections, waste associated with unnecessary travel and lack of

standardization of procedures.

In this way, the action plan was drawn up, where they were prepared as proposals for improvement to
reduce the problems presented. This action plan went through the implementation of 5'S and visual
management in five sections, making the environment cleaner, more organized and identified, having
eliminated about 750 liters of obsolete chemical products presente in the sections (8,9% of the stock
chemical products existing), with na estimated value of 2250€. Getting na improvement of more than 35
percentage points in each section. The creation of trolleys to eliminate unnecessary travel, with a 96%
reduction in meters traveled, which also translates into a 60% reduction in time spent. The standardization
of work procedures through One Point Lesson, to define the ideal sequence for the accomplishment of a
certain task, guaranteeing the quality of yhe product, and the reduction of the probability of human error.
The implementation of a form for recording non-conformities made it possible to quantify the number of
defects produced, the time spent on reword and the associated cost. Resulting in 106 defect records for
four months with a rework time translated into 23 working days. It is also expected to reduce rework time,

eliminating waste in the production of defects.
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Lean Production, 5'S, Visual Management, Continuous Improvement, Process Standardization.
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1. INTRODUCAO

Neste primeiro capitulo, apresenta-se o enquadramento e motivacdo do projeto dissertacao e
descrevem-se os respetivos objetivos de investigacao e resultados esperados, complementando na
seccao seguinte com a metodologia de investigacdo utilizada. Por fim, na Ultima seccdo deste

capitulo, esta explicitada a forma como a dissertacdo esta estruturada.

1.1. Enquadramento e Motivacao

No mundo atual, a evolucao dos processos industriais e o crescimento da competitividade ocorrem
a grandes velocidades, e traz 0 sucesso s a empresas que consigam acompanhar o ritmo com
solucdes de adaptacao as exigéncias do mercado. Porém, devido a esta rapida e natural mudanca
do mercado, os sistemas de producéo tém tendéncia a ficarem rapidamente ultrapassados (Alves

etal., 2019).

Desta forma, surgem preocupacdes com os niveis de produtividade, com a qualidade dos produtos
e outros desperdicios associados provocados pela auséncia de um progresso interno e uma
orientacdo organizacional clara e objetiva. Uma abordagem adotada pelas organizacdes é a
melhoria continua, a qual requer o envolvimento de todos os colaboradores a varios niveis para
que estes participem, efetivamente, num esforco continuo para melhorar o desempenho da

organizacao. Assim, levantam-se interesses na implementacao de Lean Production nas empresas.

Cada vez mais, o Lean Production ganha reputacao, ao longo de varias décadas, por fornecer
operacdes de classe mundial num amplo espetro de atividades industrial e em outras areas de
negocio. O Lean & conhecido por contribuir positivamente para o desempenho ambiental dos
sistemas de producao, enquanto acompanha os requisitos de mudanca, entendendo qual o valor
do cliente e apoiando ganhos de eficiéncia baseados em pequenas e consistentes melhorias

incrementais (Alves et al., 2015).

A metodologia Lean inclui um conjunto de objetivos e principios especificos da empresa em
combinacao com métodos e ferramentas para o gerenciamento dos processos de producao
(Schumacher et al., 2021). Este termo refere-se mais especificamente a filosofia de lideranca e
gestdo, que tem como objetivo a eliminacao de desperdicio e esta enraizada no 7oyofa Production
Systems (TPS), sistema de producao desenvolvido por Taiichi Ohno e pelas suas praticas ao longo

de trinta anos na 7oyota Motor Company.



Atualmente, o TPS é uma sintese de um sistema de producado que compreende essas melhores
praticas integradas e fortemente vinculadas (Bergenwall et al., 2012) reflete-se em produzir mais

COM mMenos recursos.

Mais tarde, o conceito Lean Production expandiu para Lean Thinking com a publicacdo do livro
“The machine that changed the world” escrito por Womack, Jones & Roods, no ano 1990. Este
livro expde um estudo amplo sobre a industria automovel mundial realizada pelo Massachusetts
Institute of Technology (MIT). Neste estudo ficaram evidentes as vantagens do Lean Production,
uma vez que trazia grandes diferencas em diversos campos, como produtividade, qualidade e
desenvolvimento de produtos. Desta forma, estes autores adotaram a denominacdo Lean

Production como sendo o termo ocidental da TPS (Monden, 1998).

O Lean Thinking desafia com sucesso as praticas de producdo em massa, proporcionando maior
flexibilidade nos sistemas e processos de producéo, resultando em produtos e cadeias de
suprimentos “mais Lear”, isto €, menos desperdicio (Bittencourt et al., 2019). Segundo Womack
e Jones, 0s cinco principios Lean Thinking identificados sao: 1) Valor definido pelo cliente; 2)
cadeia de valor que engloba acdes que devem ser realizadas para completar o produto até ao
cliente; 3) fluxo continuo; 4) implementacao do sistema de producédo puw/f 5) procura constante
pela perfeicdo - procura continua pela eliminacao de desperdicios (Bastos et al., 2021). Com isto

pretende-se melhorar continuamente o sistema de producéo, procurando a perfeicao.

De acordo com Ohno (1988), é nas atividades que ndo acrescentam valor que se define o conceito
de desperdicio e os tipos de desperdicio apresentados num sistema produtivo, sdao a
sobreproducado, sobre processamento, esperas, transporte, inventarios, defeitos ou problemas de
qualidade e movimentacdes (Belvedere et al., 2019). De modo a identificar estes desperdicios e a
combaté-los foram surgindo metodologias e ferramentas, nomeadamente, 5'S, Gestao Visual,
Kaizen, Standard Work, Value Stream Mapping (VSM), entre outros (Ribeiro et al., 2019). Estas
ferramentas sdo primordiais para estabelecer dois pilares técnicos do TPS: o Jidoka e o JIT
(automacao com togue humano), e instalar o processo de melhoria continua (Romero et al., 2019).
A procura de melhoria continua néo é facil, exigindo metodologias de trabalho que orientem as

empresas e sirvam como guia para a perseguir.

Posto isto, torna-se entdo necessario a melhoria continua nas empresas com a implementacao de
ferramentas Lean que vao permitir a melhoria dos processos, assim como melhorar os fluxos quer

de materiais, quer de informacao. Contudo, a utilizacdo e implementacao destas ferramentas exige



uma mudanca de cultura e estratégia empresarial, na maior parte das vezes, uma mudanca

contraintuitiva aos habitos das pessoas (Maia et al., n.d.).

A empresa onde se realizou o estudo para a realizacdo deste projeto de dissertacdo é a AM
Furniture Group. Esta empresa insere-se no setor de mobiliario, onde se produz, esssencialmente,
componentes de luxo mobiliario, desde pequenos projetos de clientes particulares, a projetos de
grande dimensao, como hotelaria. Esta empresa ja aplica nos seus projetos conceitos de
metodologia Lean, porém ainda muito em desenvolvimento. Por esta razao e por ser uma empresa
bem-sucedida e em fase de crescimento, a AM Furniture Group também apresenta preocupacdes
com a adequacao do sistema pois a diversidade de produtos é grande e ainda sofreu uma quebra

no procedimento de melhoria continua devido a situacao pandémica que se vive.

Neste sentido, a empresa precisa de melhorar continuamente o seu desempenho para poder
enfrentar o crescente aumento da concorréncia entre as empresas, a elevada exigéncia por parte

dos clientes e conseguir responder melhor as necessidades do mercado atual.

Assim sendo, analisar-se-d0 0s problemas encontrados e procurar-se-a a aplicacao de ferramentas
Lean Production, com o objetivo de manter a capacidade competitiva da empresa no mercado.

Em virtude disso, a filosofia Lean Thinking serve para orientar as acdes deste projeto.

1.2. Objetivos da investigacao e Resultados esperados

O principal objetivo deste projeto centra-se na melhoria de processos numa industria de moveis,
sendo pela normalizacao destes processos ou com a implementacao de ferramentas Lean, e desta

forma que permita a identificacdo dos principais problemas a serem melhorados.

Com a implementacdo destas ferramentas procedeu-se a uma analise da opinido dos
colaboradores identificando pontos a favor e limitacdes, visando ainda a identificacdo de melhorias
a implementar no sistema produtivo, de modo que a melhoria continua seja uma pratica natural
e diaria nas equipas de trabalho e que estas melhorem o desempenho e satisfacao no trabalho.
Pretende-se definir e cumprir um plano de acompanhamento e monitorizacdo sistematico. Assim,
a pergunta de investigacdo que se impoe é: “De que forma é que a implementacao de ferramentas

Lean pode ajudar a projetar e organizar cada setor em estudo de forma eficaz e eficiente?”.



Sabe-se que o Lean Thinking se foca na eliminacdo de desperdicios e retine um conjunto de
ferramentas, como 5'S para os combater. Consequentemente, para atingir o objetivo foram

propostas as seguintes etapas:

1. Realizacao de um estudo de fluxos de pessoas e de materiais;
Implementacao da ferramenta 5'S e Gestéo Visual;

Normalizacao de procedimentos e processos de trabalho;

oW N

Realizacdo de um plano de acbes para cada setor da area de acabamento da empresa.
Com a concretizacdo destes objetivos, pretendeu-se:

1. Garantir a existéncia de um ambiente de trabalho organizado, limpo e integrado;
Reduzir desperdicios;

Obter processos normalizados;

Melhorar o fluxo de informacao;

Aumentar a produtividade, apresentando indicadores que o demonstrem;

o ok~ w

Reduzir custos.

1.3. Metodologia de investigacao

0 ambito deste projeto, foi realizado no contexto industrial e visa a analise e melhoria de processos
numa industria de mdveis, assim sendo, & fundamental que se adote uma metodologia que
permita intervir diretamente no local onde ocorre acdo, uma vez que permitira que o
desenvolvimento do trabalho dé uma resposta completa a questao de investigacdo (Santos et al.,
n.d.). E essencial ter uma base pratica para a realizacdo do estudo, interagindo com todos os
participantes de partes interessadas no processo. Deste modo, definiu-se que a estratégia de

investigacdo mais apropriada ao projeto desenvolvido é “investigacdo-acdo” (Action Research).

A metodologia de investigacdo-acdo, pode ser representada como uma metodologia de
investigacao que utiliza em simultdneo a Acao e a Investigacdo num processo ciclico, onde ha uma
variacdo progressiva entre a compreensao, a mudanca, a acao e a reflexdo critica da pratica
docente. A investigacdo-acao utiliza técnicas de pesquisa distintas para informar a acdo que se
decide tomar para melhorar a pratica. Esta metodologia foi descrita, primeiramente, por Kurt Lewin
(1946), e posteriormente por O'Brien (1998) (Oliveira Da Fonseca, n.d.). Também conhecido por

“learning by doing’, esta metodologia implica que seja identificado um problema, que sejam



exploradas diversas solucdes e que, posteriormente, este problema seja resolvido (Santos et al.,

n.d.).

Ao longo do tempo, a constituicdo dos ciclos tem evoluido através de alteracdes que variam com
o0s autores. Segundo Kock, os passos envolvidos na pesquisa por Acao estdo representados na
Figura 1, nomeadamente, diagndstico, planeamento de acdo, execucdo de acdo, avaliacdo,
aprendizagem especifica (Santos et al., 2017). Este ciclo caracteriza-se por ser necessario realizar
varios ciclos até que os problemas identificados sejam solucionados com acdes apropriadas ao

contexto organizacional.

Aprendizagem
especifica.

Execugdo de

Avaliacgao. ‘ ~
acdo.

Figura 1- Ciclo de Investigacdo-Acdo (adaptado artigo (Santos et al., n.d.))

Para o desenvolvimento desta dissertacao, e em simultdneo ao inicio da metodologia investigacao-
acao, realizou-se uma pesquisa e revisao de literatura, onde se recorreu a diversas fontes literarias,
como artigos cientificos, livros e dissertacdes acerca de principios e ferramentas usados neste

projeto, como Lean Production, TPS, e outras que serao referidas posteriormente.

Desta forma, seguindo as fases da metodologia investigacdo-acdo, procedeu-se a primeira fase da
metodologia Action-Research, isto &, a fase de diagndstico e analise da situacao inicial relativa ao
processo produtivo da empresa. Esta fase tem como principal objetivo identificar uma
oportunidade de melhoria num problema previamente identificado. Assim, a analise feita torna-se
vidvel através da realizacdo de tarefas como: identificacdo e detalhe do fluxo produtivo, de
informac&o, materiais e colaboradores, levantamento de dados de capacidade produtiva e tempos

de producdo, analise de ndo conformidades, etc.



Apds a analise da situacao inicial, entra a segunda fase do ciclo, planeamento de acdes com base
nos resultados obtidos da etapa anterior para combater as inconsisténcias encontradas. Para a
criacdo de um plano de acao, recorreu-se a ferramenta bW2H e foram definidas as técnicas e

ferramentas a utilizar pretendendo pé-las em pratica posteriormente.

De seguida, fez-se a execucao/implementacdo de acdo planeadas no ponto anterior, isto é, realizar
a acoes que foram selecionadas na fase de planeamento. Para tal sdo inclusas as ferramentas
Lean Production, nomeadamente, 5'S, gestdo visual, normalizacdo de procedimentos, entre

outras.

Terminada a implementacao das acoes, segue-se uma avaliacdo de resultados e comparacdes
com os dados da situacao anteriormente verificada, de maneira que se consiga perceber se houver

ganhos com as alteracoes efetuadas (Ribeiro et al., 2019).

Por fim, a fase de aprendizagem especifica, onde se analisam as principais conclusdes relativas
as acoes tomadas e que impactos tiveram ou poderiam ter, comparativamente com a situacao
inicial. Além disso, retiram-se licbes aprendidas, novas oportunidades de melhoria e propostas de

trabalho futuro.

1.4. Estrutura da dissertacao

Esta dissertacdo esta dividida por 7 capitulos. No primeiro capitulo, é realizada uma breve
introducdo ao projeto, com o respetivo enquadramento, objetivos e resultados esperados, e

metodologias de investigacao.

No segundo capitulo, encontra-se a revisdo de literatura com a explicitacao de todos os temas

abordados ao longo do estagio, especificamente, principios Lean e as suas ferramentas.

No capitulo seguinte, é realizado o enquadramento historico da empresa onde foi desenvolvido o
projeto, AM Furniture Group. Menciona-se as areas de negocio da empresa, ainda a matéria-prima

e produtos, /ayout fabril e processo produtivo.

A descricéo e analise critica da area de acabamento é descrita no capitulo quatro. Primeiramente,
fez-se a caracterizacdo detalhada das seccdes em estudo e, posteriormente é feita uma analise

critica de forma a se identificar os principais problemas existentes.



No quinto capitulo, estdo descritas as propostas de melhoria encontradas para colmatar os

problemas identificados no capitulo anterior.

No capitulo 6, apresentam-se os resultados obtidos e esperados de cada uma das propostas
mencionadas no capitulo 5, com o objetivo de mostrar a significancia de cada uma das solucoes

implementadas.

No ultimo capitulo, o sétimo, expdem-se as conclusdes finais do projeto de investigacao, tendo em
consideracao os objetivos previamente estabelecidos. Por fim, sugere-se propostas de trabalho

futuro de modo a dar continuidade ao trabalho desenvolvido para esta dissertacao.



2. REVISAO DE LITERATURA

O presente capitulo, centra-se na revisao de literatura que sustenta esta dissertacado. Inicialmente,
introduzem-se conceitos base que suportam o tema principal deste estudo, a producao Lean,
fazendo referéncia a histéria do 7oyofa Production System, aos principios e desperdicios Lean, e
ainda beneficios e barreiras da implementacao da metodologia Lean. De seguida, abordam-se os
temas de melhoria continua evidenciando ferramentas e técnicas Lean, designadamente de
metodologia 5'S, gestao visual, normalizacdo de processos e kaizen. Entre estes encontram-se

Lean Production, desde a sua origem, as ferramentas, e a implementacéo da producao Lean.

2.1. Lean Production

Lean Production € um modelo organizacional de producao que visa eliminar desperdicios e criar
valor. Diversos autores concordam que a producdo Lean significa criar produtos de qualidade a
baixo custo com /ead times reduzidos e que atendam aos requisitos dos clientes, respeitando

pessoas e 0 ambiente trazendo muitos beneficios para as empresas (Braganca et al., 2013).

Esta metodologia surge nos finais da segunda guerra mundial, em que a industria automdvel
japonesa enfrentava uma crise elevada devido a escassez de recursos e ao crescimento do dominio
das empresas ocidentais. Por esta razao, a 7oyota Motor Company, empresa japonesa, percebeu
que precisava de se basear na producado desenvolvida nos Estados Unidos por Henry Ford, de

maneira a aproveitar a eficiéncia verificada e o uso das técnicas da producdo em massa.

De forma a compreender a producdo automovel, Eiji Toyoda e Taichi Ohno, trabalhadores da
Toyota Motor Company, visitaram diferentes empresas americanas. Assim, através das
observacdes que tinham, detetaram diversas ineficiéncias da producdo em massa. Estas
circunstancias levaram a necessidade de desenvolver um novo sistema ideal para a 7oyota (Ohno,

1988).

Portanto, com muito esforco, estudo, analise e muita atividade pratica na empresa, Eiji Toyoda e
Taichi Ohno criaram um conceito de producao adaptado a sua realidade. Surge assim o 7oyota
Production System (TPS), tornando-os pioneiros pelo desenvolvimento de um sistema de

producao.



As implementacdes deste conceito foram um sucesso. Os lucros da empresa subiram e
alcancaram maior produtividade com menos recursos. Esta medida nao tardou até chegar a outras

empresas.

Este sistema foi descrito por Womack, Jones & Roods com a publicacédo do livro “ 7he machine
that changed the world’, onde o conceito Lean Production se tornou mundialmente popular (James
P. Womack et al., 1990). Este livro compara as industrias de setor automdvel americana e a
japonesa. Os resultados mostram, de forma clara, que a tltima teve um desempenho muito melhor
que a primeira, nomeadamente em termos de produtividade e qualidade (Carvalho Alves et al.,

n.d.).

Sendo assim, Lean Production inclui um conjunto de objetivos e principios especificos da empresa
em combinacdo com métodos e ferramentas para administrar processos de producao. Este
principio baseia-se na ideia “ doing more with less” usando menos recursos, menos espaco fabril,
menos sfock e menos tempo de forma a obter melhores resultados, além do envolvimento das

pessoas, e a pratica de “fazer certo na primeira vez" (James P. Womack et al., 1990).

2.1.1. Toyota Production System (TPS)

Como referido anteriormente, o TPS é baseado em principios Lean, incluindo foco no cliente,
melhoria continua e qualidade por meio da reducao de residuos e processos fortemente integrados
como parte de uma cadeia de valor (Liker & Morgan, 2006). Atualmente, o TPS é uma sintese de
um sistema de producdo que compreende essas melhores praticas integradas e fortemente

vinculadas (Monden, 1998).

O TPS assenta em dois conceitos basicos que deram origem ao seu desenvolvimento,
nomeadamente, a reducao de custos através da eliminacao de desperdicios e a utilizacao total

das capacidades dos trabalhadores.

Nesse contexto, uma forma simplificada de visualizar o paradigma desta filosofia é através da casa
TPS, representada na Figura 2, de forma a demonstrar que, a semelhanca de uma casa, a
estrutura depende da base, dos pilares e do telhado. Assim representa a consisténcia e a

estabilidade do sistema sejam fortes.
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Figura 2- Casa TPS (Liker and Morgan, 2006)

No telhado da casa estdo representados os objetivos do TPS, designadamente, em conseguir
melhor qualidade com menor custo e baixo prazo de entrega, sem colocar em causa a seguranca
e incentivando a moral dos colaboradores através da reducao do fluxo produtivo, de forma a

eliminar desperdicios.

Para Ohno (1988), a producao Justin-Time (JIT) e o Jidoka (automacdo) sdo os dois grandes
pilares do TPS. O primeiro pilar, producdo JIT, significa produzir apenas o necessario, na
quantidade certa e no momento certo (Ohno, 1988). A sua implementacdo depende do sistema
de producéo Pull isto é, producdo puxada pelo cliente, que deve garantir o fluxo continuo e que a

empresa produza a cadéncia do mercado.

O segundo pilar, Jidoka ou Autonomation, € um conceito menos conhecido e mais complexo.
Consiste em fornecer autonomia ao operador ou @ maquina para parar 0 processo sempre que

seja detetada a ocorréncia de uma situacdo anormal (Ohno, 1988).

A base do sistema inclui os alicerces que conferem estabilidade a casa composta pelo Hejjunka
que proporciona o nivelamento e controlo de volume ou carga de trabalho, de maneira que
possibilite um melhor aproveitamento, de forma equilibrada. E ainda o Standard Work que diz

respeito a processos estaveis e padronizados que sera descrito posteriormente.

Finalmente, no centro da casa, encontram-se outros conceitos importantes, como processos de
melhoria continua, as pessoas e o trabalho de equipa e a eliminacédo de desperdicio, uma vez que

sao fundamentais a criacédo de uma boa cultura organizacional.
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2.1.2. Principios Lean Thinking

A filosofia Lean Production combina comportamentos pessoais disciplinados com métodos de
producao disciplinados. Estes métodos de producao sao simples de entender, porém podem ser

dificeis de aplicar (Emiliani, 1998).

Womack e Jones definem Lean Production como um sistema de producéo inovador que combina
as vantagens do sistema de producao artesanal com o sistema de producao em massa, evitando
0 custo elevado e a rigidez, respetivamente. Assim, levou a sua adaptacao a novos setores
evoluindo este conceito para Lean Thinking, onde esclarecem cinco principios elementares como

representa a Figura 3.

Valor.
Busca pela Cadeia de
perfeicao. valor.
Producao

Puxada. Fluxo.

Figura 3- Ciclo principios Lean Thinking

O pensamento Lean inicia com o cliente e a sua definicdo de valor. Assim, os principios desta
filosofia devem ser aplicados durante o processo da criacdo de valor, removendo os desperdicios

possiveis de todas as etapas do processo.

Lean Thinking promove uma cultura de melhoria continua, envolvendo todos no processo. Definido
como uma dindmica de um processo orientado ao conhecimento focado no cliente, onde todos
estdo continuamente a procura de melhorias, eliminando atividades sem valor agregado (Amaro

et al., 2019).

O valor ¢é determinado do ponto de vista do cliente final em que define o quanto esta disposto a
pagar, traduzindo-se em termos de um produto/servico especifico, tendo em conta as
necessidades do cliente, a finalidade ao adquirir o produto, o momento, a frequéncia e o local

onde o cliente quer o produto.
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A segunda fase do ciclo, cadeia de valor, identifica o processo e engloba todas as acdes
realizadas para produzir o produto até ao cliente. Diferenciar o que nao agrega valor, o conceito
de desperdicio, como identifica-lo, mediHo e elimina-lo. Isto significa que, identificar o valor na
producdo Lean significa entender todas as atividades necessarias para produzir um produto
especifico e, em seguida, otimizar todo o processo do ponto de vista do cliente final. O ponto de
vista do cliente é extremamente importante, uma vez que ajuda a distinguir atividades que,
claramente, acrescentam valor, atividades que nao agregam valor mas que nao podem ser

evitadas, e atividades que nao agregam valor e podem ser evitadas.

Apds o valor ser especificado e a cadeia de valor estar identificada, o proximo passo é o fluxo,
fazer com que as atividades que agregam valor fluam sem interrupcdes (Emiliani, 1998). Segundo
Womack e Jones (1996) definem fluxo como “o conjunto de todas as acdes especificas necessarias
para trazer um produto especifico”. Ou seja, produzir continuamente uma operacédo ou peca de

cada vez a partir da matéria-prima até ao produto acabado (Amaro et al., 2019).

O quarto principio diz respeito a implementacao do sistema de producao puxada, e tem como
objetivo fornecer aquilo que o cliente deseja quando necessita, em vez de empurrar produtos
indesejados. Desta forma, esta abordagem evita a existéncia de produtos obsoletos, bem como a

existéncia de niveis de sfock.

Por ultimo, a busca pela perfeicao, caracteriza-se na melhoria continua, isto é, na procura
constante por parte das organizacdes em encontrar formas de melhorar o seu desempenho e
eliminar desperdicios. Se uma empresa puder executar bem o0s quatro primeiros passos,
anteriormente mencionados, todas as atividades tornam-se transparentes, uma vez que, permite
que as pessoas identifiquem e eliminem mais facilmente desperdicios e se concentrem na
melhoria das atividades que criam valor. O conceito de perfeicao significa que existem infinitas
oportunidades para melhorar a utilizacao de todos os tipos de ativos. A eliminacéo sistematica do
desperdicio reduzira os custos de operacao da empresa e atendera as necessidades do cliente de
valor maximo pelo menor preco. Embora a perfeicdo nunca seja alcancada, esta procura é uma
meta pela qual vale a pena lutar porque ajuda a manter uma vigilancia constante contra praticas

de desperdicio (Emiliani, 1998).

12



2.1.3. Desperdicios Lean

Como tem se vindo a mencionar, a filosofia Lean visa, essencialmente a reducdo/eliminacao de
desperdicios, sendo considerado um desperdicio, ou muda em japonés, qualquer atividade que
CONsome recursos, mas nao agrega valor ao produto final, ou seja, atividades pelos quais o cliente
final ndo esta disposto a pagar. Para se identificar os desperdicios existentes numa empresa, €

crucial que se conheca bem todos os processos com a finalidade de diferenciar estas atividades.

Deste modo, as atividades executadas durante a projecao e criacdo de um produto podem ser

classificadas em trés categorias:

Atividades de valor acrescentado: atividades que, na perspetiva do cliente,
acrescentam, efetivamente, valor ao produto final.

ii. Muda tipo 1: Atividades de valor ndo acrescentado, mas necessarias ao
desenvolvimento do produto final, ndo podendo ser eliminadas.

i Mudatipo ll: Atividades de valor nao acrescentado e desnecessarias, por essa razao,

podem e devem ser eliminadas.
Ohno (1988) identificou sete tipos de desperdicios industriais:

Sobreproducao: Consiste na producdo de quantidades superiores as necessarias ou inicio da
producdo de um produto sem a rececao de um pedido de cliente. Pode também resultar da
producdo antecipada de produtos, e seguir-se em excesso de produtos, movimentacoes

desnecessarias, aumento de sfocks e um consumo elevado de recursos.

Esperas: Traduzse em periodos improdutivos, em que o0s materiais, produtos, pessoas,
informacao e equipamentos ndo estao a ser usados, processados ou transferidos. Estes periodos
acontecem durante o processamento devida a atraso na producao, auséncia de trabalhadores ou

falta de equipamento.

Transportes: Corresponde a movimentacoes ou deslocacOes desnecessarias de matérias-
primas, produto em curso ou de produtos finais entre as operacdes, aumentando o tempo de
producdo e ndo agregam valor ao produto. Os transportes ocorrem em todo o fluxo de produto,

desde os fornecedores até ao cliente final.

Sobre processamento/ processamento incorreto: Este desperdicio esta relacionado com a

execucao incorreta de processos levando a repeticao dos mesmos, isto &, retrabalho e, muitas
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vezes, armazenamento desnecessario. A inexisténcia de procedimentos normalizados de
producéo, a falta de formacao dos operadores e a utilizacdo de ferramentas erradas, sao algumas

das causas que geram este desperdicio.

Stocks/Inventarios: O armazenamento de materiais, quer sejam de matérias-primas, produtos
semiacabados ou produtos finais, tém automaticamente um custo associado e a acumulacao
excessiva dos mesmos tém um impacto negativo, na medida em que ocupam espaco
desnecessariamente, e pode levar a obsolescéncia dos produtos e consequente perda de valor.
Sempre que sao armazenados mais materiais do que aqueles que sao efetivamente necessarios,
¢ considerado um desperdicio. Elevado sfock representa capital parado e ocultam diversos
problemas. A causa pode estar relacionada com mas previsdes da procura, falta de comunicacao,

entre outros fatores.

Movimentacoes: As movimentagdes incluem as deslocacdes efetuadas pelos operadores ou
pelos equipamentos que nao acrescentam valor ao produto. Isto é, deslocacoes desnecessarias
dos colaboradores na procura de ferramentas e o abastecimento do préprio posto de trabalho, ma
organizacao do /ayout, falta de normalizacao dos processos, sao alguns exemplos que originam

este tipo de desperdicio.

Defeitos: Producdo de produtos ndo conformes levam a retrabalho ou trabalho adicional de
reparacao, a inspecdes de qualidade, custos de atrasos na entrega do produto, a perda de

confianca por parte do cliente e o desperdicio de recursos.

Estas atividades consideradas desperdicios devem ser, idealmente, eliminadas do processo

produtivo, uma vez que apenas geram custos para as empresas.

Este tipo de desperdicio, muda, habitualmente utilizado pelos japoneses tem grande foco nas
empresas que pretendam aproximar-se da filosofia Lean, porém nesta filosofia existem mais dois
tipos de desperdicios importantes, nomeadamente, mura e muri Os trés desperdicios em

conjuntos, formam o conceito 3 M’s, cujo objetivo é identificar e eliminar desperdicios.

Mura, representa um desnivelamento da producdo, assim pode-se dizer que existe uma
inconsisténcia do trabalho, no qual um posto de trabalho esta a trabalhar de forma desigual a
outro. Este desperdicio pode ser evitado com a implementacao de JIT, que destaca a importancia

de tudo ocorrer no momento certo, mantendo o nivel de inventario baixo.
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Muri, pode ser analisado também como uma consequéncia dos dois M “s anteriormente referidos,
pois esta relacionado com a sobrecarga das maquinas, dos colaboradores ou de recursos, exigindo
um esforco maior num periodo maior que o suportado. Este termo é evitado com a padronizacéo

do trabalho, dividindo as tarefas de forma iguais e com a metodologia eficiente.

2.1.4. Beneficios e Dificuldades do Lean.

E notorio que a implementacdo do Lean traz muito beneficios para as empresas, uma vez que
esta implementacdo assenta no conceito de “zero desperdicios”. Porém, existem também
dificuldades na sua implementacao, o que por vezes, leva a que as empresas desistam. Assim, a
principal forma de motivar as pessoas envolvidas no processo € mostrar os beneficios com a sua
implementacao. Na Figura 4, estdo representados os beneficios da implementacdo do Lean

definidos por Melton (Melton, 2005).

Redugdo de
desperdicio.

Redugdo do
lead time.

Redugdo de
inventdrio.

Beneficios da
implementagao
Lean.

Aumento da
compreensa
o dos
processos.

Redugdo de
retrabalho.

Redugdo de
custos.

Figura 4- Beneficios da implementacéo Lean (adaptado. artigo (Melton, 2005))
O Lean pode ser aplicado a todas as industrias e deve ser adotado para que os beneficios maximos

dentro da organizacao sejam alcancados de forma sustentavel (Melton, 2005).
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No entanto, da mesma maneira que existem beneficios que apoiam a implementacéo do Learn nas
industrias, existem também dificuldades na sua aplicacao. A resisténcia natural 8 mudanca, € o
ceticismo sao as principais forcas de resisténcia ao Lean, dado que, muitas vezes, a organizacao
nao compreende o que esta a acontecer ou quais os aspetos da cultura a mudar. A implementacao
bem-sucedida do sistema inicia-se com o0 ouvir das pessoas envolvidas, quais as suas
preocupacoes e ajudar na resolucao dos problemas operacionais. Portanto, o nao envolvimento
dos colaboradores ¢ um ponto negativo para o sucesso desta implementacdo. Na Figura b5, é
possivel observar um resumo de algumas forcas que suportam e que resistem ao Lean,

apresentadas por Melton (2005).
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Figura 5- Forcas que suportam e que resistem o Lean (adaptado: artigo (Melton, 2005))

2.2. Ferramentas e Técnicas Lean

A metodologia Lean Production abrange um conjunto de ferramentas, que quando aplicadas de
forma ponderada e estratégica, melhoram o desempenho e produtividade da empresa. Neste
subcapitulo, apresentam-se as ferramentas pertencentes a esta metodologia e que foram utilizadas

no desenvolvimento deste projeto.
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2.2.1. Gestao Visual

A Gestao Visual € uma ferramenta Lean que torna as informacdes importantes visiveis para todos.
Esta técnica tem como objetivo que as informacdes sejam mais visiveis, logicas e intuitivas,
promovendo a eficacia e a eficiéncia das mesmas, facilitando o entendimento para todos os
envolvidos. O principal motor da Gestao Visual é melhorar o fluxo de informacéo dentro do local
de trabalho e remover barreiras nesse fluxo. Para aumentar valor a esta técnica, esses

desperdicios devem ser identificados e eliminados no local de trabalho (Singh & Kumar, 2021).

Uma das vantagens na aplicacao desta ferramenta é que, num espaco de trabalho mais visual, os
colaboradores identificam facilmente situacdes fora do normal e, deste modo, tomar acdes
corretivas rapidamente. Isto porque, quando o ambiente de trabalho é mais atrativo e os
colaboradores conseguem adquirir facilmente informacdo, os mesmos tornam-se mais
autonomos. O uso da Gestao Visual apresenta outros beneficios como, informacdes acessiveis e
disponiveis para todos os colaboradores de forma simples, exposicao e partilha de informacao em
toda a organizacdo, aumento da consciencializacdo na eliminacdo de desperdicios, maior
priorizacao das atividades realizadas na empresa, e ainda visualizacao clara dos procedimentos

operacionais utilizados.

Esta ferramenta ¢é bastante versatil, e pode ser aplicada como ferramenta informativa, ou seja,
para visualizacdo de informacdes, ou como uma ferramenta para expor requisitos, definir direcoes
e acoes de orientacdo. Alguns exemplos de sistemas visuais: quadros informativos (dashboarad),
etiquetas identificativas para garantir que os materiais/equipamentos/artigos possuem um local
de armazenamento, cartdes, sinais de alerta, sonoros ou visuais (andon), marcacdes de espacos
de trabalho, instrucdes de trabalho, cédigo de cores para distincdo de diferentes elementos, locais

ou tarefas, entre outros (Ribeiro et al., 2019).

2.2.2. Metodologia 5'S

A técnica 5'S refere-se a um conjunto de praticas que ajudam as organizacdes a melhorar o
ambiente de trabalho, manter regras e padrdes, e ainda manter a disciplina necessaria. Esta
ferramenta visa ainda, a eliminacao de desperdicios e atividades sem valor, o que resulta em uma
maior eficiéncia e seguranca da area de trabalho, através de fluxos claramente identificados,

procedimentos normalizados, materiais e informacao imediatamente disponiveis (Seddik, 2019).
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O presente método traduz-se em cinco principios japoneses iniciadas com a letra “S” projetadas

para providenciar a melhoria continua em todas as seccdes. Estas etapas sao utilizadas de modo

a criar um espaco de trabalho apropriado para o controlo visual e para praticas Lean (Melton,

2005).

SeirF Triagem: Separa claramente o necessario do que é dispensavel e remové-los do
ambiente de trabalho. Por norma, é utilizada a técnica Aed 7ag Strategy, que consiste em
colocar um cartao/ etiqueta vermelha em todos os materiais que nao sao utilizados, ou
utilizados raramente, criando um impacto visual da quantidade de material desnecessario
existente no espaco de trabalho. Assim, a implementacao desta etapa, facilita o fluxo de
materiais € as movimentacbes dos trabalhadores e permite obter um melhor

aproveitamento do espaco (Monden, 1998).

Seitorr Organizacao: Consiste na arrumacao do espaco, existindo um local para tudo.
Todo o material necessario deve ser arrumado de modo que possa ser encontrado
rapidamente. Deste modo, atribui-se 0 melhor local para cada material, de maneira que
0s colaboradores saibam onde esta e saibam onde colocar depois de utilizarem. Com a
implementacao desta etapa, os tempos de processamento tendem a reduzir, uma vez
gue, ao saber exatamente onde se encontra um material, o trabalhador nao demora tanto

tempo na procura do mesmo, diminuindo assim as deslocacdes (Monden, 1998).

Seiso- Limpeza: Limpar o local de trabalho, é essencial. Manter um espaco de trabalho
limpo e organizado transmite a mensagem de que naquela seccao se procura trabalhar
com qualidade e seguranca. Assim, deve de ser desenvolvido um cronograma de
responsabilidades para garantir que a area € mantida dentro dos padroes pré-
estabelecidos. O objetivo desta etapa é facilitar a detecdo de problemas e defeitos e

assegurar a manutencao dos materiais e equipamentos.

Seiketstr Normalizacao: A quarta etapa desta ferramenta, padroniza e define
procedimentos para suportar os trés primeiros “S”, e assim manter o estado de limpeza,
ordem e arrumacao. Nesta fase, é também possivel implementar instrucdes de trabalho
ou One Point Lesson (OPL), com o proposito de que estejam sempre disponiveis para 0s

colaboradores poderem consultar.

18



5. Shitshuke- Disciplina: A Ultima etapa e a mais importante, consiste no desenvolvimento
de um método que garanta que a técnica 5’'S é aplicada e seguida. Fazer com que os
trabalhadores criem o habito e sempre obedecer as regras, mantendo o foco e disciplina.
Com a finalidade de manter a sustentabilidade da metodologia, e incutir o habito dos
primeiros “S”, pode-se introduza auditorias internas e sistemas de recompensa para

motivar os colaboradores.

Em sintese, com a implementacao da técnica 5'S, os niveis de qualidade, /ead time e reducao de
custos, podem ser melhorados. Segundo Hiroyuki Hirano, promover 5’'S numa empresa pode
favorecer os produtos que os clientes desejam, com boa qualidade, baixo custo, rapidez,

seguranca, e conquentemente, aumentar os lucros da empresa (Monden, 1998).

2.2.3. Kaizen

A forte concorréncia global é um dos muitos desafios enfrentados pelas industrias devido aos
avancos da tecnologia e a era da globalizacdo que tém mudado a forma da organizacado das
empresas com a producado de bens ou servicos. Em resultado disso, s@o necessarias acoes que
garantam que a competitividade empresarial permaneca. Desta forma, uma das estratégias
adotadas por muitas empresas para melhorar a sua competitividade é a implementacéo de

melhoria continua (Monteiro et al., 2015).

Este conceito, em japonés designa-se por Aaizen, esta palavra deriva de duas palavras, “AA/" que
significa mudanca e “ZEN' que significa para melhor, que é frequentemente traduzido para
melhoria continua. Assim, entende-se que esta filosofia japonesa promove pequenas melhorias
feitas como resultado de um esforco continuo, envolvendo a participacao de todos na organizacéo

(Maarof & Mahmud, 2016).

Kaizen é definido como um modo de vida, isto €, na maneira de pensar e agir, quer a nivel
profissional como a nivel pessoal. Tornou-se uma filosofia de melhoria continua mundialmente
conhecida, com a publicacao do livro “Kaizen: the key to Japan's Competitive Success” de autoria
M. Imai (1986). Esta filosofia vem do pensamento que tudo pode ser melhorado, e procura
combater o comodismo organizacional, estabelecendo que nenhum processo € ideal, existindo
sempre espaco para melhorias em todos os setores numa busca interminavel pela perfeicao. Ao

longo dos anos, este conceito foi evoluindo e esta, atualmente, bastante estruturado como um

19



processo de melhoria continua baseado na inovacéo envolvendo toda a organizacao (Maia et al.,

n.d.).

A metodologia foi desenvolvida para eliminar desperdicios, aumentar a produtividade, aumentar o
envolvimento dos trabalhadores, e promover a inovacdo. Deriva daqui a nocao de que o
desperdicio € indesejavel pois nao acrescenta valor. Esta técnica nao garante apenas a melhoria
continua, mas também desenvolve medidas a serem tomadas para reduzir as ineficiéncias (Kumar

etal., 2022).

2.2.3.1. Ciclo PDCA

Para implementar melhoria continua ou Aaizen, as empresas recorrem ao ciclo Plan-Do-Check-Act
(PDCA) ou ciclo de Deming, para a resolucao de problemas tendo por base a promocéo de
melhoria continua. Este ciclo € um modelo de melhoria continua que permite assegurar a
continuidade do Aaizen, e defende que, para o processo de resolucao de problemas ser eficiente,
deve envolver quatro passos: Plan (planear), Do (fazer), Check (verificar), Act (atuar). Os passos
do PDCA constituem um processo cientifico de aquisicdo de conhecimento, proporciona assim,

um meio pratico de conquistar uma condicao-alvo (Rother, 2010).
Segue-se uma breve descricdo de cada uma das fases:

Plan: Estudar a situacao inicial, e estabelecer objetivos de melhoria ou programas e procedimentos
para alcancar esses mesmos objetivos, e estabelecer planos de acdes. Diagrama de /shikawa ou
0os b Why’s, sédo exemplos de ferramentas que podem ser utilizadas para identificar a raiz do

problema.
Do Implementar o plano de acdes desenvolvido.
Check: Verificar se o desempenho das acdes implementadas trouxe as melhorias planeadas.

Act; Padronizar com base no passo anterior, isto &, elaborar um novo padrao ou alterar o ja

existente definindo metas para um novo ciclo de melhoria.

Este ciclo é frequentemente representado graficamente por um modelo circular como se apresenta

na Figura 6.

20



ACT PLAN

CHECK DO

Figura 6- Ciclo PDCA (adaptado (Song & Fischer, 2020))

2.2.4. Standard Work

Uma das ferramentas mais importantes no processo de melhoria continua, € a criacao de Standard
Work ou trabalho normalizado. E um processo visual e documentado de tarefas normalizadas que
servem de guia durante a execucao das tarefas, de modo a melhorar os processos. Desta forma,
0 Standard Work consiste na padronizacao do melhor método de trabalho possivel, obtendo-se a
menor quantidade de desperdicio com a melhor qualidade de produto ao menor custo. Esta
ferramenta permite normalizar procedimentos, seja em operacoes aplicadas na producédo do

produto, sefups, procura de ferramentas/ matérias ou transportes.

A ferramenta, anteriormente, apresentada foi desenvolvida por Ohno e é constituida por trés

elementos essenciais (Ribeiro et al., 2019):
Tempo de ciclo normalizado: E o ciclo de tempo para a producdo de um produto.

Sequéncia de trabalho normalizado. Consiste no conjunto de tarefas que um trabalhador executa

de forma repetida e consistente ao longo do tempo.

Inventario WIP normalizado. Representa a quantidade minima de sfock necessaria para a atividade

normal de producao a ser executado em fluxo continuo.

A implementacdo desta ferramenta pode trazer diversos beneficios, especificamente, na reducéo
da variabilidade, reducéo dos custos atendendo a reducao de desperdicios e da melhoria do fluxo
produtivo. Melhoria da qualidade, mediante da reducdo de defeitos. Envolvimento dos
colaboradores através da identificacdo de oportunidades de melhoria. Por fim, melhoria do

processo através da simplificacdo do mesmo.
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2.2.5. Diagrama de Spaghetti

O Diagrama de Spaghiettié uma ferramenta visual utilizada para estudar as deslocacdes efetuadas

por colaboradores, produtos ou materiais.

De acordo com Womack e Jones (1996), este diagrama proporciona a identificacdo de
deslocacdes/ movimentacdes desnecessarias. Caso o diagrama obtido apresente uma elevada

quantidade de linhas, indica uma oportunidade de simplificacao do fluxo produtivo.

Desta forma, deve ser criado um diagrama que represente o estado atual do sistema, e

posteriormente, um diagrama que represente o estado ideal.
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3. APRESENTAGAO DA EMPRESA

O presente projeto de dissertacdo teve lugar numa empresa de mobiliario, AM Furniture Group,

localizada em Pacos de Ferreira, Portugal.

No presente capitulo é descrita uma breve apresentacao da estrutura organizacional, seguindo-se
para a apresentacao de alguns exemplos de produtos produzidos na empresa e aplicacées. Por

fim, apresenta-se o /ayoutfabril e a descricao do processo produtivo da empresa.

3.1. AM Furniture Group

A empresa AM Furniture Group, sediada em Frazao - Pacos de Ferreira, foi fundada em 1962, por
Armando Ferreira da Silva, com o intuito de produzir e comercializar produtos de mobiliario

artesanais de madeira com técnicas tradicionais.

Ao longo dos anos, a empresa passou para geracao seguinte, ampliando a sua producao e
investindo em tecnologia moderna para alcancar novos mercados e clientes. Desta forma, a
empresa foi alcancando varios marcos importantes, iniciando um processo de internacionalizacéo
para todo o mundo. A empresa expandiu além da sua colecédo classica, adicionando mdveis
contemporaneos ao seu portefélio, torna-se assim uma referéncia mundial de méveis de sucesso

(website: www.amfurnituregroup.com, em 13-07-2022).

Atualmente, a empresa conta com cerca de 140 colaboradores e ocupa uma area de,
aproximadamente 15 000 m2, a AM tem vindo a crescer continuamente. Possui uma capacidade
produtiva de, aproximadamente, 7710 moveis por ano, sendo que 95% desta producéo é exportada
para mais de 60 paises, e detém um volume de negdcio de, aproximadamente, 8.5 milhdes de
euros por ano. No sentido de garantir agilidade, velocidade e criatividade, a empresa tem adaptado
as suas instalacdes e 0 seu negocio a esta nova realidade, de maneira que esteja preparado para

a expansao pretende.

A empresa procura expandir a sua oferta para novos mercados, na qual a sua visao & servir o
cliente visando a satisfacao do mesmo. Assim, a AM destaca-se no seu ramo por ser mais eficiente
e, naturalmente, proporcionar produtos de melhor qualidade com respostas rapidas aos seus
clientes. Assim concebe, produz, e comercializa mobiliario de madeira em que o objetivo €
conquistar e fidelizar os clientes pela qualidade dos servicos prestados e desta forma, construir a

referéncia do mercado mobiliario.
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Para tal, possui a certificacdo ISO 9001 - Certificacdo e Gestdo da Qualidade, 1ISO 1400 -
Certificacdo Europeia Ambiental, foi distinguida como PME Exceléncia 2018, pela qualidade do
seu desempenho e perfil de risco. A nivel da sustentabilidade ambiental, a empresa utiliza um
portefélio de matérias-primas sustentaveis, que garanta que a politica de abastecimento de
madeira cumpra os principios FSC. Neste modo, a AM ¢ ainda certificada pela FSC PEFC e a
certificacdo de recursos humanos. Na Figura 7, encontram-se as certificacdes da AM Furniture

Group.

exceléncia'g

Figura 7- Certificagoes da AM Furniture Group

3.2. Areas de Negdcio

Como referido anteriormente, a empresa tem vindo a alargar o leque produtivo. Atualmente,
abrange 4 areas de negocio, AM Living, Bespoke, Private Label e Contract, e adapta os seus

produtos consoante as necessidades, cada vez mais exigentes, do cliente.

No que diz respeito a primeira grande area de negocio, AM Living, esta tem vido a sofrer alteracoes
ao longo do tempo, uma vez que, a marca quer priorizar as exigéncias do cliente. AM Living, é a
combinacao de tradicdo e novidade, ao mesmo tempo, em duas colecdes distintas relativas a
marca propria AM. Daqui, nasce entdo a colecao AM Living Classico, onde reline a beleza e a
delicadeza do design tradicional, inspirada nos estilos de moveis neoclassicos, combinando
técnicas de artesanato antigas e alta tecnologia. Num segundo ramo, encontra-se a colecao AW
Living Contemporaneo. Esta apresenta uma colecao classica moderna, misturando o Anow-fow

com artesanato e madeiras nobres que destaca a novidade refrescante das pecas modernas.
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Para além destas duas colecdes previamente referidas, na marca AM Living, esta ainda incluido o
Tailor Made, que consiste no projeto de cozinhas, e ainda o Oufdoor com projetos de exterior. A

Figura 8 ilustra alguns exemplos dos quatro catalogos da marca AM Living.

Como segunda area de negdcio, apresenta-se os projetos Bespoke, compreende o planeamento
de que cada peca de mobiliario com as especificacdes que o cliente pretende, ou seja, é o reflexo

do que o cliente deseja.

Private Label, nesta area de negbcio, a empresa trabalha em colaboracdo com marcas proprias,

de forma a satisfazer os clientes dos mercados mais exigentes.

Por fim, a quarta area de negdcio, Contract envolve todos os projetos de maior dimensao, como

por exemplo, projetos de hotelaria.

AM LIVING

CLASSIC CONTEMPORARY TAILOR MADE OUTDOOR

P

Figura 8- Alguns exemplos de cada colecdo da marca AM Living
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3.3. Caracterizacéo e descricao de fluxos

Como ja referido, a AM dedica-se a producao de mobiliario de luxo personalizado, isto &, a medida
do cliente. E importante que a empresa tenha meios necessarios para uma qualidade de produto
numa gama superior. Neste sentido, é essencial que na MP adquirida haja também uma forte
selecdo, quer na escolha da madeira ou folha de madeira, quer na escolha de produtos quimicos

para 0 acabamento do movel.

3.3.1. Fluxo de informacao

Atualmente, a AM Furniture Group produz artigos apenas por encomenda. Estas encomendas
podem ter quantidades muito variaveis, dependendo sempre do cliente e do tipo de projeto. Os
produtos sdo todos personalizaveis e nao existe uma quantidade minima de encomenda, assim,
dependendo da area de negdcio, os clientes podem enviar um desenho dos artigos que pretendem.

E desta forma que se inicia todo o processo produtivo, fluxo e compra de materiais.

No departamento comercial da empresa, os comerciais sao contactados pelos clientes, via e-mail
ou chamada telefonica, e consoante, o tipo de projeto que o cliente pretenda, o mesmo ¢é
direcionado para o comercial responsavel da area de negdcio envolvente. Estes pedidos,
designados de propostas, sdo encaminhados para o departamento de administracao, producao,
gabinete técnico (desenvolvimento do desenho técnico) e compras, com o objetivo de se obter a
orcamentacao e respetivos prazos de entrega do projeto, desenvolvimento de desenho, compras
a nivel de ferragens e/ou tecidos para estofador. O departamento comercial é responsavel pela
rececao de pedidos, lancamento de propostas, colocacdo dos mesmos no planeamento de saidas
e lancamento de novas encomendas num software que a empresa utiliza, denominado de PHC, e
ainda na “rede” da empresa, local onde a empresa se comunica internamente para partilhar dados
internos. O PHC é um sistema que reage e envia informacdes consoante as suas necessidades,
ou seja, € um soffware de gestao onde a empresa regista a entrada e saida de pedidos, quer sejam

propostas, encomendas, assisténcias, etc., assim como registam o stock de todos os materiais.

O planeamento de saidas de cada semana € impresso e entregue aos responsaveis de cada seccao

todas as quartas e sextas-feiras.

Apds o comercial lancar a encomenda na rede e no PHC, esta passa para o gabinete técnico para

o desenvolvimento do desenho técnico, com o detalhe de cada componente do movel, e
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posteriormente, é encaminhado para os programadores para o0 desenvolvimento do programa para
as magquinas CNC, localizadas no chao de fabrica. Em paralelo, o comercial passa também a
informacdo da nova encomenda para o departamento de compras para a confirmacao de
ferragens/materiais essenciais e verificar se é necessario adquirir mais material ou nao. As
ferragens/materiais ndo detém sfock minimo necessario, como tal, este depende da decisdo do
responsavel de compras que determina pelas encomendas que se verifica no planeamento.
Normalmente, sé é encomendado aquilo que é fundamental e ndo em quantidades exageradas
para o acumulo desnecessario de sfock. Sempre que é necessario encomendar MP/ ferragens,
0s responsaveis de compras, comunicam com os fornecedores através de e-mai/com a referéncia

do material e a respetiva quantidade pretendida.

0O inicio de producao é definido, internamente, pelos responsaveis de producao, através da data
de entrega e tempo disponivel para produzir. A encomenda € seguida por uma capa de producao
que contém os desenhos técnicos, a ordem de fabrico (OF) em cddigo de barras, a nota de
encomenda (NE) e o nome do mdvel. A capa de producéo funciona como ordem de producao no
inicio da linha e, posteriormente, como a identificacdo do movel. Cada movel é alocado em um ou
mais carrinhos, dependendo da dimensao do mesmo, e é sempre acompanhado pela capa de

producao.

Para além disto, a empresa recorre a outra ferramenta para acompanhar o trajeto de toda a
producdo. Isto é, no chao de fabrica, em cada seccao, tem um computador fixo para uso dos
colaboradores. Este computador possui um programa para efetuar a picagem da entrada e saida
do mével em cada seccdo. Por esta razao, cada colaborador possui um cartdo com o seu nome e
um cddigo de barras associado, para sempre que iniciar a producao do movel fazer a picagem da

sua tarefa. Apenas tem de picar o cédigo de barras pessoal, mais o cddigo de barras da OF.

Depois de todo o processo, onde envolve a producdo inicial e final, a encomenda segue para a
montagem final para validacdo do movel, verificacao se este completa todos os requisitos do
cliente e, de seguida, para a embalagem e expedicdo. Antes da encomenda ser embalada, esta é
fotografada, onde estes registos sao arquivados de forma que a empresa saiba o estado da
encomenda antes de chegar ao cliente. Aquando da chegada da encomenda para embalar, o
departamento de compras emite, pelo PHC, o tipo de caixa e material a ser usado na embalagem,
consoante as necessidades do cliente, visto que, certos clientes tém caixa propria. De seguida, o

responsavel de logistica e expedicdo procede a encomenda sobre o seu transporte, verificacao
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prazos de entrega, etc., e esta é expedida para o cliente. Este fluxo de informacéo encontra-se

apresentado, de forma geral, na Figura 9.

Rececao

Compra de MP e ferragens —»{ Desenvolvimento do desenho 3D

v

Producéo Inicial Produc&o Final Expedicao

Figura 9- Fluxo de informacéo geral da empresa

encomenda

3.3.2. Fornecedores, Matéria-Prima e Produtos

Para a producao dos diversos artigos vendidos, a empresa tem uma ampliada lista de fornecedores
externos para todos os tipos de MP, de forma a garantir sempre MP para a sua producdo. No
Anexo 1 -Tabela 8, encontra-se a listagem de fornecedores de MP, tanto a nivel de madeira, como

de produtos quimicos, ferragens, tecidos, vidros, etc.

E notdrio que o maior peso dos materiais necessarios, sao a aquisicao de madeira e a compra de

produtos quimicos para o acabamento do mével.

Uma vez que, a empresa produz uma gama diferenciada de artigos, consequentemente existe
uma aquisicdo elevada de diferentes tipos de madeira e folha de madeira nomeadamente,
carvalho, nogueira, cerejeira, tilia, freixo, faia, tulipeira, iroko, sapely, sicomoro, acéacia, rubina e
eucalipto, etc., no mesmo sentido, existe uma listagem para tintas e vernizes, Anexo 2 — Tabela

9.

Relativamente aos produtos concebidos pela empresa, e como ja referido anteriormente, sao
diversos os artigos produzidos, visto que a empresa esta focada nas quatro areas de negocio. A
Figura 10, ilustra alguns exemplos produzidos de diferentes estilos, dependendo da area de

negocio que o cliente esta inserido e também do que pretende.
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Figura 10- Exemplos de artigos produzidos pela AM

3.4. Layout Fabril e Processo Produtivo Geral
Nesta seccao, apresenta-se o /ayout geral de chao de fabrica e de seguida, uma breve descricao

de cada setor onde se desenvolvem as varias etapas do processo produtivo.

3.4.1 Layout Fabril
A area produtiva da empresa, chao de fabrica, esta dividida em quatro grandes partes, Armazém
de Matérias-Primas, Producéo Inicial, Producdo Final e Armazém de Expedicdo (Figura 11). Este

projeto de dissertacdo insere-se na producao final.

Produca gal = . \

) ‘ Armazem de
= atéria-pri

Legenda:

M Armazém Matéria-Prima

W Producao Inicial

M Producéo Final
Armazém de Expedicao

Producdo Final

—

Figura 11- Layout fabril atual

3.4.2. Processo Produtivo
0 processo produtivo de chao de fabrica envolve inumeras etapas, deste modo recorreu-se ao uso
de um fluxograma para a representacdo detalhada deste processo produtivo, apresentado no

Apéndice 1 -Figura 61.
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3.4.2.1. Armazém de Matéria-Prima

A empresa em estudo cumpre uma estratégia de producédo de produzir apenas para satisfazer
encomendas pedidas pelos clientes. Assim, com o objetivo de se iniciar o processo de
desenvolvimento de um produto, é crucial garantir a disponibilidade de matérias-primas e

materiais, uma vez que, estes advém de fornecedores externos.

0 armazém de MP, é o local onde se inicia o processo produtivo da empresa. Neste caso, a
empresa possui 2 tipos de armazém de matéria-prima, o de rececdo de madeiras, localizado junto
a zona de producao inicial, e o de rececao de produtos quimicos, localizado junto a zona de

producéo final, como representado no /ayoutda Figura 11.

Relativamente a rececao de matéria-prima, madeiras, esta pode vir de trés formas, palete de
madeira, folha de madeira e placa de fibra de madeira (MDF). Aquando da chegada deste material,
0 colaborador responsavel pelo armazém, inspeciona e verifica as paletes de matéria-prima
conforme o tipo de madeira, humidade e qualidade da mesma, de forma a garantir que nao foram
armazenadas matérias-primas com defeitos. Caso estejam conformes com as especificacdes
pretendidas, sao etiquetadas e alocadas numa determinada posicdo no armazém. O colaborador
¢ ainda responsavel pelo abastecimento das seccoes seguintes de acordo com as necessidades e

calendarizacao do planeamento de producao.

No que diz respeito a rececdo de matéria-prima de produtos quimicos, estes sdo verificados a
chegada se vem na quantidade pretendida e sdo alocados no armazém de produtos quimicos. Na

Figura 12 encontram-se os armazéns de matérias-primas, de madeira (a) e de produtos quimicos

(b).

Figura 12- Registo fotografico dos Armazéns de Matéria-Prima (a) Madeira (b) Produtos quimicos
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3.4.2.2. Producao Inicial
A producao inicial engloba 5 seccdes que contribuem para o desenvolvimento do produto

intermédio, nomeadamente, Corte, Aglomerado, Maquinacdo, CNC e Marcenaria.

Apds a rececdo de MP, segue-se a seccao de corte onde as paletes de madeira sdo cortadas em
funcdo das medidas pretendidas para o movel, transformando a palete de madeira em
componentes do mével pedido. Os colaboradores colocam esses componentes num carrinho com

a respetiva identificacdo, de forma a ficar pronto para a seccao seguinte.

A seccao Aglomerado tem um processo semelhante, onde a placa de madeira também é cortada
consoante as medidas pretendidas e as folhas de madeiras sao escolhidas de forma a ficarem
“casadas”. De seguida, ha a juncao destes dois componentes, colagem da folha com a placa de
madeira na prensa. Numa fase posterior, entra a aplicacao da orla em torno de cada componente,

seguido da lixagem.

Inicia-se o processo de CNC preparacdo, que consiste tipicamente, de uma base onde o
componente do movel possa ser trabalhado, entre furacdes, cortes, etc. O proximo passo, é a
seccao de maquinacéo de cada componente e pré-montagem, com destino a8 CNC final para novos
detalhes. Ao contrario da maquinacao, onde o processo ¢ muito manual, a fase de CNC ja um

processo muito automatizado, existem 5 maquinas CNC (duas CNC preparacao, trés CNC final).

Finalmente, segue-se a marcenaria, a ultima seccao da producao inicial. Esta seccao consiste na
montagem de todos os componentes e aplicacdo de algumas ferragens essenciais, como por
exemplo, corredicas. De seguida, 0 movel segue para a zona de preparacao da producao final. A
sequéncia produtiva da producao inicial, referida anteriormente, esta representada na Figura 13.
No final destas fases, obtém-se o produto intermédio, e este & acompanhado pelo desenho técnico
e etiquetas de cada componente com o respetivo codigo de barras. A impressao destas etiquetas
¢ feita aquando da alocacao do produto intermédio na zona de preparacdo. O responsavel de
seccao regista no sistema informatico da empresa a saida do artigo da producao inicial e assim

da-se inicio a um novo processo - Producao Final.
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Figura 13- Sequéncia Produtiva da Produgdo Inicial

3.4.2.3. Producéao Final
A producéo final é constituida pela area de acabamento, montagem final e embalagem, ou seja,
este processo so se inicia logo apos o produto intermédio estar concluido e seguir para a zona de

preparacao.

Para além disso, a area do acabamento divide-se em duas partes fundamentais (Figura 14),
acabamento inicial onde integra 6 seccdes (Pintura, Tapa Poros, Oleo, Lixagem, Lacagem e

Fundos) e acabamento final onde esta incluido 5 seccdes (Velho, Patines, Vernizes, Po e

Polimento).
( h ( Pintura; Tapa )
Acabamento Poros; Oleo;
4 D Inicial Lixagem;
\ J \_Lacagem:Fundos J
Acabamento p , p -
) Acabamento WElIGAIFEE ey
p - Final Verniz; Po;
Polimento.
Produc3o Final Montagem final ) g h g
. J
' ™
Embalagem
. J

Figura 14- Ramificacao da Producao Final

O movel e o tipo de acabamento sao definidos pelo cliente final, logo estas especificacbes irdo

definir as seccdes envolventes nesse processo.

Apos estas etapas concluidas tem-se o produto acabado e pronto para a fase seguinte. Como o
proprio nome indica, a area de acabamento € onde se da o acabamento ao movel, ou seja, é a

transformacao do produto intermédio para um produto semiacabado.
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Apds o processo do acabamento, o movel é dirigido para a seccao seguinte, Montagem Final.
Nesta seccao os colaboradores montam todos os componentes do movel e aplicam as ferragem
e materiais em falta, como por exemplo, puxadores, parafusos, espelhos, luzes, etc. Esta é a ultima
fase de controlo e verificacdo se esta tudo em 6timas condicdes, sem defeitos, sem erros, de
forma que o moével cumpra os requisitos pretendidos. Caso todos os requisitos do mével estejam
validos, reuine-se todas as condicdes do produto acabado. Este é direcionado para o posto de

trabalho seguinte para ser montado e, posteriormente, embalado.

Na seccdo Embalagem, os colaboradores tém sempre de fazer um registo fotografico ao mével
para a empresa ficar com o registo antes de chegar ao cliente final. Apds o0 movel ser embalado,

este € alocado no armazém de expedicao.

A zona de expedicao, é a ultima fase do processo cujo objetivo consiste em enviar aos clientes os
produtos requisitados, os quais devem sair do armazém para a sua entrega dentro do prazo

previsto e nas condicdes desejadas.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUAGAO ATUAL

Neste capitulo sao descritos, de forma detalhada, as diversas operacdes e formas de
processamento dentro de cada seccdo da area em estudo, de maneira que se conheca e se
perceba melhor o processo em estudo. Seguidamente, & desenvolvida uma analise critica a
situacao atual do sistema produtivo, com o objetivo do levantamento de problemas. Deste modo,
pretende-se apresentar toda a informacao recolhida, através da recolha de dados, observacéo
direta e da aplicacdo de ferramentas Lean Production. Por fim, é desenvolvida uma sintese dos
problemas identificados ao longo das analises, para os quais se propde solucdes/ propostas de

melhoria, que serao apresentadas no capitulo seguinte.

4.1. Caracterizacdo da area de acabamento

De maneira a caracterizar a area utilizada para o estudo, este incide-se em varios pontos relevantes
para o entendimento da mesma, producao final, area de acabamento, isto €, acabamento inicial
e final, envolvendo todos os processos desde o produto intermédio, até ao produto acabado. A
razao pela qual esta area foi escolhida para este projeto, deriva do grande crescimento da
empresa, no chao de fabrica. Como tal, a empresa carecia de principios e técnicas de melhoria
para o bom funcionamento das seccoes envolvidas, e ainda da falta informativa de procedimentos,

visto que a melhoria continua € um dos focos da empresa.

Como referido no capitulo anterior, esta area é dedicada ao acabamento do produto intermédio,
passando por varios processos até a fase final. A zona de acabamento (Figura 15) é constituida
por 11 seccdes, nos quais em 8 destas, se desenvolveu o projeto de dissertacdo (pintura, tapa

poros, dleo, lixagem, fundos, velho, vernizes e polimento).

Relativamente a recursos humanos, cada seccao funciona apenas com 1 turno, de segunda a
sexta-feira das 7h50 — 17h30, com pausa para almoco de 1h10 e duas pausas para lanche de
15 minutos cada. Na zona de acabamento operam 28 colaboradores, sendo 2 deles responsaveis
de seccao, um do acabamento inicial, e outro do acabamento final, ou seja, sao responsaveis pela

gestao de tarefas juntamente com o responsavel de planeamento de producao.
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Figura 15- Layout da Produgdo Final

Logo que haja entrada de produto intermédio na zona de preparacao, este segue para a area de
acabamento inicial, seccao Pintura, onde se aplica velatura de cor ao movel. As velaturas para

esta seccdo podem surgir de duas formas: provenientes de fornecedores externos ou produzidas

na propria empresa, denominadas de velaturas afinadas.

Esta seccdo possui apenas um colaborador o qual tem de realizar o trabalho em pé, e o posto
esta equipado com duas mesas moviveis e sete maquinas de pistola para aplicacao de velatura,

quatro do lado direito para moéveis de velatura mais escura e trés no lado esquerdo para moével de

velatura mais clara (Figura 16).

Figura 16- Méquinas de pistola de velatura
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Quando o operador da inicio ao seu processo, este, através da legenda da folha do desenho
técnico, entende qual velatura a ser utilizada no mével. Executa a picagem da entrada do mével,
no sistema informatico através de um computador localizado na entrada da seccao. De seguida
dirige-se a zona de produtos quimicos para procurar o material necessario para a execucao da sua
tarefa. Apds terminar de aplicar velatura, o operador transporta o carrinho para a zona de secagem,
e volta a fazer a picagem do mdvel, mas desta vez para dar a saida do mesmo no sistema

informatico. Este fluxo produtivo esta ilustrado na Figura 17 com o respetivo /ayout da seccéo.

Saida

| OlI0][G) Eas——
A ‘ ‘

quimicos
o A Ll

| \ ’
- — < T~ -’

Sty b=l

' —>  Fluxo entrada do produto intermédio.

— P Fluxo apds a aplicacdo de velatura.

Zona de secagem

Figura 17- Layout e fluxo produtivo da secgdo Pintura

Assim que os componentes do movel estiverem secos, passa para a fase seguinte, seccdo Tapa
Poros. Esta seccdo também possui 1 colaborador, tem duas mesas moviveis e apenas uma
maquina de aplicacao de tapa poros (Figura 18). A aplicacdo de tapa poros no movel serve para
dar preenchimento e consisténcia a peca, e € realizada, no minimo, com duas de mao desse

produto em cada componente do movel.

Figura 18- Maquina seccdo Tapa Poros
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O operador da seccao conduz o carrinho com o artigo desde a zona de secagem do posto anterior
até a sua seccao, faz a picagem do movel de forma a dar entrada no sistema e prepara o material
necessario com as respetivas diluicdes, uma vez que o produto quimico é constituido pela adicao
proporcional, de catalisador e diluente. Assim, o operador retine as condicdes necessarias para a
sua tarefa, aplica a primeira vez o material no movel e reserva na zona de secagem. Quando este
estiver seco, passa para a seccao seguinte, Lixagem, para remocao de impurezas, no fim, o movel
volta a seccao anterior, Tapa Poros, para a segunda aplicacao do produto. Depois que aplicado, o
colaborador reserva 0 movel, novamente, na zona de secagem para que depois de seco, 0 movel
siga para o segundo momento de lixagem. O processo de aplicacéo tapa poros termina, quando o

movel transita para o buffer de lixagem.

A seccdo Lixagem, é constituida por 9 postos de trabalho, do qual, 1 pertence ao responsavel de
seccao, e ainda um buffer, uma pequena area delimitada dentro da seccdo onde se deposita

mercadoria de forma temporaria, isto &, artigos com a segunda aplicacao de tapa poros.

Os artigos/ méveis sao distribuidos para cada posto de trabalho (mesa 2 até a mesa 9), de forma
independente, ou seja, um posto de trabalho inicia e finaliza o processo de lixagem desse movel,
exceto em ordem contrario, como nos casos de obras de grandes dimensdes que seja necessario
ocupar 2 ou mais postos de trabalho. Na Figura 19, encontra-se o fluxo das duas secc¢des descritas,

Tapa Poros e Lixagem, respetivamente.

O movel pode ter ainda pormenores ou ser de diferentes cores, por exemplo uma mesa, a parte
de cima do tampo da mesa pode ser de uma cor e a lateral do tampo ser de outra cor. Nestes
casos, ainda nesta seccao ha uma colaboradora responsavel para executar o isolamento das

pecas.
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Figura 19- Layout e fluxo produtivo da seccéo Tapa Poros e Lixagem

A partir desta seccao, sucedem-se duas opcdes:

Opcao 1) seccao Lacagem que se traduz na aplicacdo de um lacado de cor. Esta seccao é
constituida apenas por 1 operador e 1 maquina de aplicacao de lacado. Apds a aplicacao de lacado

e secagem dos componentes do movel, este segue para a seccao Velho.

A seccdo Velho, pertence ao acabamento final e esta area é constituida por 6 postos de trabalho,
cuja funcdo dos operadores € lixar, rever a obra (para nado passar defeitos) e executar o
acabamento. Ao rever a obra, caso esteja com bastantes defeitos, o moével volta para a seccao
anterior (lacagem) para aplicar uma nova camada de lacado, e o processo repete-se. Caso
contrario, onde ndo haja detecdo de defeitos, a obra segue para a seccdo seguinte. A

representacao grafica deste fluxo encontra-se na Figura 20.
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Figura 20- Layout e fluxo produtivo da seccéo Lacagem e Velho
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Apds a saida do mével na seccao Velho existem, novamente, dois caminhos possiveis, consoante

o tipo de acabamento:

i)
i)

Avanca diretamente para a seccao de verniz.

Prossegue para a seccao patines e posteriormente para a sec¢édo de verniz.

A seccao Patines consiste no acerto de cor a trincha, tornando o movel com o aspeto envelhecido.

Esta seccdo é formada por 6 postos de trabalho, com os equipamentos necessarios para a

execucao das tarefas de cada colaborador.

A seccao Verniz, é constituida por uma antecamera, local do buffer, mercadoria em espera para

entrar para o posto seguinte, 2 cabines de verniz, em que uma delas é de aplicacao de verniz

acrilico e partilham a mesma cabine de produtos quimicos (Figura 21). Esta seccao é responsavel

por dar um acabamento final criando uma pelicula protetora externa, oferecendo protecdo e

resisténcia para a madeira. O verniz, feito a base de poliuretano, possui ainda trés tipos de

acabamento, mate, meio brilho e brilhante.
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Figura 21- Registo fotogréfico cabine produtos quimicos
da secgéo Verniz

Opcao 2) seccado Fundos é onde se aplica fundo ou de patine, esta seccao é composta por apenas
por 1 operador que prepara o movel para a seccdo sequente. Desta forma, o proximo posto é a

seccao Patines, e seguidamente a seccao de verniz, descritos anteriormente.

Independentemente das opcoes que o movel seguiu, todo o tipo de movel passa pela seccédo se
verniz. Portanto, apds a aplicacao de verniz, a peca pode ser transportada, diretamente, para a
seccdo Montagem Final, que se traduz na montagem total do artigo e controlo de qualidade final
para que este cumpra todos os requisitos pretendidos. Assim, segue para a seccdo Embalagem e

de seguida para a zona de Expedicéo, fechando o processo.

Outro caminho possivel depois da aplicacao de verniz, ocorre quando a peca segue para a Seccao
Pé formada apenas por 1 operador. A seccado consiste em colocar p6 no movel para que o
acabamento da mesma pareca ainda mais envelhecido. Do mesmo modo que o processo anterior,
este termina na seccao de montagem final seguida da embalagem e posteriormente a zona de

expedicao.

Por fim, e para além destes acabamentos de verniz, anteriormente referidos, existe ainda o
acabamento em alto brilho e da-se inicio ao processo de polimento na respetiva seccao, utilizando
massa de polir e ferramentas essenciais, finalizando o processo na zona de montagem final, assim
como os outros tipos de acabamento. Todo este fluxo produtivo esta representado na Figura 22,
para melhor compreensao de todo este processo de acabamento, consultar o Apéndice 1 - Figura

6l.
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Importa salientar que, ao longo de todo o processo, sao gerados desperdicios, como por exemplo,
sobras de produtos quimicos resultantes da pintura, lacados, fundos e vernizes. Estes sao

recolhidos e armazenados.
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Figura 22- Layout e fluxos produtivos das sec¢oes de Acabamento Final

4.2. Analise Critica da Situacdo Atual e Identificacdo de Problemas

Esta seccao expbe a analise e avaliacao da situacao inicial da empresa, nomeadamente na

producao final, area de acabamento.

Seguidamente a caracterizacdo prévia de todas as seccdes da producao final estar finalizada, isto
¢, sabendo os diferentes métodos praticados e os recursos disponiveis, torna-se importante
analisar e identificar todos os problemas/desperdicios existentes nas seccoes, e desta forma,
realizar uma analise critica das consequéncias associadas. Realizaram-se varias visitas ao chao
de fabrica, para a observacao direta do espaco e dinamica de trabalho e, subsequentemente,

levantamento de problemas.
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4.2.1. Desorganizacao e falta de Gestao Visual

Com a observacao direta dos postos de trabalho, verificou-se que varias seccdes careciam de
organizacao, limpeza e disciplina nos postos de trabalho. Identifica-se de imediato a urgéncia para
a implementacao de ferramentas Lean e consequentemente melhoria continua neste setor. Desta
forma, recorre-se ao uso da metodologia 5'S e Gestdo Visual para um melhor ambiente e

funcionamento do setor.

Estas ferramentas ja tinham sido implementadas na AM Furniture Group, em 2016, porém, como
a empresa esta em constante crescimento, houve mudancas de postos de trabalho o que originou
a alteracao do /gyout geral de chdo de fabrica, e conduziu a perda destes métodos.
Consequentemente, detetaram-se varios problemas como produtos quimicos sem local definido o
que, por vezes, condicionava 0 acesso as maquinas, e ainda dificultava na procura do material
correto. A falta de standards de organizacédo e limpeza, visto que ndo existia normalizacao das
bancadas de trabalho e, ndo existia um plano de limpeza diario ou semanal, dependendo da
necessidade. Estes problemas levam a desperdicios de movimentacado, e ainda podem gerar
acidentes de trabalho por motivo da disposicao de materiais pelo chdo. A Figura 23 apresenta

alguns dos exemplos relatados anteriormente.

Figura 23- Registo fotografico da inexisténcia de standard

Deste modo, averigua-se que a desorganizacao provém da falta de Gestao Visual, uma vez que
nao existem locais definidos para os materiais, etiquetas identificativas e marcacdes no chao a
delimitar os postos de trabalho, as zonas de armazenamento de material, corredores, zona dos
materiais de limpeza, etc. As zonas mais criticas, e onde é urgente a atuacéo desta metodologia

s30 nas seccdes Pintura, Tapa Poros, Oleo, Lixagem e Fundos.
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Relativamente a seccao Pintura, esta encontra-se repleta de latas e bidées de velatura num
carrinho de estantes. O colaborador tinha dificuldades em obter o material necessario devido ao
excesso de sfock acumulado na zona de produtos quimicos, a falta de identificacdo de material,
principalmente, de velaturas afinadas, visto que quando se produzia alguma velatura afinada, esta

era rotulada por fita cola com 0 nome ou receita da velatura (Figura 24).
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Figura 24- Registo mz‘ogréﬂbde uma velatura
afinada

Além disso, a existéncia de carrinhos de obra prontos a entrarem para o posto de trabalho
seguinte, na zona de produtos quimicos. Estas circunstancias, impedem que o colaborador tenha
0 acesso rapido e facil na procura do material necessario para a funcao diaria. Na figura 25

encontra-se a situacao exposta.

Carrinho com obra
para o posto seguinte.

Figura 25- Registo fotografico da situacdo atual zona de produtos quimicos

A situacdo na seccdo Tapa Poros, Oleo e Fundos é semelhante, visto que a zona de produtos
quimicos ndo se encontrava limpa nem organizada. Na Figura 26, observa-se um exemplo disso.

Os produtos quimicos estdo alocados aleatoriamente, sem identificacoes, sem local proprio.
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Figura 26- Registo fotogréfico da situacdo atual das seccdes de Tapa Poros (a), Oleo (b) e Fundos (c)

Ja na seccao Lixagem, embora nao seja tanto uma zona de produtos quimicos, esta apresenta
alguns fatores para melhoria, como a falta de normalizacdo de cada bancada do posto de trabalho,

falta de suportes para as maquinas de lixar e pistolas de ar (Figura 27).

Figura 27- Registo fotogrdfico das bancadas da seccdo Lixagem

Para além disso, constatou-se a falta de higienizacao na zona do lavatério e lava-olhos (Figura 28),
que sao fundamentais num caso de emergéncia. Visto que, nesta seccdo em particular, existe
mais po embora haja cortinas de aspiracdo nas paredes, de forma a diminuir o acumulo do

mesmo.
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Figura 28- Registo fotogréfico da zona de lavatdrio e lava-olhos

Logo, com a observacao destas situacdes em cada seccao, torna-se fundamental a normalizacédo

e organizacdo desses espacos.

Numa perspetiva de melhoria continua, achou-se necessario retomar a implementacao de
ferramentas Lean, de modo a garantir a eliminacao de materiais desnecessarios, a organizacao

do espaco e dos materiais, e ainda a normalizacao de boas praticas.

Inicialmente, fez-se um levantamento do estado atual da zona de acabamento através de uma
auditoria inicial com o auxilio de registos fotograficos e observacdes das tarefas do posto de
trabalho (PT). Posto isto, definiu-se um plano de a¢des decorrente do diagnéstico inicial e colocou-
se em pratica a implementacdo 5'S, com vista a otimizacdo dos postos de trabalhos. Por fim,
espera-se o controlo/ avaliacdes periddicas com a realizacdo de auditorias de forma a detetar

qualquer ndo conformidade e estabelecer medidas corretivas necessarias.

4.2.1.1. Layout da seccao Pintura

Em paralelo com a identificacdo de problemas a nivel de organizacéo e gestao visual na seccéo
de pintura, observou-se a distancia elevada entre a zona de produtos quimicos e as maquinas de
aplicacao de velatura. Deste modo, propde-se uma pequena restruturacdo do /ayout inicial desta
seccado, de maneira a facilitar o trabalho do operador, diminuindo tempo de deslocacdes. A
distancia entre as maquinas de aplicacao de velatura e a zona de produtos quimicos, & de
aproximadamente 10 metros. Ou seja, sempre que o operador necessitar de uma velatura nova

para aplicacdo no movel, este tem de percorrer 20 metros (ida e volta). Em consequéncia disto,
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levava a alocacao de biddes de produtos quimicos junto das maquinas de aplicacao de velatura,

conforme se verifica na Figura 29.

F/'gra 2— Registo fotografico de produtos
quimicos junto as maquinas
4.2.1.2. Elevada quantidade de produtos quimicos nao utilizados e/ou obsoletos
Outro problema identificado na producado final, foi a presenca de produtos quimicos nao
necessarios e/ou obsoletos noutras sec¢des (desperdicios de stock), na Figura 30 observa-se um
exemplo. A utilizacdo desnecessaria de espaco, era marcada pela presenca deste tipo de produtos,
que tém pouco ou nenhum valor para a empresa, acumulando apenas custos de posse de sfock.
Esta ocupacao do espaco poderia ser aproveitada para outros produtos que fossem essenciais na

seccao.

Figura 30- Registo fotografico da existéncia de produtos ndo necessarios e/ou obsoletos
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4.2.2. Falta de identificacao dos consumiveis e de sitios apropriados

Outro problema encontrado, foi a inexisténcia de identificacdo na zona de consumiveis (Figura 31,
1 e 2) necessarias aos postos de trabalho da producao final. Esta falta de identificacao das estantes
e respetivos compartimentos, dificultava na procura de determinados materiais essenciais nos
postos de trabalho, como o tipo de lixa, betumes, entre outros (desperdicio de procura de material).
Este problema promovia ainda a falta de percecdo da quantidade de material existente nas

estantes, o que, por vezes, proporcionava a reposicao desnecessaria desse mesmo material.

Para além disto, notou-se ainda a inexisténcia de suportes para pistolas nos postos de trabalho, o
que levava a colocacdo destas ferramentas ao acaso, em sitios inapropriados (3), 0 que de vez em
quando, causava a perda de certas pistolas. Ainda na Figura 31 encontra-se o registo fotografico

do que anteriormente dito.

Figura 31- Registo fotogrdfico da inexisténcia de identificacdo

4.2.3. Inexisténcia de local para a regeneracéo de solventes

Outro problema identificado foi o local para a regeneracao de solventes, visto que este processo
estava a ser executado num corredor de passagem (Figura 32). A pratica para a regeneracao de
solventes ja havia sido implementada ha alguns anos, porém, ao longo do tempo, esta aplicacao
foi deixada de parte, levando, de forma natural, @ compra de solventes. Esta acao, resulta custos
externos na aquisicao de produto, bem como a néo utilizacdo de um equipamento ja investido
(maquina de regeneracdo). Desta forma, tornou-se necessario preparar um local definido e

organizado para a retoma da regeneracao de solventes.
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Figura 32- Registo fotografico do local inapropriado para a
regeneracdo de solventes

4.2.4. Elevada dependéncia e utilizacéo do papel

Para além dos problemas ja mencionados, identificou-se outro que nao esta apenas relacionado
com a desorganizacao na producao final, mas sim de forma geral da empresa, 0 excesso de registo
em papel, desencadeando o desperdicio de sobre processamento. Todos os artigos eram
identificados e acompanhados por uma capa que contém toda a informacéao relativa ao artigo (a

OF, a NE, o lote do artigo e desenho técnico).

Ainda era entregue, em todas as seccdes, o planeamento de producdo semanal de todos os méveis
com o detalhe de cada componente do movel. A consequéncia associada é o elevado desperdicio
de papel, o que faz com que este método nao seja de todo sustentavel. Sabe-se que anualmente
sdo fabricados, em média, 7710 mdveis, estima-se que exista um desperdicio anual de 224,64
quilogramas de papel, o que se traduz em 480€/ano em papel, e ainda cerca de 960€/ano de

impressao em papel.

4.2.5. Elevado numero de movimentacoes e deslocacdes

Na perspetiva Lean, as movimentacdes incluem as deslocacdes, efetuadas pelos colaboradores,
que ndo acrescentam valor ao produto. Identificou-se rapidamente varias deslocacdes do
colaborador no abastecimento do proprio posto de trabalho. As movimentacoes eram devidas a

trés situacoes:

1) Ida e volta a zona de picagem para dar inicio ao processo de aplicacao de verniz no movel;
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2) Transportar o carrinho com o respetivo moével para dentro da cabine;

3) Transportar o movel, ja com aplicacao de verniz, para a cabine de secagem.

De forma a se perceber se estas movimentacdes sdo ou ndo necessarias, fez-se a uma analise
destas deslocacdes recorrendo ao Diagrama de Spaghetti, representado na Figura 33, em que, a

cor-de-rosa é a situacdo 1, a azul a situacdo e a roxo a situacao 3.

Observou-se entdo que as movimentacOes eram devidas, essencialmente, ao transporte do
componente do mével, desde a cabine de aplicacao de verniz, até a cabine de secagem, situacéo
3. Ou seja, 0 operador coloca componente a componente na cabine de secagem, provocando idas
e voltas sucessivas entre a cabine de aplicacédo de verniz e a de secagem. Estas deslocacdes sao

feitas todos os dias, ao longo do dia.

.\ Cabine de
A\ Secagem

Ooy|a\ oe5das

\Antecamera

Posto de 73
picagem T

h

Figura 33- Diagrama de Spaghetti da Situacao Inicial

No decorrer deste estudo, foram analisados moveis de projeto de hotelaria, o que significa uma
elevada quantidade de moveis produzidos iguais. Realizou-se o registo das deslocacdes da situacao

3 descrita anteriormente, no turno da manha de 4 horas.

A distancia entre a cabine de aplicacao de verniz e a de secagem sao de 8 metros. O resultado

desta observacao esta representado na Tabela 1.
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Tabela 1- Resultado da observacao das deslocacdes

~ Distancia total .
Observacgoes e () Tempo gasto (s) Tempo (min.)
50 800 724 12,1

4.2.6. Quadros desatualizados

Outro problema identificado foram os quadros dos indicadores desatualizados desde 2019, a

excecao da producdo semanal que se encontrava atualizada.

Os indicadores de desempenho sao ferramentas de avaliacdo dentro do fluxo de trabalho que
ajudam a direcionar as operacdes e pessoas em relacao aos objetivos e metas tracadas no
planeamento estratégico da empresa. A inexisténcia de indicadores de desempenho, indica o0 nao
conhecimento da realidade do processo, das atividades e dos fluxos operacionais. Assim torna-se
importante a presenca de indicadores na medida que permitem a avaliacdo das seccdes de
trabalho que necessitam de melhorias, dando a possibilidade aos colaboradores ter um papel ativo

e interventivo.

4.2.7. Falta de normalizacao de procedimentos de trabalho

Com o avanco do projeto e analise detalhada das varias seccdes do chao de fabrica, constatou-se
uma falta de uniformizacao evidentes em alguns dos processos nao existe um registo standard,
isto ¢, um documento que descreva a abordagem correta e os passos a tomar em cada fase. A
inexisténcia de standard faz com que cada colaborador opte por executar a tarefa da forma que
acha mais adequada, sem seguir qualquer tipo de registo. A falta de uniformizacdo nos
procedimentos faz com que, aquando da entrada de novos colaboradores, estes ndo sejam

sustentados por qualquer procedimento de como executar corretamente as tarefas de trabalho.

De seguida, apresentam-se os processos onde a falta de uniformizacdo e a inexisténcia de

standards sao mais visiveis.
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4.2.7.1. Procedimento de entrada e saida de produtos quimicos em cada seccao

Embora o reconhecimento da implementacéao 5'S fosse fundamental para a eliminacao/reducao
de produtos quimicos nas seccoes, outro problema identificado foi no processo de entrada de
novos produtos quimicos, que nao estava bem definido. Por esta razao, criava conflito entre o que
material de sfock (destinado ao armazém de produtos quimicos) e o material especifico para
determinada NE, visto que todo o material encomendado era sempre considerado de sfock. Por
outras palavras, sempre que fosse necessario encomendar MP, este era encomendado em
quantidades elevadas para que nunca faltasse produto para os moveis. Esta acdo provoca
acumulacao de MP desnecessarias no armazém de produtos quimicos, e ainda nas seccdes
correspondentes, levando assim a elevados produtos quimicos obsoletos identificados

anteriormente nas seccdes.

Existe um operador responsavel pela rececao de MP e encaminha-la para o armazém e seccoes
que necessitem de material. Este operador realiza ainda, todos dias, uma ronda em todas as
seccdes de aplicacdo de produtos quimicos, de forma a perceber que material é necessario para
cada posto de trabalho e abastecé-lo. Porém, da mesma forma que existe um critério de
abastecimento das seccOes, nao existe um critério de retorno de material nas seccoes. Em
consequéncia disto, origina a acumulacdo elevada de materiais nao utilizados/obsoletos nas

seccdes, como identificado anteriormente.

4.2.7.2. Procedimento de um novo processo de acabamento final

Com o crescimento da empresa, e a forte necessidade de adaptacao aos dias atuais, a empresa
decidiu investir num novo processo que tem sido cada vez mais requisitado pelos clientes,
denominado de polimento. Para esta nova implementacdo de trabalho funcionar corretamente

todos os envolventes tém de estar conscientes das atividades a realizar e como realizar.

O problema identificado é a inexisténcia de registo de formacdes e a realizacao das atividades. Por
ser um novo meétodo de trabalho para os colaboradores, € crucial que os passos estejam bem
definidos, isto &, exista um sfandard. Diminuindo assim dificuldades na aprendizagem do novo
método e futuros erros produtivos, uma vez que o objetivo é o auxilio de documentacéo para o

correto procedimento de trabalho.
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4.2.7.3. Falta de procedimentos no controlo de qualidade
Embora exista um controlo interno de MP, verificou-se a falta de procedimentos relativamente a

controlo de qualidade.

No que diz respeito as MP, neste caso madeira, esta é revistada a chegada (controlo inicial) e
antes de ser cortada, de forma a reduzir defeitos. Apesar disso, constatou-se que este controlo
nao é suficiente e que podem surgir novos defeitos ao longo do processo de construcdo do mével.
Por exemplo, selecao errada na escolha da madeira ou folha de madeira, erros de maquinacgéo
dos componentes do movel, erros de desenho que origina defeitos no chao de fabrica, colocacao

de orla errada, acabamento errado, etc.

Posto isto, com varias visitas ao chdo de fabrica, e em conversa com o0s colaboradores acerca das
reclamacoes/defeitos internas, verificou-se que estas nao eram declaradas. Isto &, nao existia um
procedimento que abordasse este acontecimento, um registo em papel ou informatico de modo a
determinar quantitativamente o numero de reclamacdes e qual o tipo de defeito. Quando existisse
uma nao conformidade em algum artigo, o colaborador reportava ao responsavel de seccao esse
defeito. De seguida, o responsavel de seccao, direcionava o artigo para a sec¢ao que o conseguisse
reparar, ou caso nao houvesse solucao, ordenava tirar uma peca nova, de maneira a substituir o
artigo nao conforme. Todas estas “novas” ordens de producao, também nao eram registadas.
Todo este processo era tratado de boca em boca sem haver qualquer tipo de registo da nao

qualidade.

As nao conformidades/defeitos dos componentes do mével, originam retrabalho, desperdicios de

tempo, perdas de produtividade e custos.
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4.3. Sintese dos problemas identificados

Nesta seccao, sintetizam-se, na Tabela 2, todos ao problemas e desafios identificados no decorrer

da analise critica, expondo as principais consequéncias para a empresa e 0s respetivos

desperdicios.

Tabela 2- Sintese dos problemas identificados

Problema

Consequéncia

Desperdicio
Associados

Desorganizacao e

falta de gestao visual.

- Reorganizacao do /ayoutda seccéo de pintura.
- Desorganizacao das bancadas de trabalho;

- Dificuldade na procura de ferramentas e
materiais;

- Inexisténcia de areas definidas;

- Espaco de armazenamento nao padronizado;

- Existéncia de produtos obsoletos.
- Risco de ocorréncia de acidentes de trabalho;

- Inexisténcia de indicadores.

- Movimentacoes;

- Transporte;

- Esperas;

- Inventario.

- Sobre processamento.

Inexisténcia de
processos
normalizados.

- Fluxo de informacédo inapropriado e pouco
fiavel;

- Falta de normalizacéo do trabalho;

- Falta de registos de controlo de qualidade, o
que provoca detecdo tardia de defeitos, custos
associados ao retrabalho, pois, as causas dos
defeitos nao sdo eliminadas;

- Perda de qualidade do trabalho desenvolvido.

- Movimentacoes;

- Transporte;

- Esperas;

- Defeitos.

- Sobre processamento

Elevado numero de
deslocacoes.

- Tempo improdutivo despendido nas

deslocacdes;
- Elevadas movimentacOes desnecessarias;

- Movimentacdes;
- Transporte;
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5. APRESENTAGAO E IMPLEMENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

No presente capitulo expde-se as propostas de melhoria para os problemas identificados no
capitulo anterior, de forma a otimizar a atividade produtiva. Estas propostas estao sintetizadas, na
Tabela 3, assim como o plano de a¢des das mesmas, tendo por base a ferramenta SW1H. O plano
foi elaborado tendo em mente a eliminacao dos diversos problemas identificados anteriormente

no setor de acabamento da empresa.

Numa primeira abordagem, comeca-se pela organizacado do espaco de trabalho, recorrendo a
metodologia Lean 5'S e técnicas de gestao visual, visto ser uma prioridade a ser implementada.
Para além disto, a normalizacao de procedimentos de trabalho ja existentes e de novos. Por fim,
numa fase mais avancada do projeto, e no seguimento do que foi feito anteriormente, atua-se no

desenvolvimento de solucdes para o registo de nao qualidade.
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WHAT?

Criacéo de praticas de
organizacao, e limpeza

Criacao de um quadro
informativo para a
ferramenta 5'S

Normalizacéo de
procedimentos de
trabalho

Implementacao de
registo de nao
qualidade

WHY?

- Reorganizacao do /ayout da seccao de pintura;
- Desorganizacdo do  espaco  fabril;
- Nao existem locais definidos e identificados,
necessario assegurar essas existéncias;

- Ambiente de trabalho sujo, assim como
respetivos materiais e ferramentas;

- Desperdicio de deslocacdes, transporte e
tempo na procura de materiais e ferramentas;

- Auxilio no controlo das diferentes fases da
ferramenta 5'S;

- Envolvimento dos colaboradores no processo
de melhoria continua.

- Falta de sfandard na
procedimentos de trabalho;
- Elevadas movimentacdes e deslocacdes.

realizacdo de

- Falta de monitorizacdo do numero de defeitos;
- Falta de nocado do tempo despendido em
retrabalho;

- Reduzir defeitos.

Tabela 3- Plano de agcoes: SWI1H

HOw?

- Implementacéo de 5'S;

- Nova alocacdo da zona de produtos quimicos
na seccao de pintura;

- Criar e normalizar procedimentos de
identificacdo de espacos e bancadas para
armazenar determinados materiais e/ou
ferramentas;

- Criacao e implementacao de um procedimento
de manutencéo de limpeza.

- Criar dashboard de medidas de desempenho.

- Colocacdo de quadros informativos pelas
seccoes de acabamento com a informacéo do
indicador de desempenho da auditoria em cada
seccao e as melhorias a serem tomadas.

- Criacdo de procedimentos operacionais
recorrendo ao uso de One Point Lesson,
- Criacao de quadro Aanban para fornecedores
para o0 melhoramento de informacao na rececdo
de MP - produtos quimicos.

- Criacéo de carrinhos de auxilio para a seccao
de vernizes.

- Criar a possibilidade de registar defeitos
através de um smariphone com o formulario de
registo;

- Formar responsaveis de seccéo para fazerem
0 registo.
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WHO?

- Beatriz Vasconcelos;
- Responsaveis de
secgao.

- Beatriz Vasconcelos.

- Beatriz Vasconcelos.

Departamento AMPS.
Beatriz Vasconcelos.

WHERE?

Seccao Pintura, Tapa
Poros, Oleo, Lixagem
e Fundos.

Area de acabamento
inicial e final.

Area de acabamento.

Chéo de fabrica.

WHEN?

Fevereiro
- margo —
abril 2022

A definir.

A definir.

A definir.



5.1. Implementacado da ferramenta 5'S e Gestao Visual

Nesta seccao descrevem-se 0s passos a implementar com a metodologia 5'S, com o objetivo de

existir uma normalizacao do chao de fabrica e diminuir a desorganizacao no decorrer das seccoes.

Com o intuito que esta ferramenta seja a mais eficaz, monitorizada e mantida possivel, é essencial
que os colaboradores saibam o que fazer e a importancia destes atos. O primeiro passo para a
implementacdo da metodologia 5'S seria a formacao de todos os colaboradores. No momento de
realizacao deste relatorio, constatam-se que a empresa ja tinha facultado uma acao de formacao
sobre esta pratica aos colaboradores. No entanto, sem um controlo diario das atividades propostas
por esta ferramenta, os operadores ndo seguem os procedimentos estabelecidos e, por essa razao,
nao foi possivel alcancar o sucesso pretendido com as implementacdes anteriores. Assim sendo,
e antes de qualquer aplicacado desta ferramenta, explicou-se as cinco etapas que a constituem e o
que é pretendido atingir com cada uma delas. Em virtude disso, tornou-se possivel incentivar e
sensibilizar os operadores para a implementacao desta pratica e a importancia de manter o local

de trabalho limpo e organizado.

No seguimento da nova implementacao, aplicam-se os 5'S, em que cada “S” é implementado
junto com os operadores e 0s responsaveis de seccao, de forma que voltem a estar cientes desta
pratica. Neste projeto, aplicou-se esta ferramenta em 5 seccdes, nomeadamente, Pintura, Tapa
Poros, Oleo, Lixagem e Fundos, uma vez que estas seccées careciam muito de normalizaco e,

consequentemente, uma melhoria significativa.

1°S — Separacéo

Nesta primeira fase, os colaboradores devem identificar quais os materiais existentes no posto de
trabalho que ja nao sao uteis, agueles que mesmo ja nao utilizados ou, apenas esporadicamente,
uma vez que representam custos elevados para a empresa, e como tal devem ser mantidos, os

indispensaveis naquele posto de trabalho. Estes materiais devem ser classificados e separados.

Relativamente a seccao Pintura, na fase de diagnostico ja tinha sido identificado uma elevada
quantidade de produtos quimicos na seccao, entdo deu-se inicio ao processo de separacao/

triagem de material necessario, do ndo necessario, como se verifica na Figura 34.
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Figura 34- Registo fotografico dos produtos quimicos ndo necessarios no posto de trabalho

Nas restantes seccdes que careciam desta metodologia, o processo foi semelhante, observou-se
a abundancia de produtos quimicos e procedeu-se a separacdo dos mesmos, isto &, os materiais

necessarios dos desnecessarios.

Numa fase posterior, entra-se para a organizacao e identificacdo de cada material, indicando o

respetivo local, nomeadamente, nas seccées em estudo.

2°S — Organizacéo

Na segunda etapa, fez-se um estudo mais detalhado, para que, o material considerado necessario
tenha um local adequado, isto &, o material seja corretamente arrumado e identificado. O objetivo
€ que qualquer pessoa que trabalhe ou venha a trabalhar neste ambiente de trabalho saiba onde

encontrar o que necessita 0 mais rapido possivel sem enganos.
= Seccao Pintura

Assim, no caso da seccao Pintura, organizou-se todas as latas/bidoes necessarias a manter no
posto de trabalho, as nao necessarias no posto de trabalho foram armazenadas no armazém de

produtos quimicos, e as restantes latas/ biddes nado utilizados/obsoletos foram descartadas.

Para facilitar a procura do produto a utilizar, fez-se uma estante com medidas especificas dos
tamanhos das latas e biddes, de forma a organizar e aproveitar o maior espaco possivel. A Figura
35 ilustra a proposta de estante para os produtos quimicos necessarios na seccdo que tem um

custo de 145€.
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150 cm

165 cm

Figura 35- Estante para produtos quimicos

No capitulo anterior, foi descrita a falta de identificacdo dos produtos quimicos, principalmente
nas velaturas afinadas, visto que eram rotuladas recorrendo ao uso de fita-cola. Assim, propds-se
para a utilizacao de uma etiqueta amarela denominada de “velatura afinada”, representada na
Figura 36. A finalidade do uso desta etiqueta, & a percecdo das velaturas afinadas, das velaturas

de fornecedores externos.

O objetivo & que sempre que se produza uma velatura, na empresa, esta seja imediatamente
identificada, através da nota de encomenda (NE), data de fabrico, receita da velatura e a

identificacao do artigo do mével, se aplicavel.

27 0\

Velatura afinada
ME:
Data: ___/___ [
Receita;
Artigo:

Figura 36- Proposta de etigueta amarela para
velaturas afinadas
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Outro fator importante nesta seccao, foi a proposta de uma peguena reorganizacao do /ayout da
seccdo. Uma vez identificada a ma localizacao da zona de produtos quimicos, pelo dificil acesso
e muitas vezes estar impedido por carrinhos com obra para o posto seguinte. Sendo assim, a
proposta de alteracao € a zona de produtos quimicos se localizar junto das maquinas de aplicacao
de velatura, representado a azul na Figura 37. Desta forma, o operador nao tem de percorrer

elevadas distancias na busca do material necessario.

Saida

Produtos O ‘ Q
|

quimicos | |

NN Maquinas | Mesa

g
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o ‘ Entrada !
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@ \ ’
O S “r”

Magquinas

o 0lO

Figura 37 - Proposta de reorganizacdo do layout da seccdo Pintura

= Seccao Tapa Poros, Oleo e Fundos

Neste topico sugeriu-se a criacao de locais proprios para as latas/bidées de produtos quimicos
para evitar que fossem colocados de forma aleatéria e se espalhassem. Na Figura 38 mostra o
exemplo sugerido, semelhante ao da seccao de pintura, para a alocacao dos produtos quimicos
da seccao Oleo que tem um custo de 135€.

200 cm

&

_E v O

130 cm

Figura 38 - Estante de produtos quimicos secgdo Oleo
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Na seccdo Fundos, verificou-se a necessidade de criar dois suportes de ferramentas para o auxilio
das tarefas do colaborador. Isto ¢, para além da organizacao e identificacdo de produtos quimicos
essenciais na seccdo, propds-se os exemplos na Figura 39, do lado esquerdo, um movel-estante
com destino a biddes com torneira na parte superior e panos limpos na parte inferior. Do lado
direito, um movel para suportes de pequena e grande dimensao. Estes suportes ajudam no apoio

de componentes das NE nas bancadas de trabalho. O custo dos dois moveis é de 80€.

100 cm 80cm

85cm
85cm

Figura 39- Moveis de organizacao da seccdo Fundos

= Seccao de Lixagem

Identificou-se o material existente em cada bancada de trabalho, de forma que cada material e
ferramenta tenha um local destinado. Além disso, notou-se que as maquinas de lixar ndo tinham
qualquer tipo se local/suporte ficando deixadas em cima das bancadas de cada posto de trabalho.
Para melhorar essa situacéo foi proposto um suporte adequado para as maquinas, representado
na Figura 40, de custo de 6€/unidade, uma vez que sao necessarios 8 suportes, o custo total é
de 48¢€.

=
=

D¢
11k

|

Figura 40- Suporte para maquinas de lixar na sec¢do Lixagem
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3°S — Limpeza

Segue-se a limpeza dos postos de trabalho, que deve ser assegurada pelos colaboradores que
neles trabalham. Para tal, é necessario que os colaboradores tenham formacdes de como manter
0 espaco de trabalho limpo e organizado. Assim, é essencial descrever as responsabilidades,
referenciando quais tarefas a serem desempenhadas, como fazer, quando fazer, por quem, o que
deve fazer e onde registar. Em paralelo com estas propostas, a empresa ja adquiria alguns
costumes de limpeza nos postos de trabalho, porém estes nao apresentam ser suficiente. Por esse
motivo, era necessario aumentar a frequéncia de limpeza em cada posto de trabalho, podendo

recorrer a Checkilists para isso.

4°S — Normalizacao

A quarta etapa diz respeito a definicao e criacdo de normas e procedimentos focados para suportar
0os 3'S anteriormente descritos. Nesta implementacdo, juntamente com os colaboradores,
abordaram-se quais as tarefas realizadas e quais a prioritarias para a normalizacdo da seccéo.
Para isto, propos-se o plano de limpeza para cada seccdo (Apéndice Il, Figura 62 e Figura 63)
para apoiar os colaboradores a seguir facilimente todas as atividades propostas e levar ao
cumprimento desta metodologia, 5'S. O principal objetivo com a realizacdo destes registos é a

criacao de rotinas de limpeza e organizacdo em cada posto de trabalho.

Para padronizar as etapas anteriores, recorreu-se ao uso de One Point Lesson (OPL) usando o

mais possivel de imagens para facilitar a captacao da informacao.
= Seccdo Pintura

O uso de etiquetas amarelas permite uma identificacdo de cada velatura afinada com respetiva
descricdo, e ainda a distincdo das velaturas existentes, favorecendo a gestéo visual. Na Figura 41

encontra-se um exemplo da implementacao da etiqueta de identificacao de velaturas afinadas.

De modo a evitar futuros aglomerados de produtos quimicos, definiu-se que ao dia 1 e 15 de cada
més ou dia util a seguir) deve ser feita uma revisdo das velaturas que ainda estdo a uso ou nao.
Visto que, uma velatura afinada esta sempre associada a uma NE, isto significa que, a velatura ¢

especifica para a encomenda pedida, logo nao ha necessidade de armazenamento da mesma,
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quando a NE é fechada (enviada para o cliente) evitando assim acumulacdo de sfock nao utilizavel.

No Apéndice Ill, Figura 64, apresenta-se a OPL associada a esta normalizacao.

DEPOIS

Figura 41- Antes e depois da utilizacdo da etiqueta

No que diz respeito a identificacdo e consequente localizacdo dos materiais e ferramentas nas

restantes seccoes, as OPL elaboradas para a padronizacao do espaco de trabalho, encontram-se

no Apéndice lll, Figura 65, Figura 66, Figura 67, Figura 68.

Na seccdo Fundos, uma vez verificado a elevada variedade de produtos existentes na seccao,

elaborou-se ainda uma tabela de produtos quimicos (Tabela 4) com os produtos e respetivas

percentagens de diluicao, com o objetivo que qualquer colaborador saiba as combinacées certas

e quantidades envolvidas.

Tabela 4- Tabela de diluicoes de produtos quimicos

AM AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

Tabela de quimicos - Sec¢do dos FUNDOS

0, H _ 0, .
Branco TU 574/13 - BestCoating 30% Catallsadc.\r TH793 . 20 % Dllueﬁte
BestCoating Diluretano Divercol
Isolante - -
Pret TU 100/57 - BestCoati 50 % Catalisador TH793 - 50 % Diluente
reto cstioating BestCoating Diluretano Divercol
Diverfundo APC 608
Branco . . .
Branco Divercol 50 % Catalisador Diverdur 548 -
Diverfundo APC 608 Divercol 10 % Diluente
Fundo Preto ) ) )
Preto Divercol Diluretano Divercol
. 50 % Catalizador TH 780
Afinados K
BestCoating
Escuro +20% Diluente Patines DP 9014
Médio Patine 152 +50% Diluente Patines DP 9014
Patines
Claro +80% Diluente Patines DP 9014
Patine 289 +50% Diluente Patines DP 9014

Diluente de
Limpeza
Divercol
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5°S - Disciplina

Para implementacao da ultima etapa, criou-se uma checklist para realizacdo de auditoria a cada
seccao, de maneira a avaliar o estado em que se encontrada a area, se as normas implementadas

estdo ou nao a ser cumpridas. Esta checklist pode ser consultada no Apéndice IV, Figura 69.

Efetuou-se uma auditoria inicial a cada seccéo com o propdsito de serem avaliados os resultados
da implementacao desta ferramenta, disponiveis no Apéndice V, Figura 70 até a Figura 74. As
consequéncias individuais das cinco seccbes em estudo, da pré-implementacdo podem ser
analisadas na Figura 42, culminando com uma pontuacao final de 31% na seccéo Pintura e Tapa

Poros, 30% na seccao Oleo e Fundos, e 35% na seccdo Lixagem.

Resultados Auditoria Pré-Implementacdo 5'S

50%

30%
20%
RN IRIIN
0%

Pintura Tapa poros Oleo Lixagem Fundos

Classificacao

Seccgdes

W 19S-Separagdo M 29S-Organizagdao M 39S-Limpeza 49S-Normalizagdo M 592S-Disciplina

Figura 42- Resultados da auditoria em cada seccao antes da implementacéo 5'S

5.2. Quadro de Gestao Visual

Como visto em capitulo anteriores, aliada a implementacédo 5’S, a gestéo visual ajuda no trabalho
dos colaboradores, uma vez que cria contextos visuais para se manter as condicoes planeadas em
cada seccdo. Neste sentido, propds-se a criacdo de um quadro informativo relativo as acdes 5'S

implementadas apresentado na Figura 43.
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Quadro Gestdo Visual

Monitorizagdo 5'S |

Report ndo qualidade |

3¢
2 9
]
1€ 3
0€

N2 defeitos
o - MNw

= Defeitos ——Custo

Produtividade |

Figura 43- Proposta quadro Gestao Visual

5.3. Outras acdes de melhoria ligado a organizacéo e espaco de trabalho

= 7ona de consumiveis

Paralelamente a implementacdo da metodologia 5'S, existiam zonas na area de acabamento que
também necessitavam de uma normalizacao, nomeadamente na estante de consumiveis. Nesta
estante continha todo o tipo de materiais necessarios para os postos de trabalho. Sempre que os
colaboradores necessitassem de um material, que nao estivesse na sua bancada de trabalho, este
podia dirigir-se a estante de consumiveis para encontrar o pretendido. Porém, como esta nao
estava organizada nem identificada, isto & o material era alocado aleatoriamente, e levava a perdas

de tempo na procura dos materiais.

Desta forma, procedeu-se a identificacao e organizacdo desta estante. Na Figura 44, encontra-se

uma foto da situacéo inicial.

Figura 44- Registo fotografico da estante de consumiveis- antes

64



Para uma melhor organizacao do espaco e identificacdo dos materiais, propds-se a aquisicdo de
caixas transparentes empilhaveis, de forma que qualquer colaborador identifique de imediato o
material nele contido. Na Figura 45 apresentam-se duas propostas de caixas para a estante,
pequena (a) com o valor de 6 €/unidade e grande (b) com o valor de 11 €/unidade. Visto ser

necessarias duas caixas de cada, o custo total das quatro caixas é de 34€.

NN >

(a) (b)

Figura 45- Proposta de caixas transparentes

A reorganizacdo da estante e identificacdo de todos os consumiveis (Figura 46), permite que os
colaboradores visualizem e identifiquem rapidamente o material pretendido reduzindo o tempo de
procura. Criou-se ainda uma zona de ecoponto para papel e plasticos e ainda a uma zona de

equipamento de emergéncia (extintor).

—===mm DEPOIS

Figura 46- Antes e depois da Zona de Consumiveis

= Suportes Seccdo Velho

Para além da melhoria na estante, verificou-se a falta de sitios apropriados para as ferramentas

na seccao de Velho. Neste sentido, propbs-se um suporte para cada bancada de trabalho onde
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contivesse suporte da maquina de lixar, pistola de aplicacdo de produtos quimicos e pistola de ar
comprimido. A Figura 47 mostra as propostas de suporte, (a) 6€/unidade, (b) 20€/unidade, (c)
1€/unidade. Foram necessarias seis unidades do modelo (a), nove unidades do modelo (b) e seis

unidades do modelo (c), com custo total de 222€.

(0
(b

(D)
114

(a) (b)

Figura 47- Proposta de suportes para ferramentas seccao Velho

Através destes suportes, as ferramentas passam a ser colocadas corretamente no devido local,
reduzindo o risco de perda de ferramentas, e melhorando a organizacao do posto de trabalho. Na

Figura 48, é possivel observar a implementacao da proposta de melhoria.

Figura 48- Antes e depois da proposta de melhoria na seccao Velho

= Nova zona de regeneracao de solventes

Em conjunto com o departamento de engenharia, a nova localizacdo de solventes fica ao lado da
seccao de pintura area, uma pequena area de 1,5 m2. No qual se propds uma palete (a) como
base, com um custo cerca de 35€, um suporte (b) para as novas etiquetas da regeneracao de
solventes, cujo valor é de 2€, e ainda uma prancheta (c) com um custo de 2€. Isto representa um

custo total de 39€. Na Figura 49, encontram-se os exemplos de proposta.
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(b) (c)

Figura 49- Proposta de componentes para a zona de regeneracéo de solventes

Assim, na Figura 50 é possivel observar a proposta de melhoria efetuada obtendo um local limpo,

organizado e identificado.

Figura 50- Antes e depois da zona de regeneracdo de solventes

5.4. Criacao de Carrinhos para a Seccéo Verniz

Como descrito no capitulo anterior, 4.2.5, verificou-se que o colaborador fazia bastantes
deslocaces em colocar componente a componente na zona de secagem. Com o objetivo de
resolver este problema, propds-se a criacao de carrinhos de transporte de artigos. Em vez do
operador fazer deslocacdes sucessivas entre a cabine de aplicacdo de verniz e a cabine de
secagem. Com o auxilio dos carrinhos, o colaborador passaria a fazer uma Unica deslocacdo no
final do carrinho completo. A Figura 51 apresenta uma proposta de carrinho cujo custo é cerca de

193€, uma vez que sdo necessarios dois, o custo total é de 386€.
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150 cm

Figura 51- Proposta de carrinho para a seccéo Verniz

5.5. Normalizacao do processo de trabalho

5.5.1. Procedimento de entrada e saida de produtos quimicos em cada seccao

Como descrito no capitulo anterior, um dos problemas identificados na falta de normalizacdo de
procedimentos de trabalho, foi na entrada e saida de produtos quimicos nas seccdes, dado que
0s postos de trabalho eram apenas abastecidos com MP e nao eram retornados quando ja nao
utilizados. Desta forma, achou-se necessario criar um registo documentado standard para

percecao rapida e facil dos colaboradores envolvidos.

Primeiramente, propds-se a elaboracao de um quadro Aanban, para fornecedores. O objetivo deste
quadro é que o colaborador responsavel da rececao de MP tenha conhecimento do tipo de material
encomendado, e faca a verificacdo do encomendado e do recebido. Na Figura 52, esta exposto a
proposta de quadro Aanban. Este processo funciona da seguinte forma, sempre que haja uma
encomenda de MP, é emitido, pelo departamento de compras, um documento da encomenda
articulado ao fornecedor. Assim, este documento é colocado no “quadro Aanban” no respetivo

fornecedor associado, e funciona como um cartao para que o operador saiba a MP encomendada.
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FORNECEDORES
| DIVERCOL | |__IBERNIZ__J _OUTROS

Figura 52- Quadro kanban para fornecedores

Depois da rececao e verificacao da encomenda entregue pelo fornecedor, o processo criado faz a
distincao das MP em dois pontos: de sfock, e especifico para uma NE. Considera-se produtos de
stock, todos aqueles de uso diario, isto &, que é utilizado muitas vezes na aplicacao de produto no
movel. Os restantes produtos, sdo considerados especificos para uma NE, por serem mais
incomuns na aplicacao diaria. Através do documento é percetivel esta distincéo, dado que, indica
0s materiais que sdo para uma NE, assim estes sao identificados com uma etiqueta standard com
a NE e data de rececdo, no qual sera alocada no posto de trabalho que pertence, na zona de
rececdo. Caso no documento, o material ndo tenha uma NE associada, significa que o produto é

de stock, e é alocado no armazém de produtos quimicos.

Apds o abastecimento dos postos de trabalho estar concluido, e de forma a combater a diminuicao
de produtos quimicos nao utilizados/obsoletos nas seccdes, criou-se uma zona de retorno de
produtos quimicos, cujo objetivo é colocar o material que ja nao esta a uso nesse posto de trabalho,
diminuindo o acumulo de produtos obsoletos. A zona de rececao (esquerda) e retorno (direita) de

produtos quimicos esta ilustrada na Figura 53.
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Figura 53- Zona de produtos quimicos: rececdo a esquerda, retorno. a direita

A verificacdo na zona de retorno é feita 1 vez por semana, as segundas-feiras, de modo que se
perceba quais NE estdo fechadas, ou seja, ja foram enviadas para o cliente final. Uma vez fechada,
averigua-se se existe mais de 5 litros de produto. Se nao existir, é identificado com uma etiqueta
cor de laranja para descartar o produto. Se sim, este é transportado para a zona de

aproveitamento.

Neste ponto, o engenheiro, verifica se ha possibilidade de aproveitar o material, por exemplo, um
refinamento do produto, ou alteracdo de cor. Caso haja possibilidade, o produto é encaminhado
para o fornecedor, caso nao haja possibilidade, é identificado com a etiqueta cor de laranja e ¢é
descartado. Para melhor compreensao deste processo, elaborou-se um documento que sustente

este procedimento, uma OPL apresentada no Apéndice VI - Figura 75.

5.5.2. Uniformizacéo da seccédo Polimento

O polimento é um novo processo implementado na empresa, no qual deve estar acompanhado
por documentacao relativa as tarefas que os colaboradores devem efetuar, e que suporte o0 novo
método, de maneira que reduza futuros erros produtivos, esperas, etc. A normalizacéo desde inicio
deste posto de trabalho ¢ fundamental para o bom funcionamento do mesmo. Para tal, recorreu-
se a elaboracao de uma OPL (Apéndice VII - Figura 76) com 0 passo a passo descrito, juntamente

com imagens para melhor e rapida compreenséo da tarefa.
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5.5.3. Controlo de qualidade nos postos de trabalho

Como identificado no ponto 4.2.7.3., ndo existe um procedimento facil e claro aquando de uma
ocorréncia de reclamacoes internas ndo conformes dos artigos. Por essa razao, o departamento
de engenharia criou um registo digital para todas as ndo conformidades que surgissem nas varias
seccoes. Assim, todas as reclamacdes internas seriam registadas pelos responsaveis de seccao,
na plataforma Google Forms, um formulario de resposta rapida, de modo a se obter todos os
dados relativos as pecas com defeito. Este formulario foi criado para aplicacdo em todas as secdes,

tanto da producao inicial como da final.

Para a implementacao desta nova acéo, explicou-se o procedimento passo a passo de como fazer
quando a verificacao de um artigo com defeito a todos os colaboradores envolvidos, neste caso, a

todos o0s responsaveis de seccao.
Este registo é para ser efetuado através do uso do telemdvel e retine os seguintes parametros:
Seccdo 1, digitar a ordem de fabrico do artigo com defeito;

Seccdo 2, assinalar o que esta a reportar, isto €, se € um problema de qualidade/defeito ou uma

reparacao/retrabalho. A partir desta seccao, temos dois caminhos distintos, A e B.

Caminho A: Caso o responsavel que esta a efetuar o registo, selecione a opcédo “problema de
qualidade”, este é direcionado para a Seccdo 3, de modo a indicar em que seccdo da empresa foi

detetada a ndo conformidade, e de seguida o tipo de problema de qualidade detetado (Figura 54).

Tipo de Problema de Qualidade *

D Rizcos / Amassadelas
Medidas Incometas
Magquinag&o Incorreta
Furagfes Erradas

Madeiras Abertas / Puxadas
Mal Lixado

Erro de Informagao

M43 escolha de madeira

Escorridos / vazados

1 N I I N N

Acabamento errado

(] Corerrada

D Outra:

Figura 54- Qual o tjpo de problema de qualidade detetado
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Posteriormente, é logo direcionado para a Seccdo 8, onde pode escrever alguma observacado
importante e fazer o envio de um registo fotografico a mostrar a ndo qualidade do artigo. De

seguida, submete o formulario e este termina (Figura 55).

Detalhes da reparacdo

Observacdes

A =sua resposta

Foto/Video

X, Adicionar ficheiro

Figura 55- Seccao 8 do registo de ndo qualidade

Caminho B: Se o responsavel de seccao reportar uma reparacao/retrabalho, este é encaminhado
para a Seccao 4 onde se indica qual o tipo de defeito a reparar. O local/seccao da reparacao ou
retrabalho é na Seccéao 5, o tempo previsto da reparacéo, em minutos, na Seccao 7, e finalmente,
a Seccao 8 (igual ao caminho A- observacdes + video). A seccao 6, destina-se ao valor da matéria-

prima gasto na reparacao da producéao final, tanto no acabamento inicial como no final (Figura

T

Colocar apenas o valor numérico (exemplo: 15)

Matéria Prima (£) (Celocar sé nimero) *

A sua resposta

Anterior Seguinte Limpar formulario

Figura 56- Seccdo 6 para estimativa do valor de MP gasto
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Este questionario foi criado para ser utilizado de forma facil e rapida, pensado essencialmente
para 0s responsaveis de seccao, visto que a maior parte deles sente grande dificuldade em
trabalhar com o telemovel. Neste sentido, organizou-se, ainda, uma formacao a cada responsavel
de seccdo para a explicacdo e experimentacao pratica na plataforma. O preenchimento deste

registo ndo deve de ultrapassar os 3 minutos.

O preenchimento correto do registo, permite que o erro seja analisado estudado para que nao se
volte a repetir o mesmo, por esta razao, era fulcral que o registo do formulario estivesse bem
definido e intrinseco nos colaboradores para que o reporte de problemas fosse realizado de forma

automatica.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Ao longo deste capitulo, sdo analisados e discutidos os resultados associados a cada proposta de
melhoria apresentada no capitulo anterior. Para as prospostas que foram efetivamente
implementadas, os resultados apresentados constituem valores praticos que foram medidos
diretamente no setor de acabamento. Nas restantes propostas, sao descritos os resultados

esperados/estimados com a implementacéo da mesma, constituindo assim resultados teoricos.

6.1. Melhoria na Implementacéo 5'S e Gestao Visual

A implementacao da ferramenta 5'S integrada com a Gestao Visual, contribuiram para a melhoria
da organizacdo e limpeza na zona de acabamento. Assim, iniciou-se com a realizacdo de um
inventario total a cada seccdo analisada na area de acabamento, com o objetivo de separar
produtos necessarios dos ndo necessarios. Neste sentido, fez-se um levantamento dos produtos
nao utilizados e/ou obsoletos que existiam em cada seccao em analise, e 0s produtos a eliminar
das seccdes eram colocados em carrinhos, com o objetivo se serem descartados. Foram retirados,
no total, cerca de 750 litros da zona de acabamento que corresponde a 8,9% do sfock de produtos

quimicos existente, a um valor aproximado de 2250€.

Relativamente a organizacdo e limpeza, procedeu-se a identificacdo das velaturas afinadas, na
seccao de pintura, através de uma etiqueta standard apresentada no capitulo anterior, juntamente
com a nova reorganizacdo do /ayoutda zona dos produtos quimicos (Figura 57), de forma a tornar

0 ambiente mais limpo e agradavel.

Figura 57- Resultado da alteracdo do layout e identificacdo dos produtos quimicos
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A reorganizacao do /ayoutpermitiu a diminuicdo da deslocacdo na aquisicao de produtos quimicos,
reduz-se assim, de 20 metros iniciais, para cerca de 6 metros. Esta melhoria representa um ganho
de 70% nas distancias percorridas, e ainda permitiu uma reducao cerca de 62,2% do tempo
necessario de deslocacao na procura de material, passando de 45 segundos para 17 segundos.
Sabendo que, em média, a empresa AM Furniture Group produz cerca de 7710 mdveis/ano e
considerando um salario mensal de 740€ e 22 dias de trabalho por més, equivalente a um custo
de 4,20€/hora, foi possivel estimar que a proposta implementada permite poupar cerca de 49,3

horas o que equivale a 6 dias de trabalho, correspondendo a 207,10€ de custos operacionais.

Nas restantes seccbes analisadas, organizou-se devidamente o espaco de trabalho, onde existe
um local definido para cada material/produto. Isto permite que cada colaborador encontre o que

pretende da forma quase imediata, economizando tempo e deslocacdes.

Por ultimo, a disciplina, realizou-se uma auditoria final pés-implementacdo 5’'S a cada seccao
estudada, com a checklist desenvolvida (Apéndice 8 - Figura 77, até a Figura 82), de forma a
comparar o estado inicial e final de cada seccdo. Na Figura 58, encontra-se a comparacdo dos

resultados de cada “S” das auditorias realizadas antes e apos a implementacao 5'S.

Depois de uma analise detalhada ao grafico (Figura 58), verifica-se uma melhoria significativa em
todas as seccoes, sendo que 0 senso da normalizacao (4°S) foi o que teve maior impacto de

melhoria, em todas as seccdes.

Resultados Auditoria Pés-Implementacdo 5'S

100%
90%
80%
70%

60%

50%

40%

30%

20%

S
0%

Antes Depois = Antes Depois = Antes Depois Antes Depois Antes Depois

Classificacdo

Pintura Tapa poros Oleo Lixagem Fundos
SecgOes
W 19S-Separagao M 29S-Organizagdo M 39S-Limpeza 49S-Normalizagdo M 59S-Disciplina

Figura 58- Comparacdo dos resultados das auditorias antes e depois da implementacdo 5'S
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A implementacdo 5'S juntamente com a gestdo visual, possibilitou que os colaboradores
encontrassem o que pretendem de forma facil e rapida, economizando tempo e deslocacdes.
Permitindo ainda aumentar, na classificacao final, 102,85% na seccdo Lixagem, 119,35% na
seccao Pintura, 148,39% na seccéo Tapa Poros, e 153,30% nas seccées Oleo e Fundos. Na Figura
59, apresentam-se as classificacdes totais das auditorias realizadas da pré-implementacéo e pos-

implementacdo 5'S para cada seccao.

Pontuacao Total das Auditorias

100%

77% 76% 76%
80%
’ 68% 71%
o
‘S 60%
©
2
=
a % 35%
L 31% 31% 30% 30%
20%
0%
Pintura Tapa Poros Oleo Lixagem Fundos
Secgdes

M Antes Depois

Figura 59- Comparacdo dos resultados das auditorias antes e depois da implementacdo 5'S

Deste modo, conclui-se que o espaco de trabalho esta mais limpo e organizado, melhorando a

seguranca do mesmo, prevenindo acidentes de trabalho.

6.2. Quadros de Gestao Visual

Embora os quadros de Gestdo Visual ndo tenham sido implementados, espera-se que estes
facilitem o acesso as informacdes em tempo real de cada seccdo. Identifiguem lacunas entre a
situacao ideal e a real, de modo a se perceber se a seccao esta longe ou perto de atingir o objetivo
imposto. Para além disso, espera-se um aumento do envolvimento e motivacdo dos colaboradores
no desenvolvimento e uso diario da gestao visual, inclui-los nos procedimentos. Promovendo

sempre a “melhoria continua”.
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6.3. Melhoria nas distancias percorridas na seccao Verniz

Com o auxilio dos carrinhos elaborados para a seccao Verniz, e com o objetivo de verificar a
eficacia da melhoria proposta, a Tabela 5, encontra-se os resultados da analise das distancias

percorridas apés a implementacao dos carrinhos no posto de trabalho.

Tabela 5- Resultados da disténcia percorrida na secgcao Verniz

- Distancia total .
Observacoes T e Tempo gasto (s) Tempo (min.)
50 32 287 4,78

Desta forma, a Figura 60 ilustra a comparacao das duas fases, através do Diagrama de Spaghett;,
a esquerda o antes, e a direta o depois. Como explicado nos capitulos anteriores, é esperado que
as deslocacdes entre a cabine de aplicacao de verniz e a de secagem diminuam, uma vez que o
colaborador executava, no minimo duas viagens (ida e volta) por cada componente que compde o

movel.

DEPOIS

Cabine de
Secagem

oyjap oedaas
OUS

bt

it
] oo0s 1007
Antecamera
Posto de
|

picagem

TR\
)\

Postode ———
picagem

Figura 60- Diagrama de Spaghetti, antes e depois

Assim que a implementacao dos carrinhos foi posta em pratica, foi possivel mensurar os resultados
obtidos. As distancias percorridas passaram de 800 metros para 32 metros, uma vez que, nas 50
observacdes efetuadas foram necessarios dois carrinhos, o que equivale a duas deslocacdes (ida

e volta) em cada viagem entre a cabine de aplicacdo de verniz e a cabine de secagem. Recorreu-
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se ainda a medicao de tempos, reduzindo-se de 12,1 minutos para 4,78 minutos, permitindo um
ganho de cerca de 60,4% do tempo necessario para transportar os artigos para a cabine de

secagem.

Esta melhoria traduz-se em um ganho de 468,2 horas, 0 que se traduz em aproximadamente em

59 dias e equivale a 1966,44€ em custos operacionais.

6.4. Normalizacao de procedimentos de trabalho

Com o intuito de melhorar os procedimentos de trabalho recorrendo as implementacdes de
documentos que definem regras e padrdes a seguir, prevé-se que os colaboradores sejam mais

organizados e motivados.

Desta forma, os procedimentos das instrucdes a serem seguidas, sdo disponibilizados em cada
Seccao e é realizada sempre uma acao-formacado com os colaboradores envolventes, de modo que

0 colaborador entenda o padrao a seguir.

A concecéao desta padronizacao prevé a diminuicao das duvidas e a ocorréncia de erros, tornando
0s colaboradores mais autonomos. Prevé ainda a diminuicdo de desperdicios, movimentacoes,

deslocacdes ou esperas que ndo acrescentem valor ao produto final.

Posto isto, a normalizacdo do processo de polimento é fundamental para o entendimento correto
da execucdo da tarefa, uma vez que, requer passos importantes para que o resultado do PF seja
perfeito. Para além disso, € um procedimento novo no qual os operadores ndo estdo habituados

ao passo a passo de cada tarefa.

Relativamente a proposta de criacao de um quadro Aanban foi pensada para o melhoramento do
fluxo de informacao entre o departamento de compras e o chdo de fabrica. A concecao deste
quadro representa de forma visual e clara a chegada de MP e a distincdo da mesma. Para além
de que melhora a normalizacdo da rececdo de produtos quimicos. Assim, espera-se que este
procedimento melhore o fluxo de informacao aquando de um pedido de material especifico para
uma NE, e reduza, principalmente, o sfock acumulado de materiais, diminuindo os custos

acumulados em sfock e espaco de armazém.
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6.4.1 Melhoria no registo de qualidade interna

Com a implementacao do registo de qualidade interna espera-se que a detecdo de nao
conformidades permita acdes para que futuros erros/defeitos nao voltem a ser produzidos. Espera-
se ainda, quantificar os defeitos produzidos pela empresa, o tempo gasto em retrabalho e o

respetivo custo.

Contabilizaram-se 213 registos de componentes com defeitos, dos quais 107 registos sao reportes
de nao qualidades detetadas, e os restantes 106 registos sao registos de reparacoes/ retrabalho,
para uma verificacdo mais em detalhe, o Apéndice IX — Figura 83 e Figura 84, constam os

resultados de cada seccao.

Apds a analise dos quatro meses, verifica-se um aumento do numero de defeitos ao longo do
tempo (Tabela 6), onde se pode concluir duas situacdes. A primeira situacdo, indica que a empresa
estd a produzir mais defeitos, e nesse caso sera necessario aplicar medidas mais severas para
reduzi-los e/ou elimina-os. A segunda situacdo, e a mais provavel, indica que o aumento de
numero de defeitos, deriva da adesao dos colaboradores no registo de ndo conformidades, e nesse
caso, é necessario um acompanhamento prolongado deste estudo para melhores analises e

conclusoes.

Tabela 6- Niumero de registos de ndo qualidade da empresa

Més I::olc)i::::: Tempo (min.)
Maio 17 3530
Junho 30 4147
Julho 51 2845
Agosto 8 375
Total 106 10897

No entanto, ao longo destes quatro meses, a empresa despendeu de 181,6 horas, o que se traduz
cerca de 23 dias de trabalho. Sabe-se que a empresa custeia o valor de MO em 22€/hora,

contabilizando assim, um valor total de MO de aproximadamente de 3995,20€.
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Uma vez que este projeto de dissertacdo se insere na area de acabamento, producao final,
analisou-se em maior detalhe a quantidade de defeitos produzidos, obtendo os seguintes

resultados apresentados na Tabela 7.

Tabela 7- Resultados dos registos de nao qualidade da drea de acabamento

a N° Defeitos Tempo de
mes produzidos retrabal:o (min.) Custo MP (€)
Maio 9 3065 242
Junho 12 2052 262
Julho 2 180 90
Agosto 0 0 0
Total 23 5297 594

Através dos dados referentes ao estudo de quatro meses, verifica-se que cerca de 22% dos registos
de nao conformidades da empresa sao da area de acabamento, obtendo um total de 88,3 horas
despendidas em retrabalho, equivalente a 11 dias de trabalho que corresponde cerca de

2536,60€ de custos (1942,6€ de MO e 594€ de MP).

Verifica-se ainda que ao longo dos meses, o tempo de retrabalho diminuiu, sendo que o resultado
das acdes anteriormente implementadas, possam ter interferido na melhoria dos postos de
trabalho, e consequentemente, a diminuicdo de erros/defeitos produzidos. Contudo, ¢ uma

amostra muito reduzida e incerta, pelo que & necessario um estudo mais longo.
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7. CONCLUSAO

Neste ultimo capitulo, apresentam-se as consideracoes finais desta dissertacao, tendo em conta
0s objetivos tracados e alcancados com o trabalho realizado na empresa. De seguida é também
apresentado algumas propostas de trabalho futuro na empresa, de forma a dar continuidade ao

trabalho desenvolvido.

7.1. Consideracdes finais

Na empresa onde a presente dissertacdo foi desenvolvida, teve como objetivo a melhoria de
processos e a normalizacao dos mesmos na perspetiva de melhoria continua, no setor da
Producéo Final. Visto que a empresa carecia, principalmente, na normalizacao dos postos de

trabalho, decidiu-se limitar o estudo da producao final, para a zona de acabamento.

De modo a atingir os objetivos definidos, comecou-se pela compreensdo do estado inicial
recorrendo a observacao direta dos procedimentos no dia-a-dia. Diagnosticou-se e analisou-se todo
0 sistema produtivo da area de acabamento, identificou-se problemas e, posteriormente,
identificou-se propostas de melhoria como solucdo aos problemas detetados. Dos problemas
encontrados destacam-se a desorganizacao e falta de gestao visual, a auséncia de identificacdes
de materiais, estantes e respetivos compartimentos, a elevada quantidade de produtos obsoletos
presentes nas seccdes, elevado nimero deslocacdes e movimentacoes e inexisténcia de processos

normalizados.

Com o intuito de mitigar os problemas que identificados recorreu-se a ferramenta 5SW2H para a
proposta de acdes de melhoria. Primeiramente, propos-se a implementacao 5'S e gestao visual,
de modo a tornar o ambiente de trabalho mais limpo, organizado e normalizado. Apesar dos
colaboradores ja terem tido acesso a formacdo da metodologia 5'S, voltou-se a relembrar o
processo para que a motivacao e adesao a implementacdo desta metodologia fosse mais
significativa. O resultado do processo 5'S foi bastante positivo: na seccéo Pintura obteve-se uma
pontuacao de 31% para 68% na auditoria inicial e final, respetivamente, tendo um aumento de
119,35%; na seccao Tapa Poros resultou uma pontuacao, na auditoria inicial, de 31% para 77%
na auditoria final, atingindo um aumento de 148,39%; na seccdo Oleo conseguiu-se uma
pontuacao de 30%, na auditoria inicial, para 76% na auditoria final, tendo um aumento de 153,30%;

na seccao Lixagem resultou de 35% para 71% na auditoria inicial e final, respetivamente, contando
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com um aumento de 102,85%, e finalmente, na seccdo Fundos obteve-se uma pontuacao de 30%
na auditoria inicial para 76% na auditoria final tendo um ganho de 153,30%. Paralelamente a
implementacdo 5'S, reestruturou-se o /gyout da zona de produtos quimicos da seccdo Pintura,
conseguindo uma reducdo de 70% das distancias percorridas, e consequentemente em uma
poupanca de 49,3 horas/ano de tempo na deslocacdo na procura de materiais. Atingindo um

ganho de 207,10€ correspondente a 62,2% de tempo.

Relativamente a quantidade elevada de produtos obsoletos nas seccdes, retirou-se cerca de 750
litros de produto quimico, representando cerca de 8,9% do stock de produtos quimicos, e que se

traduz num valor estimado de 2250€.

Através da melhoria das elevadas deslocacdes e movimentacdes, obteve-se uma reducédo das
deslocacdes de 96% na seccao vernizes, que se traduz uma reducéo de tempo de 7,32 minutos
que permite poupar cerca de 59 dias, equivalente a 1966,44€, obtendo assim um ganho de 60%

de tempo nas deslocacdes entre a cabine de aplicacao de verniz e a cabine de secagem.

Por fim, a normalizacao de procedimentos de trabalho através de documentos OPL para a melhoria
e padronizacao standard e elaboracao de um quadro kanban. Facilitando a compreensao dos
métodos de trabalho, a definicdo correta de funcdes que cada colaborador deve assumir, a
melhoria do fluxo de informacao, o ganho de autonomia. A normalizacao de procedimentos esta
diretamente relacionada com a diminuicao do erro humano, criando padroes standards para esse
efeito. Por esta razdo, analisou-se, também, os registos de qualidade interna, de forma a
quantificar as ocorréncias de defeitos, o tempo gasto e o custo associado, obtendo um resultado
de 106 defeitos produzidos em quatro meses de estudo, que se traduz em 23 dias gastos em

retrabalho, contabilizando um valor de aproximadamente de 3995,20€.

De maneira a responder a pergunta de investigacéo inicialmente imposta, “De que forma ¢ que a
implementacao de ferramentas /ean pode ajudar a projetar e organizar cada setor em estudo de
forma eficaz e eficiente?”. Verifica-se que apds os resultados observados € possivel comprovar que
a aplicacdo de ferramentas Lean Production € uma mais valia para a melhoria do funcionamento

e organizacdo do chao de fabrica da empresa.
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7.2. Trabalho Futuro

Sendo um dos focos da empresa a melhoria continua na organizacdo, deve-se garantir que as
propostas ja implementadas sao acompanhadas, revistas e melhoradas envolvendo todos os
colaboradores que nelas fazem parte. Neste sentido, como trabalho futuro, sugere-se ainda a
expansao da implementacdo 5'S e Gestdo Visual para todas as seccdes da empresa, de modo a
tornar tudo mais eficaz e eficiente. Para além disso, sugere-se a continuacédo da analise as néo

conformidades internas produzidas.

No mesmo modo, sugere-se a implementacao das propostas nao implementadas como os quadros
de gestao visual com o0 acompanhamento de indicadores de cada seccao. As marcacdes no chao

em corredores, bancadas de trabalho, area de material, etc.
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ANEXOS

ANEXO | - Lista de fornecedores externos.

Tabela 8- Lista de fornecedores

Fornecedor Matéria-prima fornecida
A. Barbosa, Lda Madeira

J. PINTO LEITAOQ, S.A. Madeira

José Luis - Madeiras, LDA Madeira

MADERAS CHAPAR S.L. Madeira

PAUJOBA - MADEIRAS UNIPESSOAL LDA Madeira

SERRACAO DE MADEIRAS GARCEZ, LDA. Madeira

Alfredo Nunes Correia Unipessoal, Lda Madeira e folha de madeira
BANEMA- MADEIRAS E DERIVADOS, S.A Madeira e folha de madeira
J.P. Vieira de Andrade, Lda Madeira e folha de madeira
Folhas Classicas Comércio de Madeiras e Derivados Lda Madeira e folha de madeira
MTTD WOODS LDA Madeira e folha de madeira
Finifolhas Com. de Folhas de Madeira, Unipessoal Lda Folha de madeira

S.N.T. - Sociedade Nortenha De Tintas, Lda Tintas e Vernizes

Divercol - Industrias quimicas Lda Tintas e Vernizes

Best Coating Tintas e Vernizes

IBERNIZ - Tintas e Vernizes para Acabamento Tintas e Vernizes

Heritage de France (RIO) Tintas e Vernizes

Mas - Qmc - Comércio De Produtos Quimicos, Lda Tintas e Vernizes
Vernissenza-Tintas e Vernizes,Lda Tintas e Vernizes

Casa Castelo - Tintas e Vernizes, Lda Tintas e Vernizes
Lusoverniz Norte - Tintas e Vernizes, Lda. Tintas e Vernizes

Colchdes Dani, Lda. Colchdes

ErgoFlex COLCHOES Colchdes

BIFASE - Material Eléctrico e Electronico, Lda. Tomadas

ESSANI INOVACAO TECNOLOGICA-Office LEDS e Tomadas

Justa & Carneiro Lda Eletrodomésticos

Costa & Januario, Lda Estofadores e aplicacédo de pele
Pelcorte - Estofos, Lda Estofadores e aplicacédo de pele
Luso Blum Ferragens

Casferim - Importacao E Comercio De Ferragens, Lda. Ferragens

Hafele Ferragens

Granatur-sociedade Europeia Transformacdo De Rochas Pedra/ Marmore
Ornamentais Lda

ALPSTONE, S.A. Pedra/ Marmore
Vidraria Carlos Pereira Unipessoal Lda Vidros
Fabrica De Espelhos Confianca, Lda. Vidros
Vidraria Fonseca Vidros
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ANEXO Il - Lista de Matéria-prima de produtos quimicos.

Tabela 9- Lista de todos os produtos quimicos

Diluentes

Vernizes

Velaturas

Diluente Decapante DD901.

Diverlaca NY 8543 Brilho.

Velatura Aquosa Cerejeira.

Diluente Diluretano.

Diverlaca NY 8543 Mate.

Velatura Cerejeira Francés.

Diluente Retardante.

Diverlaca NY 8543 V% Brilho.

Velatura HA 8912 AM.

Diluente Limpeza 200.

Diverdur 580.

Velatura HA RF 9944,

Diluente Patine DP 9014.

Divermovel Acetinado 45580.

Velatura HA 9064.

Aguarras.

Verniz Acrilico PU Acabado A/.10.

Velatura HA Nogueira 9039.

Fundos

Verniz Acrilico PU Acabado A/.25.

Velatura HA Cor RF 9627.

Riofond CO1 Storm 2752 FB.

Verniz Acrilico PU Acabado A/.60.

Velatura Nogueira Melamina.

Riofond CO1 Creme 389.

PU Endurecedor A20.

Velatura MP Nogueira EAM V2.

Riofond CO1 Bleu Turquoise 5018.

Verniz Acrilico Anti Risco 20% Brilho Tac 3320.

Velatura V14327.

Riofond CO1 Gris Ciment 7926.

Catalisador Acrilico KLM020.

Velatura 51050.

Riofond CO1 Gris Clair 384.

Catalisador Alto Brilho.

Velatura 51510.

Riofond CO1 Rouge Chine 367.

Verniz Alto Brilho.

Riocolor Z 26.

Riofond CO1 Gris Ardoise 368.

PU Acabado Dur Glass Transparente.

Riocolor Z 57 Anthracite.

Riofond CO1 Coco 2011.

Catalisador Solido A25-25.

Riocolor Z 83 Blanche.

Riofond CO1 Terra 229.

Esmalte Poliuretano OP 100° Gloss.

Riocolor Z 136 Desert.

Riofond CO1 Branco 9615.

Catalisador CTL N-90.

Riocolor Z 144,

Riofond CO1 Noir 9005.

Catalisador KLM 005.

Riocolor Z 978 Veneza.

Riofond CO1 Sky 235. Tapa Poros Riocolor Z 1299 (NAU).
Riofond CO1 Terracota 240. Fundo Poliuretano FLMQO7. Riocolor Z 1434 N°4.
Riofond CO1 Sun. Diverdur 509. Riocolor M 04 Amber.
Riofond CO1 Bleu Tourquoise 01. Catalisador FCMQ42. Riocolor M 814 Paris/2.
Riosolteinte n°25 Grise Cor Alba. Patines Riocolor M 1049 Roma.
Catalisador TH 0780/00. Riopatine S152. Riocolor M 1051 Verona.
Fundo PU Afinado TU 276/25054. Riopatine S289. Riocolor M 1219 Parma
Fundo Celuloso Branco 9000. Riopatine S450 Gris Clair. Concentrado 50852.

Fundo Celuloso White Patine 348.

Patine Unittent Noyer 160944.

Concentrado 50853.

Fundo Preto Diverfundo APC 608.

Sombreador AM 5343.

Concentrado 50854,

Fundo Branco. Pé Concentrado 50856.
Catalisador Fundo Branco. Riocire Pro 1000. Concentrado 50857.
Fundo Nitroceluloso SU 236/22263. Hydriopatine JHP 446. HELLBLOND.

Fundo Nitroceluloso SU 236/RAL 9010. Outros Hydriopatine JNC 49 Gris.

Fundo Nitroceluloso SU 236/22223.

Produtos Aquosos.

Base Celulosa RF 5345 Azul domicil.

Poudre D’argent 1200 | 0140.

Fundos e Isolantes PU

Tinta de Repasso Preta 50252.

Isolante PU Preto TU 100/57.

Metais.

Isolante PU Branco TU 0574/13.

Esmaltes afinados

Isolante PU TU 0583/00.

Grey 1 NCS S3005Y50R.

Catalisador TU 0793/00.

Grey 2 NCS S1502Y50R.

Catalisador TU 0784/00.

Taupe NCS S2005Y50R.

Esmaltes

Nude Alperce NCS S2020Y60R.

Esmalte PU RAL 9003.

Pink Sand NCS S1515Y80R.

Esmalte PU RAL 9005.

Forrest Green NCS S6020 G10Y.

Esmalte PU RAL 9010.

Power Bleu NCS S3010B10G.

Catalisador TH 0720/00.

Koala Grey NCS S5502-B.
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APENDICES

APENDICE | - Fluxograma do processo produtivo.
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Figura 61- Fluxograma do processo produtivo
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APENDICE Il - Plano de Limpeza

Elaborad :B i
PLANO DE LIMPEZA aborado por: Beatriz
MA Al“! FURNITURE GROUP ~
eRcEINg SECCAO: ACABAMENTO 01-04-2022 Aprovado por: Bruno
|N|C|AL Versio: 1 Carneiro

SECCA TAREEAS coMmo QUANDO QUEM ONDE

0 FAZER? FAZER? FAZ? REGISTA?
Varrer. Diariamente.
Limpar Colaborador Egl?:t:(e;le

(@) chao. Aspirar 1 vez por semana | da sec¢do. Iinf 73

E pirar. (sexta-feira). peza.

—

L < Limpar .

E - . . . Diariamente. Folha de

< O | Limpar Interior. Colaborador registo de

@ 2 | mdauinas. | limpar | 2em 2semanas | daseccdo. limpeza.

S - exterior. | (segunda-feira).

[ . Aspirar . Folha de
Limpar 1 vez por semana | Equipa de registo d
filtros. ou (sabado). limpeza. _eg ode

trocar. limpeza.

Figura 62- Plano de limpeza para fodas as seccoes de acabamento inicial

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

Elaborado por: Beatriz
PLANO DE LIMPEZA rado por: Be
SECCAO: LAVATORIO E LAVA | 01-04-2022 Aprovado por: Bruno
LIXAGEM OLHOS Verso: 1 Carneiro

S

1. Lavar lavatodrio e lava olhos.

2. Verificar os detergentes e desinfetantes.

=y
71N

3. Limpar com pano himido e detergente.

(A

semana (

4. Este plano deve ser cumprido 2 vezes por

terca-feira e sexta feira).

(e

7

5. Preencher a folha de registo de limpeza com
nome, data e hora.

E DEVER DE TODOS MANTER ESTE LOCAL LIMPO E ORGANIZADO
PARA O BOM FUNCIONAMENTO DO POSTO DE TRABALHO.

Figura 63- Plano de Limpeza da seccao Lixagem
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APENDICE Il - Procedimentos de Normalizacao 5'S

OPL- ONE POINT LESSON Elaborado por: Beatriz Vasconcelos
AV AM FURNITURE GROUP

SINCE 1962 SECCAO: VELATURA Margo 2022
PINTURA AFINADA Versdo: 1

1. Todas as velaturas afinadas devem estar acompanhadas por uma etiqueta /Oﬁ\

amarela como naimagem.

Aprovado por: Bruno Carneiro

Velatura afinada

2. Todas as etiquetas devem estar devidamente preenchidas com NE, Data que foil| |**
feita a velatura, Receita e Artigo do moével, se aplicavel. =t

3. Ao dia 1 e 15 de cada més (ou no dia util a seguir) deve ser feita uma revisdo das velaturas que
ainda estdo a uso ou nao.

4. Quando ja ndo se utilizar a velatura afinada, esta deve ser descartada e reutiliza-se as etiquetas
amarelas.

Mod. AM.171.01

Figura 64- OPL secc¢éo Pintura

OPL- ONE POINT LESSON | tlaborado por: Beatriz Vasconcelos
w AM FURNITURE GROUP

SINCE 1962 SECGAO: | CASA DAS TINTAS | 27-04-2022
TAPA POROS TAPA POROS Vers3o: 1

Aprovado por: Bruno Carneiro

1. Todas as latas/ biddes devem ficar no local 2. Todos devemos manter este local limpo e organizado.
correspondente a etiqueta afixada na parede e com a
referéncia a vista.

Mod. AM.171.01

Figura 65- OPL seccéo Tapa Poros
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OPL- ONE POINT LESSON Elaborado por: Beatriz
AM AM FURNITURE GROUP Vasconcelos
SINCE 1962 SECCAO L 27-04-2022 .
OLEO CASA DAS TINTAS OLEO Vereao 1 Aprovado por: Bruno Carneiro
1. Todas as latas/ biddes devem ficar na estante, no local 3. Todos devemos manter este local limpo e organizado.

destinado, e com a referéncia a vista.

2. Todas as ferramentas devem ficar no local destinado e
sinalizado.
Mod. AM.171.01

Figura 67- OPL seccéo Oleo

OPL - ONE POINT LESSON Elaborado por: Beatriz Vasconcelos
AW SN EUSHITURE GROUP Secgdo: Data: 25-05-2022
’ BANCADA DE TRABALHO Aprovado por: Bruno Carneiro
LIXAGEM Versdo: 1
1. Cada bancada de trabalho, s6 deve conter

2. Cada material e/ou ferramenta deve
permanecer nas zonas de identificacao
correspondeste.

3. Todos devem manter o posto de trabalho limpo
e organizado.

4. Apos a utilizacao da ferramenta de lixagem, esta
deve ser colocada no suporte proprio.

Mod. AM.171.01

materiais e ferramentas que sejam utilizados
durante as tarefas diarias.

Figura 66- OPL seccao Lixagem
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Elaborado por: Beatriz

OP L' ONE P OIN T LESSON Vasconcelos
w AM FURNITURE GROUP seccko: Margo
SINCE 1962 FUNDOS CASA DAS TINTAS FUNDOS 2022 Aprovado por: Bruno Carneiro

Versdo: 1

1. Todas as latas/ biddes devem ficar no local
correspondente a etiqueta afixada na parede e com a

referéncia a vista.

Mod. AM.171.01

2. Todos devemos manter este local limpo e organizado.

Figura 68- OPL secg¢do Fundos
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APENDICE IV - Checkiits para Auditoria 5'S.

A

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

FOLHA DE AUDITORIA 5'S

Secgdo Auditado

Pontuagdo obtida

/100%

Auditor(es)

Data

Etapa

Critério de Avaliagdo

Pontuagdo

1. Separagdo

Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario.

1123|415

Observacées

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo esta livre de ferramentas e materiais?

O chdo estd livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida

2. Organizagao

Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura.

Observacoes

Existe um local definido para cada material?

Todos os materiais estdo devidamente identificados?

As areas estdo devidamente delimitadas?

Pontuagdo obtida

3. Limpeza

Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo.

Observagdes

Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?

Existem normas claras das tarefas?

Os equipamentos estdo em bom estado?

Chdo e resperitvas marcagdes estdo limpas?

Pontuagdo obtida

4. Normalizagdo

Objetivo: Definir normas dos Ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento.

Observagdes

Os processos estdo normalizados?

Existe um plano de limpeza para a secgdo?

Existe um registo de limpeza?

O registo de limpeza encontra-se atualizado?

Pontuagdo obtida

5. Disciplina

Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores.

Observacoes

Os processos normalizados sdo cumpridos?

Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As agdes corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida

Escala de avaliagao:

Agoes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 69- Checklist para Audiitoria 5'S
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APENDICE V - Resultado da Auditoria 5’S Pré-Implementacao

Seccdo PINTURA

A

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado|PINTURA Pontuacgdo obtida 31%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 24/02/2022
Etapa Critério de Avaliacao Pontuagdo "
— — — Observagoes
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 112]3]4]5
Existem materiais que ndo sdo utilizados?
O chdo esta livre de ferramentas e materiais?
1. Separagdo |O chdo estad livre de lixo?
Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas? X
Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?
Pontuacgdo obtida|44%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Existe um local definido para cada material? X
2. Organizagdo |Todos os materiais estdo devidamente identificados? X
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuagdo obtida]20%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos? X
. Existem normas claras das tarefas? X
3. Limpeza - =
Os equipamentos estdo em bom estado?
Chdo e resperitvas marcagdes estdo limpas?
Pontuagdo obtidal35%
Objetivo: Definir normas dos Ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1]2]|3| 4|5 |Observacoes
Os processos estdo normalizados? X
.. |Existe um plano de limpeza para a sec¢do? X
4. Normalizagdo |— - -
Existe um registo de limpeza? X
O registo de limpeza encontra-se atualizado? X
Pontuacgdo obtida|20%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1]2]| 3| 4|5 |Observacoes
Os processos normalizados sdo cumpridos? X
Os materiais estdo a ser armazenados corretamente? X
5. Disciplina ~ - = - —
As agles corretivas estdo a ser identificadas? X
Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?
Pontuacdo obtida|35%

Escala de avaliagdo:

Acbes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 70- Registos da auditoria 5'S pré-implementacdo da seccao Pintura
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Seccédo TAPA POROS

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

AW

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado |TAPA POROS Pontuagdo obtida 31%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 24/02/2022
Etapa Critério de Avaliacao Pontuagdo "
— — — Observagées
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 112]3]4]5
Existem materiais que ndo sdo utilizados?
O chdo esta livre de ferramentas e materiais? X
1. Separagdo |O chdo esta livre de lixo?
Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas? X
Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?
Pontuacdo obtida|40%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Existe um local definido para cada material? X
2. Organizagdo |Todos os materiais estdo devidamente identificados? X
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuacdo obtida|20%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1]2]3]4]5 |Observacoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?
. Existem normas claras das tarefas? X
3. Limpeza Os equipamentos estdo em bom estado?
Chdo e resperitvas marcagbes estdo limpas?
Pontuacdo obtida|40%
Objetivo: Definir normas dos Ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1]2]3]4]5 |Observagoes
Os processos estdo normalizados? X
.. |Existe um plano de limpeza para a sec¢do? X
4. Normalizagdo [— - -
Existe um registo de limpeza? X
O registo de limpeza encontra-se atualizado? X
Pontuagdo obtida]|20%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Os processos normalizados sdo cumpridos? X
Os materiais estdo a ser armazenados corretamente? X
5. Disciplina = - = - —
As ages corretivas estdo a ser identificadas? X
Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?
Pontuacdo obtida|35%

Escala de avaliagdo: Agoes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

\ssinaturas:
Auditado:
Auditor:

Figura 71- Registos auditoria 5'S pré-implementacéo seccao Tapa Poros
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Seccao OLEO

AW

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado|OLEO Pontuagdo obtida 30%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 24/02/2022
Etapa Critério de Avaliagdo Pontuagdo "
— — — Observagdes
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 112]3]4]5
Existem materiais que ndo sdo utilizados?
O chdo esta livre de ferramentas e materiais? X
1. Separagdo |O chdo estd livre de lixo?
Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas? X
Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?
Pontuagdo obtida|40%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1]12]3] 4] 5 |Observacoes
Existe um local definido para cada material? X
2. Organizagdo |Todos os materiais estdo devidamente identificados? X
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuagdo obtida|20%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1|12]3] 4] 5 |Observacoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?
. Existem normas claras das tarefas? X
3. Limpeza Os equipamentos estdo em bom estado?
Chéo e resperitvas marcagBes estdo limpas? X
Pontuagdo obtidal35%
Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1|12]3] 4] 5 |Observagoes
Os processos estdo normalizados? X
... |Existe um plano de limpeza para a sec¢do? X
4. Normalizagdo |— - -
Existe um registo de limpeza? X
O registo de limpeza encontra-se atualizado? X
Pontuagdo obtida]20%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1|12]3] 4] 5 |Observacoes
Os processos normalizados sdo cumpridos? X
L Os materiais estdo a ser armazenados corretamente? X
5. Disciplina = - = - —
As acOes corretivas estdo a ser identificadas? X
Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?
Pontuacdo obtida|35%

Escala de avaliagdo:

AcGes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

\ssinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 72- Registos auditoria 5'S pré-implementacéo seccéo Oleo
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Seccdo LIXAGEM

AW

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

FOLHA DE AUDITORIA 5S

1. Separagdo

Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario.

1]1]213]4]5

Secgdo Auditado |LIXAGEM Pontuacgdo obtida 35%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 03/03/2022
Etapa Critério de Avaliacao Pontuagdo "
Observagées

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo esta livre de ferramentas e materiais?

O chdo esta livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

N3o aplicavell

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuacdo obtida]65%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Existe um local definido para cada material? X
2. Organizagdo |Todos os materiais estdo devidamente identificados? X
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuacdo obtida|20%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1]2]3]4]5 |Observacoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?
. Existem normas claras das tarefas? X
3. Limpeza Os equipamentos estdo em bom estado?
Chdo e resperitvas marcagbes estdo limpas?
Pontuacdo obtida|35%
Objetivo: Definir normas dos Ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Os processos estdo normalizados? X
.. |Existe um plano de limpeza para a sec¢do? X
4. Normalizagdo [— - -
Existe um registo de limpeza? X
O registo de limpeza encontra-se atualizado? X
Pontuagdo obtida|20%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1]2] 3] 4]5 |Observagoes
Os processos normalizados sdo cumpridos? X
Os materiais estdo a ser armazenados corretamente? X
5. Disciplina = - = - —
As ages corretivas estdo a ser identificadas? X
Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?
Pontuagdo obtida|35%

Escala de avaliagdo:

Agoes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 73- Registos auditoria 5'S pré-implementacao seccao Lixagem
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Seccdo FUNDOS

AW

AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado|FUNDOS Pontuagdo obtida 30%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 03/03/2022
Etapa Critério de Avaliagdo Pontuagdo "
— — — Observagdes
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 112]3]4]5
Existem materiais que ndo sdo utilizados?
O chdo esta livre de ferramentas e materiais? X
1. Separagdo |O chdo estd livre de lixo?
Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas? X
Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?
Pontuagdo obtida|40%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1]12]3] 4] 5 |Observacoes
Existe um local definido para cada material? X
2. Organizagdo |Todos os materiais estdo devidamente identificados? X
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuagdo obtida|20%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1|12]3] 4] 5 |Observacoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?
. Existem normas claras das tarefas? X
3. Limpeza Os equipamentos estdo em bom estado?
Chéo e resperitvas marcagBes estdo limpas? X
Pontuagdo obtidal35%
Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1|12]3] 4] 5 |Observagoes
Os processos estdo normalizados? X
... |Existe um plano de limpeza para a sec¢do? X
4. Normalizagdo |— - -
Existe um registo de limpeza? X
O registo de limpeza encontra-se atualizado? X
Pontuagdo obtida]20%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1|12]3] 4] 5 |Observacoes
Os processos normalizados sdo cumpridos? X
L Os materiais estdo a ser armazenados corretamente? X
5. Disciplina = - = - —
As acOes corretivas estdo a ser identificadas? X
Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?
Pontuacdo obtida|35%

Escala de avaliagdo:

AcGes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 74- Registos auditoria 5'S pré-implementacéo seccdo Fundos
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APENDICE VI — OPL para a Normalizacdo da Rececéo de

Produtos Quimicos

OPL - ONE POINT LESSON Elaborado por: Beatriz Vasconcelos
NV\ AM FURNITURE GROUP
SINCE 1962 ~ P 11-04-2022 .
Rececao de Produtos Quimicos e Aprovado por: Bruno Carneiro
Procedimento:
Recegdo Produtos
Quimicos — E de stock? ) ) N - Tem 4517 CX—
- Verificagdo de Nio I ol A A-ségunda-feira, verifica I .entl |carcor.n
] |—™ produtos —< Identificar produtos. P NE T & L etiqueta laranja
v " A SECg‘.gO adequada. Se as respetivas estao,
- recebidos. ~ para descartar.
> fechadas. ‘ S
im| . _._ * _____ - A im r'y
—O - - . ¢
3 ! 1 Colocar na zonade
& 2 Arrumar no Armazém " | Material Aplicado. . :
Documento i i 1 1 aproveitamento.
entregue de Quimicos. I .
8 pelo dep. . = I
v compras 1 . 1
8 . olocar material na zon Aproveitar?
o | de retorno. ]
e Fim do processo e e - 1 sim
Aplicadores de tintas e vernizes.
) v
o Enviar para fornecedore > O
= associar anova NE. )
=] Fim do
_
[aa] processo

InformagGes adicionais:

9 Paulo Pinheiro.

Colaboradores Bruno Carneiro

B

Documentos

Mod. AM.171.01

Zona vermelha, as tarefas sdo executadas por colaboradores que aplicam tintas e vernizes.

= Documento disponibilizado pelo departamento de compras com a indicacdo de todos os artigos que estdo previstos

chegar, e respetivas quantidades.
= Etiquetas standard de identificagdo que o produto quimico ndo € de stock e vai ser alocado na secgdo correspondente.

Figura 75- OPL para a rececdo de produtos quimicos
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APENDICE VIl - OPL para o Posto de Trabalho Polimento

OPL - ONE POINT LESSON VPPM.03 Elaborado por: Beatriz Vasconcelos
AN ENESETTURE GROVP 10-05-2022
POLI M E NTO VercAor 1 Aprovado por: Bruno Carneiro
ersio:
Procedimento:

Ha defeitos mais

8

~ Lixas 1000.

Inicio  complicados? = — — % Boina do bl -
Nio | < Lixa 2000 ) Lixa 3000 b 0|na-\ SED et — Boina Esponja.
@ —| Lixa 1500 ; + N ; + . Boina plana. —_ _l_
Agua e Sab3o. Agua e Sab3o. Massa polir a seco.
Massa cut a seco.
Sim + A
Necessario corrigirlv
defeitos?
<> Nao
=0
Fim do
Sim
processo.

w]|~)](=)

Informacoes adicionais:

Para partes ndo visiveis, fazer o procedimento 1.

Para partes laterais visiveis, fazer o procedimento 2.

Para tampos e zonas com maior visibilidade, fazer o procedimento 3.

S

Colaboradores

Antonio Sousa.

Pedro Lopes.

Mod. AM.171.01

Figura 76- OPL para seccéo Polimento
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APENDICE VIII - Resultado da Auditoria 5'S Pés-Implementacéo
Seccédo PINTURA

AV NG 5es TURE GROUP FOLHA DE AUDITORIA 55

Secgdo Auditado |PINTURA Pontuagdo obtida 68%

Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 11/08/2022

Etapa Critério de Avaliacdo Pontuagdo

—— A - Observagoes
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 1123|415

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo esta livre de ferramentas e materiais?

1. Separagdo O chdo esta livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢gdo das mesmas?

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida]72%

Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1| 2]3]| 4] 5| Observagoes

Existe um local definido para cada material?

2. Organizacdo  [Todos os materiais estdo devidamente identificados?

As dreas estdo devidamente delimitadas? X

Pontuagdo obtida]53%

Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1| 2]3]| 4] 5| Observagoes

Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?

; i ?
3. Limpeza Existem normas claras das tarefas?

Os equipamentos estdo em bom estado?

Chdo e resperitvas marcagdes estdo limpas?

Pontuagdo obtida]65%

Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1| 23| 4] 5| Observagoes

Os processos estdo normalizados?

.~ |Existe um plano de limpeza para a sec¢do?
4. Normalizagdo P p p ¢

Existe um registo de limpeza?

O registo de limpeza encontra-se atualizado?

Pontuagdo obtida| 75%

Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1| 23| 4] 5| Observagoes

Os processos normalizados sdo cumpridos?

5. Disciplina Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As agOes corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida| 75%

Escala de avaliagdo: Acgoes de Melhoria:

Legenda

Pontuagdo Estado
1
Mau

Razodvel

Bom

ulbhlw(N

Excelente

Assinaturas:
Auditado:
Auditor:

Figura 77- Resultado auditoria final sec¢do Pintura
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Seccédo TAPA POROS

AN ANEH5e TURE GROUP FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado |TAPA POROS Pontuagdo obtida 77%

Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 11/08/2022

Etapa Critério de Avalia¢do Pontuagdo
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario. 112)3|4]|5

Observagdes

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo esta livre de ferramentas e materiais?

1. Separagdo O chdo esta livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida] 76%

Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1| 2| 3| 4| 5| Observagoes

Existe um local definido para cada material?

2. Organizagdo |Todos os materiais estio devidamente identificados?

As dreas estdo devidamente delimitadas?

Pontuagdo obtida]67%

Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutencdo. 1| 2| 3| 4| 5| Observagoes

Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?

3. Limpeza Existem normas claras das tarefas?

Os equipamentos estdo em bom estado?

Chdo e resperitvas marcagoes estdo limpas?

Pontuagdo obtida]70%

Objetivo: Definir normas dos Ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1| 2| 3| 4| 5| Observagoes

Os processos estdao normalizados?

N Existe um plano de limpeza para a secgdo?
4. Normalizagdo p pezap S

Existe um registo de limpeza?

O registo de limpeza encontra-se atualizado?

Pontuagdo obtida|90%

Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1| 2| 3| 4| 5| Observagoes

Os processos normalizados sdo cumpridos?

5. Disciplina Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As agOes corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida]80%

Escala de avaliagdo: Agbes de Melhoria:

Legenda

Pontuagdo Estado
1
Mau

Razodvel

Bom

ulbh|w|N

Excelente

Assinaturas:
Auditado:
Auditor:

Figura 78- Resultados auditoria final seccdo Tapa Poros
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Seccéo

OLEO

AW

SINCE 1962

AM FURNITURE GROUP

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado

OLEO

Pontuagdo obtida

760 0

Auditor(es)

Beatriz Vasconcelos

Data

11/08/2022

Etapa

Critério de Avaliagdo

Pontuagdo

Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario.

1]2)13]4]5

Observagées

Existem materiais que nao sdo utilizados?

O chdo esta livre de ferramentas e materiais?

1. Separagao

O chdo esta livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida

76%

Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura.

Observagées

Existe um local definido para cada material?

2. Organizagdo

Todos os materiais estdo devidamente identificados?

As areas estdo devidamente delimitadas?

Pontuagdo obtida

73%

Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo.

Observagées

Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?

3. Limpeza

Existem normas claras das tarefas? |

Os equipamentos estdo em bom estado?

Chado e resperitvas marcagoes estdo limpas?

Pontuagdo obtida

65%

Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento.

Observagées

Os processos estdo normalizados?

Existe um plano de limpeza para a sec¢do?

4. Normalizagdo

Existe um registo de limpeza?

O registo de limpeza encontra-se atualizado?

Pontuagdo obtida

85%

Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores.

Observagées

Os processos normalizados sdo cumpridos?

5. Disciplina

Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As agles corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida

80%

Escala de avaliagdo:

Agoes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 79- Resultados auditoria final seccao Oleo
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Seccdo LIXAGEM

AV

SINCE 1962

AM FURNITURE GROUP

FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado  |LIXAGEM Pontuagdo obtida 71%
Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 11/08/2022
Etapa Critério de Avaliagdo Pontuagdo
- s ¢ Observagoes

Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessario.

1]2|3]4]5

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo estd livre de ferramentas e materiais?

1. Separagdo

0 chdo estd livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

N3o aplicavel

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida|75%
Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1|12|3| 4| 5| Observacoes
Existe um local definido para cada material?
2. Organizagdo [Todos os materiais estio devidamente identificados?
As areas estdo devidamente delimitadas? X
Pontuagdo obtidal 60%
Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutencao. 1]2|3]|4]| 5| Observacoes
Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?
3. Limpeza Existem normas claras das tarefas?
Os equipamentos estdo em bom estado?
Ch3o e resperitvas marcagOes estdo limpas? X
Pontuagdo obtidal 60%
Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1]2|3]4]| 5| Observacoes
Os processos estdo normalizados?
4, Normalizag3o Existe um plano de limpeza para a secgdo?
Existe um registo de limpeza?
O registo de limpeza encontra-se atualizado?
Pontuagdo obtidal80%
Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1]2|3]|4]| 5| Observacoes

Os processos normalizados sdo cumpridos?

5. Disciplina

Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As agbes corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida

80%

Escala de avaliagdo:

Acbes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1
2 Mau
3 Razoavel
4 Bom
5 Excelente

Assinaturas:
Auditado:

Auditor:

Figura 80- Resultados auditoria final seccdo Lixagem
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Seccdo FUNDOS

ANV SR G TURE GROUP FOLHA DE AUDITORIA 5S

Secgdo Auditado  |FUNDOS Pontuagdo obtida 76%

Auditor(es) Beatriz Vasconcelos Data 11/08/2022

Etapa Critério de Avaliagdo Pontuagdo

— " - Observagdes
Objetivo: Separar e descartar o que ndo é necessdrio. 112)3]4]5

Existem materiais que ndo sdo utilizados?

O chdo estd livre de ferramentas e materiais?

1. Separagdo O chdo esta livre de lixo?

Existe rotina de recolha de latas utilizadas e reposi¢do das mesmas?

Os corredores, quadros elétricos e extintores estdo livres de materiais e bloqueios?

Pontuagdo obtida] 76%

Objetivo: Organizar os materiais facilitando a procura. 1|2]|3| 4| 5| Observagoes

Existe um local definido para cada material?

2. Organizagdo  [Todos os materiais est3o devidamente identificados?

As dreas estdo devidamente delimitadas?

Pontuagdo obtidal67%

Objetivo: Limpar, inspecionar e efetuar a manutengdo. 1|2]|3| 4| 5| Observagoes

Posto de trabalho e equipamentos estdo limpos?

3. Limpeza Existem normas claras das tarefas? |

Os equipamentos estdo em bom estado?

Chdo e resperitvas marcagdes estdo limpas?

Pontuagdo obtida] 70%

Objetivo: Definir normas dos ultimos 3 passos para garantir o seu cumprimento. 1|2]|3| 4| 5| Observacoes

Os processos estdo normalizados?

R Existe um plano de limpeza para a secgdo?
4. Normalizagdo p pezap <

Existe um registo de limpeza?

O registo de limpeza encontra-se atualizado?

Pontuagdo obtidal85%

Objetivo: Assegurar que o método 5S se torna parte da rotina dos operadores. 1|]2]|3| 4| 5| Observacoes

Os processos normalizados sdo cumpridos?

L — = >
5. Disciplina Os materiais estdo a ser armazenados corretamente?

As ages corretivas estdo a ser identificadas?

Todos os operadores tém fomagdo na metodologia 55?

Pontuagdo obtida|80%

Escala de avaliagao: Agdes de Melhoria:

Legenda
Pontuagdo Estado
1

Mau

Razodvel

Bom

b |w|N

Excelente

Assinaturas:
Auditado:
Auditor:

Figura 81- Resultados auditoria final seccdo Fundos
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Resultados das auditorias realizadas antes e depois da implementacédo 5'S em cada seccao.

Classificagdo

100%
80%
60%
40%
20%

0%

Resultado auditorias Seccao

72%
449

Pintura

100%
80%

65% 75% 75% 76%
53%

Classificagdo

X

SS

B Antes ® Depois

Resultado auditorias Secc¢ao

Lixagem
100% 80%

R 80% 65%° " 60% 60%

3 0% 350

g 40% 209

S 0% I

© N I
° 3¢S 4es

5'S

B Antes M Depois

67%

359 . 60% 409 409
' 40% I 209 I
20%
| 1 : O
128 298 32S

5'S

Resultado auditorias Sec¢ao Tapa
Poros

70%

B Antes ® Depois

80%

100%
80%
60%
40%
20%

0%

Classificagdo

359 '
200 I
. 0%
42S 5¢S

100%
80%
60%
40%

909
% 80%

Classificacdo

20%

76%

i

Resultado auditorias Secg¢ao

Fundos
4'0'J 350
I =1
[ [ 309
5's

B Antes m Depois

Figura 82- Resultados auditorias em cada seccao
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APENDICE IX - Registos de nao qualidade

Problemas de Qualidade
2%

1%
\

= Montagem Final = Maquinagdo = Acabamento Final = Marcenaria

= Corte = CNC = Acabamento Inicial = Aglomerado

Figura 83- Registos de problemas de qualidade

Retrabalho
3,77%
2,83% _ 377% [— ‘
’ \
/
0,94%
= Montagem Final = Maquinagao = Acabamento Final = Marcenaria
m Corte = CNC m Acabamento Inicial = Aglomerado

Figura 84- Registos de retrabalho
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