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“Nunca avalie o tamanho de uma montanha até ter atingido o topo.
Verad entdo quanto pequena ela era.”

Dag Hammarskjold
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Resumo

Com a atual conjuntura, ¢ fundamental que sejam aplicadas ferramentas da qualidade
que permitam obter total controlo tanto do produto como dos processos que constituem
a organizagao. Assim, a melhor maneira de eliminar os custos e desperdicios € recorrer
a filosofia Lean e aplica-la em toda a organizagao.

A finalidade deste trabalho consistiu em elaborar e implementar um modelo de
aplicacao do método 5S na empresa objeto de estudo, de modo a promover a mudanga
de habitos, melhorar o ambiente de trabalho, aumentar o desempenho dos colaboradores
e, consequentemente, a produtividade da organizacao. Considerou-se a implementacao
deste método apropriada, como medida inicial na procura pela melhoria continua,
devido a constatacao prévia de problemas em relacao a organizagao do espaco fisico. A
implementacao do método 5S comecgou na secao de corte da empresa, tendo em vista, de
no futuro, alargar o processo as outras se¢des, considerando como objetivo no final da
implementacdo atingir 80% da pontuagdo total (isto ¢, 112 valores no total de 150) a
avaliar com base numa métrica desenvolvida especificamente para este projeto.

A auditoria inicial realizada com base numa checklist desenvolvida no dmbito deste
trabalho teve como resultado quantitativo o valor de 17,1% (numa pontuacdo méaxima
de 100%). A segunda auditoria realizada apds a implementagdo das a¢des de melhoria
descritas obteve uma pontuacdo de 74,3%. E embora ndo se tenha atingido o objetivo de
melhoria inicialmente estipulado (80%), pode-se considerar que o resultado foi
satisfatorio, conseguindo-se uma melhoria superior a 50% (57,2%).

Em suma, algumas atividades previstas ficaram por concluir, no entanto, a melhoria
continua deve ser assegurada e as tarefas executadas o mais rapidamente possivel. Além

de que o método 58 sera no futuro difundido as outras se¢des da empresa.

Palavras-chave: Lean, despedicio, melhoria continua, industria metalomecdnica
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Abstract

With the current situation, it's essential that should be applied quality tools that allow
having full control of product and processes that form organization. Therefore, the best
way to eliminate the costs and waste is resorting to Lean philosophy and apply it across
the organization.

The purpose of this work was to develop and implement a model for implementing 5S
method in the company under study to promote a change of habits, improve the work
environment, increase employee performance as well as the productivity of the
organization. It was considered appropriate to implement this method, as an initial step
of continuous improvement, mostly because of problems related to the physical space of
the organization. The implementation of 5S method started in cut section with purpose
to disseminate to other sections in the future, considering reach 80% of the total score
(values of 112 on a total of 150) in the end.

The initial audit based on a checklist developed under this project had a score of 17.1%
(maximum score of 100%). The second audit after implementation of improvement
actions described had a score of 74.3%. Although it hasn't reached the target initially
established (80%), it can be considered that the result was satisfactory, reaching an
upper of 50% improvement (57.2%).

Some activities remained incomplete, however, continuous improvement should be
ensured and the proposed tasks perform as soon as possible. In addition, it was assumed

that in future the 5S method should be implemented in the other sections.

Key-Words: Lean, waste, continuous improvement, 5S, metalworking industry
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1. Introducgdo

1.1. Enquadramento

Qualquer organizacao necessita de obter margens de lucro suficientes para poder
perdurar, no entanto, com a atual conjuntura, torna-se dificil devido & concorréncia.
Assim, ndo podendo vender mais caro para ganhar mais, resta reduzir os custos
transformando todo o desperdicio em valor acrescentado e manter um nivel de
qualidade aceitavel e com uma boa relacao qualidade/preco.

Em suma, a reducdo de desperdicios, o incremento de produtividade e a imposi¢do da
qualidade terdo de ser objetivos permanentes das organizagdes.

Quer a nivel de prestacdo de servigos, quer a nivel da gestdo didria das operagdes em
ambiente fabril, ¢ fundamental a aplicacdo de ferramentas da qualidade que permitam
obter total controlo tanto do produto como dos processos que constituem a organizacao.
Assim, a melhor maneira de eliminar os custos e desperdicios ¢ recorrer a filosofia Lean
e aplica-la em toda a organizacdo. Os conhecimentos que advém desta filosofia,
nomeadamente se transmitidos de uma forma pratica, capacitam as pessoas de
competéncias que posteriormente lhe permitirdo implementar projetos de melhoria nas
organizagdes a que pertencem, bem como difundir essas competéncias internamente.
Uma das primeiras técnicas da filosofia Lean que deve ser implementada ¢ o método
5S, que além de ser uma ferramenta simples de aplicar, permite evidenciar os
problemas, tornando-os 6bvios. A sua implementacdo permite, em 5 passos distintos,
organizar o trabalho de forma limpa, eficiente e segura com o objetivo de aumentar a

produtividade e padronizar o trabalho.

1.2. Objetivos

A finalidade deste trabalho consiste em elaborar e implementar um modelo de aplicacao
do método 5S na empresa objeto de estudo. Deste modo, e como primeira medida na

procura pela melhoria continua, considerou-se a implementacdao deste método



apropriada devido a constatacdo prévia de problemas em relagdo a organizacdo do
espago fisico da empresa.

Neste sentido, os objetivos especificos deste trabalho visaram a promocao da mudanga
de habitos, melhoria do ambiente de trabalho, aumento do desempenho dos
colaboradores e, consequentemente, a produtividade da organizagao.

Assim, estabeleceu-se como objetivo no final deste projeto atingir 80% da pontuacdo
total (isto €, 112 valores no total de 150) a avaliar com base numa métrica desenvolvida
especificamente para este projeto.

Em paralelo, e como a melhoria dos processos existentes e implementados, bem como a
continuidade do processo de melhoria continua constitui uma mais-valia para a empresa
objeto de estudo, pretende-se igualmente, no final deste trabalho, demonstrar a gestao
de topo da empresa os beneficios de investir na implementagdo de ferramentas da
metodologia Lean.

Assim, o presente documento pretende descrever o trabalho executado no ambito da
aplicacdo do método 5S numa empresa de metalomecanica. Para tal, a abordagem
comegca por adaptar e implementar o método 5S na se¢do de corte da empresa, tendo em

vista, de no futuro, alargar o processo as outras se¢des da organizagao.

1.3. Estrutura da Tese

O presente trabalho escrito divide-se em cinco capitulos. No primeiro capitulo ¢
efetuada uma abordagem introdutoria onde se expde a motivacao e os objetivos para a
realiza¢ao deste trabalho. No segundo capitulo ¢ efetuada uma revisao da literatura,
onde se apresentam os fundamentos tedricos necessarios para a aplicacdo da
metodologia escolhida (método 5S).

O caso de estudo ¢ apresentado no terceiro capitulo, onde se descreve a empresa alvo do
estudo, os seus sectores de atividade e o seu processo produtivo. Também nesta sec¢ao
sdo referidas as metodologias de recolha de informacdo e efetuada uma andlise
documental.

O quarto capitulo expde o “antes e depois” da implementacdo do método 5S, as agdes
de melhoria previstas para o futuro, assim como a respetiva documentacao

desenvolvida.



No quinto capitulo ¢ efetuada uma sintese do presente trabalho, com conclusdes € uma
analise critica ao que foi realizado, sendo também sugeridas algumas linhas que se

pretendem seguir em trabalhos futuros.
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2. Revisdo da literatura

2.1. Filosofia Lean

Nesta seccao ¢ definido o conceito de Lean, os principios em que assenta, bem como as

suas principais ferramentas.

2.1.1.Conceito

O termo Lean, que em portugués significa “magro”, foi concebido para caracterizar uma
pratica de gestdo de producdo e uma filosofia de melhoria nos processos de fabrico e
servigos com recurso a eliminagdo de desperdicios, isto ¢, atividades que ndo
acrescentam valor ao produto final ou servico, do ponto de vista do cliente. A
implementacdo do Lean conduz, assim, a um aumento de produtividade,
competitividade e reducdao do tempo total do processo, atingindo a sua maxima eficécia
se for extensivel a todos os colaboradores da empresa [1], [2].

Um erro comum ¢ pensar que o Lean ¢ apenas adequado para a producdo. Ele ¢
aplicavel para qualquer negocio, assim como para qualquer processo. Por esta razao ¢
que em muita bibliografia consultada sdo referidos diferentes termos de Lean: Lean
manufacturing, Lean production, Lean thinking, Lean healthcare, etc. Contudo, todos
eles sdo sindnimos de uma mesma metodologia, contudo, aplicada a diferentes areas.
Por exemplo, o Lean manufacturing ou Lean production ¢ aplicado a empresas
industriais com foco na producao, advindo dai a sua denominagdo. Ja, o Lean thinking

surgiu para ajudar na area dos servicos € o Lean healthcare na éarea da saude [3], [4],

[5].

2.1.2.0rigens

Quando se fala das origens do Lean ¢ referido que este comegou no Japdo, com a
Toyota, ou entdo retrocede-se mais um pouco até Henry Ford e as linhas de produ¢ao do

modelo T da Ford, contudo, este iniciou muito antes.



Em 1574, o rei Henrique III de Franga (1551-1589) testemunhou a produgdo de um
navio galera a cada hora com base num processo de fluxo continuo por parte do Arsenal
de Veneza [6].

Em 1799, Eli Whitney (1765-1825) surge com o conceito de pegas permutaveis apds
um contrato com o exército dos EUA para fabricar armas de guerra (mosquetes) a um
prego excessivamente baixo.

Nos 100 anos seguintes, os fabricantes preocuparam-se principalmente com as
tecnologias individuais. Assim, durante este periodo, foi desenvolvido um procedimento
padrao para os desenhos técnicos e as ferramentas das maquinas foram aperfeigoadas.
Como os produtos eram discretamente movidos de um processo para o outro através de
um sistema de logistica, e permaneciam dentro da fabrica, poucas pessoas se
preocuparam com 0 que acontecia entre os processos, com a quantidade de processos
que se organizavam dentro da fabrica, com a sequéncia dos processos a funcionar como
um todo e com a elaboragdo das tarefas por parte de cada trabalhador. Mas isto mudaria
no final de 1890 com o trabalho dos recentes engenheiros industriais [6], [7].

A titulo de exemplo, Frederick Winslow Taylor (1856-1915), engenheiro mecanico,
observou cada trabalhador individualmente e padronizou o trabalho com base nos
estudos de tempo que realizou das tarefas observadas. Paralelamente, Frank Gilbreth
(1868-1924) estudou os movimentos realizados, incluindo os que ndo acrescentavam
valor, enquanto a sua esposa, Lillian Gilbreth (1878-1972) foi responsavel pelo
desenvolvimento da psicologia do trabalho, estudando as motivagdes dos trabalhadores,
assim como as atitudes que afetavam o resultado de um processo. Esta época ¢
denominada a época do taylorismo, onde a cada trabalhador ¢ adjudicada uma tarefa
especifica, como movimentos especificos para, assim, se obter os melhores resultados e
a maior eficiéncia [6], [7].

Em 1902, Sakichi Toyoda (1837-1930) construiu um tear com a capacidade de parar
quando um fio se partisse, evitando que o tecido ficasse com defeito e que um tnico
operario pudesse monitorizar mais de 12 teares enquanto mantinha a qualidade do
produto. Com esta maquina foi desenvolvido o conceito de Jidoka (Figura 1), o qual

significa dar autonomia a maquina com um toque de inteligéncia humana [6], [8], [9].
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Figura 1 — A evolucio para o Jidoka [FONTE: [10]].

Henry Ford (1863-1947) criou a sua primeira linha de montagem em 1913, com base
nos estudos realizados por Taylor e Gilbreth e revolucionou, assim, 0s processos
produtivos do seu Ford modelo T. Deu-se inicio a transi¢do da producdo artesanal para
a producdo em massa que iria responder as necessidades da sociedade dessa €poca. No
entanto, esta producdo apesar de eficiente era muito pouco flexivel, sendo por isso
famosa a frase de Ford: “People can have the Model T in any colour — so long as it's
black” [11], [12].

Em 1911, Sakichi Toyoda realizou a primeira viagem aos Estados Unidos, comegando
assim o entusiasmo da familia Toyoda pela industria automoével. No entanto, o
nascimento da Toyota Motor Co. deve-se a Kiichiro Toyoda (1894-1952), filho do
fundador Sakichi, que em 1929 também visitou as fabricas da Ford e decidiu conceber
um departamento automovel na Toyoda Automatic Loom Works. Esta decisao deveu-se
ao facto de ele achar que a industria automoével seria pioneira na industria mundial e em
1937 ¢, assim, fundada a Toyota Motor Co. [13].

A Toyota iniciou-se assim na industria automoével, especializando-se primeiramente em
camides para as forcas armadas, mas nunca esquecendo o seu objetivo inicial de entrar
na produgdo em larga escala de carros de lazer e camides comerciais.

Em 1938, Kiichiro Toyoda criou o conceito de Just-in-Time (JIT), decretando que as
operagdes da Toyota ndo podiam conter excesso de stock e que a Toyota se iria esforgar
para trabalhar em parceria com fornecedores para elevar a producao [14].

A Segunda Guerra Mundial comeg¢a em 1939 e com o envolvimento do Japao as
pretensoes da Toyota foram adiadas. Apds a Segunda Guerra Mundial, em 1945, a
Toyota prosseguiu com os planos de se tornar numa grande produtora de veiculos.

Mas as dificuldades eram muitas. Além da falta de recursos, o mercado japonés era

diminuto e a Toyota era uma empresa automével muito pequena. Assim, os stocks de
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carros que nao foram vendidos acumularam-se e surgiram problemas econdmicos que
criaram graves dificuldades financeiras a Toyota em 1950. O presidente a data, Kiichiro
Toyoda, ndo conseguiu evitar a redugdo de funcionarios e como sinal de respeito aos
que perderam os seus empregos, renunciou ao cargo de presidente.

A presidéncia e a diretoria de producdo da Toyota passaram a ser assumidas pelo seu
primo, Eiji Toyoda (1913-2013) [13], [15], [16].

Em paralelo, e dado que o Japdo necessitava de reorganizar a sua capacidade de
producao, os Estados Unidos enviaram consultores para os ajudar e aconselhar. Alguns
desses consultores foram Deming (1900-1993), Juran (1904-2008) e Shewhart (1891-
1967) que ensinaram a Toyota e a outras empresas japonesas a importancia da qualidade
e da satisfacdo dos clientes. Também lhes ensinaram que era necessario envolver todos
os colaboradores da empresa nos processos de melhoria. O curioso ¢ que os proprios
americanos ignoraram estas filosofias [6].

No entanto, uma modesta andlise a Toyota mostrava que a distancia que a separava dos
grandes competidores americanos era simplesmente colossal. Podia-se dizer que um ano
de produgdo de automoéveis no Japao correspondia a 3 dias de produgao na América.
Esta constatagcdo serviu para estimular os japoneses a alcancgar a industria americana,
sendo que a unica explicagdo que podia justificar que a produtividade americana fosse
tdo superior a japonesa era a ocorréncia de perdas no sistema de produgdo japonés. A
partir desse momento, foi realizado um processo sistematico de identificagdo e
eliminagdo das perdas.

Assim, a Toyota Motor Co. tentou por diversos anos, sem sucesso, reproduzir a
organizacdo e os resultados obtidos nas linhas de produ¢do da Ford. Em 1956, Eiji
Toyoda e Taiichi Ohno (1912-1990) visitaram a Ford para melhor compreenderem o seu
funcionamento e poderem melhorar o seu processo de produgdo. Mas o que eles
acabaram por perceber ¢ que a produ¢do em massa de Ford ndo tinha mudado em nada
desde o inicio [6], [13], [16], [17].

O engenheiro-chefe da Toyota, Taiichi Ohno, percebeu entdo que a producdo em massa
precisava de ajustes e melhorias para poder ser aplicada a um mercado mais pequeno e
com maior variedade de produtos, como era o caso do mercado japonés. Neste contexto,
Ohno constatou que os trabalhadores japonenses eram subaproveitados, as tarefas, além
de repetitivas, ndo agregavam valor, existia uma forte divisdao do trabalho (projeto e
execu¢ao), a qualidade era descurada ao longo do processo de producdo e existiam

grandes stocks intermédios [13].
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Mesmo assim a viagem nao foi em vao, pois da linha de produgdo da Ford, eles
descobriram processos e ideias como o CANDO (Clean up (limpar), Arrange
(organizar), Neatness (assear), Discipline (disciplina), Ongoing Improvements
(melhorias continuas)) que se tornaram a base do sistema 5S. E das cadeias de
supermercados americanos, viram como as prateleiras s6 eram abastecidas apds os
clientes removerem os produtos, o que garantia que o supermercado s6 comprava o que
os clientes compravam e que isso poderia minimizar os stocks (algo vital no Japao pois
estavam com poucos recursos). Isto provocou o desenvolvimento dos sistemas Just-in-
Time e do Kanban [6].

Apbs o regresso ao Japao, Taiichi Ohno e Shigeo Shingo (1909-1990), consultor
externo da Toyota, pensaram numa forma de aplicar os conceitos das linhas de Ford na
Toyota j& que estas eram realidades bem diferentes (isto €, por exemplo a Ford produzia
uma grande quantidade de veiculos de um tnico modelo “T’s” enquanto para a Toyota
era necessario produzir pequenas quantidades de diferentes modelos). Assim surgiu o
Sistema de Produ¢do da Toyota (Toyota Production System — TPS) dando inicio ao seu
percurso para competir com o resto do mundo no que diz respeito a producao de carros
com uma qualidade confidvel [6], [17].

A estrutura do Toyota Production System (TPS) pode ser visualmente descrita como um
edificio (casa), como mostra a Figura 2, que assenta em dois pilares, o Just-in-Time
(JIT) e o Jidoka. O sistema TPS utiliza o ciclo do PDCA para envolver todos na

resolucao dos problemas ao mesmo tempo que procura a melhoria da qualidade [18].

ESSOAS E TRABALHO EM EQUIP,
Recrutamento;
Objectivos comuns;
Tomada de decisdo em equipa;
Formacao e treino polivalente.

JIDOKA

QUALIDADE NA FONTE.

JUST-IN-TIME

O MATERIAL CERTO NO

MOMENTO CERTO E NA
QUANTIDADE CERTA.

Planeamento de acordo
com o takt time;
Fluxo continuo;
Sistema pull;
Réapidas mudangas;
Logistica integrada.

MELHORIA CONTINUA

—

ELIMINAR O MUDA
5 Porqués;
Detecgdo de desperdicios;
Resolugdo de problemas.

TORNAR OS PROBLEMAS
VISIVEIS, MELHORANDO
CONTINUAMENTE.

Parar se necessario;
Separagao homem-
maquina;
Poka-yoka;
Resolver os problemas na
fonte.

PRODUCAO NIVELADA (Heijunka)

PROCESSOS ESTAVEIS E NORMALIZADOS

GESTAO VISUAL (Kanban)

FILOSOFIA TOYOTA (Dependéncia nas pessoas)

Figura 2 — A casa do TPS [FONTE: adaptado [18]].




A Toyota passou a ser reconhecida mundialmente a partir da crise do petroleo de 1973,
altura em que o aumento vertiginoso do preco do barril de petroleo afetou
profundamente toda a economia mundial. Milhares de empresas sucumbiram ou
enfrentaram elevados prejuizos, enquanto a Toyota Motor Co. emergia, sendo uma das
poucas empresas a escaparem praticamente ilesas dos efeitos da crise [13].

Uma vez que o "Sistema de Producdo Toyota" estava claramente associado com um
unico produtor, procurou-se encontrar um nome mais aceitavel para o conceito. Surgiu
uma vasta gama de nomes, tais como “Just-in-Time Production”, “World Class
Manufacturing”, “Continuous Flow Manufacturing”, etc. [19].

A expressdo “Lean System” surge no final dos anos 80, quando foi fundado o IMVP
(International Motor Vehicle Program), um programa de pesquisas ligado ao MIT
(Massachusetts Institute of Technology), destinado a avaliar o rumo da industria
automoével mundial.

Este nome surgiu quando o IMVP realizou um estudo ambicioso, que envolveu noventa
fabricas de montagem de automdveis de 14 paises, com o objetivo final de mapear as
melhores praticas da induastria automoével mundial. Em 1989, o IMVP apresentou o
relatorio final da extensa e minuciosa analise setorial, evidenciando a notoria
superioridade da industria automobilistica japonesa. Basicamente, o sistema de
producdo das empresas japonesas produzia carros com metade das horas-homens, com
metade do espago fabril e com um ter¢o dos defeitos dos carros produzidos pelas demais
empresas.

A produgdo “Lean” foi entdo o termo adotado pelo IMVP para definir este novo sistema
de produ¢do, muito mais eficiente, flexivel, 4gil e inovador do que a producdo em
massa, sendo um sistema habilitado a enfrentar melhor um mercado em constante
mudanc¢a. Em 1990, James Womack, Daniel T. Jones e Daniel Roos apresentaram as
conclusodes do estudo do IMVP num livro intitulado “A maquina que mudou o mundo”,
que difundiu o termo Lean em todo o mundo.

Durante os anos 90 e no inicio do novo século, o sistema Lean espalhou-se por todos os
Estados Unidos e pela Europa. Este continua a mostrar ser um sistema capaz de gerar
melhorias significativas, tanto em termos de produtividade, como de qualidade. Assim,
os lideres mundiais estdo a tentar adaptar as ferramentas e os principios Lean, que estdo
por detrds da producdo, logistica e distribuicdo, aos servigos, saude, construcao,

manutengdo, ¢ at¢ mesmo ao governo. Na verdade, a consciéncia e os métodos Lean
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estdo apenas a comecar a criar raizes entre os gestores ¢ lideres de todos os sectores

[13], [19], [20].

2.1.3.Conceito de Criacdo de Valor e Desperdicio

No geral, quando se refere um produto ou servigo que se compra ou se usa, emprega-se
a designacao de “valor” para o classificar ou julgar. No entanto, “valor” ¢ mais do que a
recompensa que se recebe do dinheiro dado em troca, sendo tudo aquilo que justifica a
atencao, o tempo e o esforco que se dedica a algo.

As organizacdes devem gerar valor que satisfaga simultaneamente todas as partes
interessadas, que sdo nao s6 os clientes, como também os seus colaboradores, acionistas
e a sociedade em geral. Por exemplo, considera-se impensavel que os clientes fiquem
satisfeitos se ndo se satisfizer primeiramente os colaboradores. Contudo, nas
organizagdes, em média, apenas 5% das atividades desenvolvidas criam valor, como
ilustra a Figura 3. Assim, uma organizacdo deve ser proactiva e concentrar-se nas
atividades que satisfacam as partes interessadas, procurando eliminar todas as que no

final ndo criam valor para ninguém [18].

INPUT

(ex. tempo total do produto ou servigo, 100%)

b 44 Jddd

VALOR DESPERDICIO
CRIADO NECESSARIO DESPERDICIO PURO
5% A minimizar A eliminar

Figura 3 — Valor e desperdicio nas organizacoes [FONTE: adaptado [21]].

Por sua vez, o desperdicio refere-se a todas as atividades que sdo realizadas e que ndo
acrescentam valor, tornando os produtos ou servigos mais caros do que deviam pois
consomem recursos ¢ tempos desnecessarios. Este desperdicio (Figura 3) divide-se em
duas categorias: o desperdicio puro (assinalado a vermelho) e o desperdicio necessario
(assinalado a azul). O desperdicio puro corresponde a atividades dispensaveis que

devem ser eliminadas, enquanto o desperdicio necessario corresponde a atividades que
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tém de ser realizadas embora ndo acrescentem valor ao produto ou servi¢o, devendo

como tal ser minimizadas (exemplo, controlo de qualidade) [18].

2.1.4.Técnicas e Ferramentas de Identificacao do Desperdicio

Os japoneses definiram técnicas e conceitos que permitem identificar os desperdicios
numa organizagao. Algumas delas sdo: os trés MU’s, os SM+Q+S, o fluxo de operagdes

e os sete desperdicios [18].

Os trés MU’s

O sistema TPS refere o muda, o mura e o muri (Figura 4). Com estes pretende-se chegar
a uma igualdade entre a capacidade e a carga, pois o seu desequilibrio resulta em
desperdicio para a empresa. O muda refere-se ao desperdicio (nas suas diversas formas),
ou seja, a tudo o que ndo adiciona valor e como tal deve ser eliminado e na sua
impossibilidade, reduzido. O mura (variabilidade) refere-se as irregularidades ou
incoeréncias de produto, sendo eliminado através do just-in-time (o material certo, no
momento certo ¢ na quantidade certa). O muri (irracional) manifesta-se através da
abundancia ou caréncia de produto ou processos, sendo eliminado pela padronizagao do
trabalho (isto €, usar sempre o mesmo procedimento) [ 18], [22].

Resumindo, o mura e o muri acompanham ou sdo as causas da muda em muitas
empresas pois mura cria muri enfraquecendo os esforgcos anteriormente realizados para

eliminar muda [22], [23].

(Useless, wasle

Ve

MURA
variable * * oo o]0 ‘

MUR

irrational)

Figura 4 — Esquema ilustrativo dos 3 MU’s [FONTE: [24]].
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0s 5M+Q+S (Management, Men, Machines, Method, Materials, Quality e Safety)

Nesta abordagem ¢ possivel analisar as areas onde os desperdicios podem ocorrer. Na
Figura 5 podem identificar-se alguns exemplos. Para cada uma das areas deve ser
realizada uma checklist que permita identificar desperdicios, devendo posteriormente

ser classificados e quantificados.

eGestdo de materiais e de stock;

Gestao *Gestdo do tempo e de recursos;
(Management) *Comunicagdo;
;i ePraticas de planeamento e de controlo.
\ eAndar;
Colaboradores eEsperar;
(Men) eProcurar;

*Movimentos desnecessarios.

Equipamentos eEquipamentos de grande dimensao;
: e Avarias e outras paragens;
(Machines) eMudanca de ferramentas.

> eFabrico just in case;
Método eGrandes lotes;

(Method) eTransportes e movimentagdes;
' eFalta de uniformidade.

*Pecas e componentes;
eStocks diversos;
eManuseamento e armazenamento.

i 4
eDefeitos;
oErros;
*Rework;
\ ) eInspegdes e controlos de qualidade.

eAcidentes;
*Reducdo de velocidade;

(Safety) eLayout perigoso;
I, eQOutras paragens.

Segurang¢a

Figura 5 — Esquema ilustrativo dos SM+Q+S e possiveis desperdicios [FONTE: adaptado [18]].

O fluxo de operagdes

Outro modo de identificar desperdicios ¢ através do fluxo de operagdes, que se resume a
quatro etapas: retencdo, transporte, reprocessamento e inspecdao. Todas elas ndo criam
valor para o produto ou cliente.

A retencao advém dos stocks: antes do processamento, durante € no final da produgao.

Algumas das razdes para a reteng¢do sdo a falta de balanceamento da produgdo (o
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processo anterior ¢ mais rapido que o seguinte), os elevados tempos de setup, a
aquisicdo de matéria-prima com demasiada antecedéncia (por exemplo, para adquirir
descontos de quantidade ou devido a um planeamento errado, etc.) ou o produto final ¢
fabricado com antecedéncia (por exemplo, fabricar por antecipagdo na perspetiva de
vender mais depressa ou para otimizar setups, devido a um planeamento errado, etc.).

O transporte (e/ou movimentagdes) ocorre quando os locais de fornecimento, de fabrico
e de consumo ndo se situam na mesma area. Neste caso, o layout deve ser redefinido
para minimizar as movimentagoes.

O reprocessamento acontece sempre que sdo realizadas intervengdes desnecessarias na
perspetiva do cliente, como ¢ o caso de efetuar retoques finais ou refazer os produtos ou
servicos de forma a tornar aceitavel a sua qualidade.

A inspecdo, apesar de identificar e eliminar defeitos na produgdo, ndo elimina a origem
destes. Assim, devem ser realizadas medidas que permitam identificar a origem em

detrimento do seu controlo (“qualidade na fonte”) [18].

Os sete desperdicios (Seven wastes, 7W)

Os tipos de desperdicios mais conhecidos foram identificados por Ohno e Shingo
aquando do desenvolvimento do TPS. Assim, os 7 tipos de desperdicios (Figura 6) sao:
Transporte (Zransport), Inventario (I[nventory), Desperdicio do préprio processo
(Motion), Esperas (Waiting), Trabalho desnecessario (OQver-processing), Excesso de

producdo (Overproduction) e Defeitos (Defects) [18].

TRANSPORTE
(Transport)

1
2 INVENTARIO
—r— (Inventory)

3 DESPERDICIO DO PROPRIO PROCESSO
(Motion)

DEFEITOS
(Defects)

EXCESSO DE PRODUGCAO
(Overproduction)

TRABALHO DESNECESSARIO ESPERAS
(Over-processing) (Waiting)

Figura 6 — Esquema ilustrativo dos 7 desperdicios segundo Ohno e Shingo [FONTE: adaptado [25]].
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Cada um deles sera explicado mais a frente. Além destes desperdicios existem outros
adicionais que também serdo explicados.

Como foi anteriormente referido, Ohno e Shingo identificaram 7 desperdicios e para
cada um deles sera apresentada uma frase que o represente, bem como explicadas as

suas causas ¢ formas de eliminagao.

1°. Transporte — “O movimento desnecessario de materiais ou documentos”

Sao as movimentagdes que a matéria-prima, montagens ou produto acabado efetuam.
Nao se perde s6 tempo com estas movimentagdes. Os proprios produtos podem-se
danificar.

Existem muitas causas que contribuem para o desperdicio do transporte mas a principal
¢ o excesso de producao que consequentemente leva a existéncia de stock. Por sua vez,
esse mesmo stock passa a ter que ser transportado entre as diversas areas de trabalho.
Este desperdicio ndo ¢ possivel de eliminar na sua totalidade mas pode ser reduzido. Os
métodos que se podem aplicar para reduzir os transportes sdo: recorrer a producao

puxada (just-in-time) e utilizacao de células de fabrico.

2°. Inventario — “Stock desnecessario para a encomenda do cliente”

Sdo a matéria-prima, montagens ou produto acabado que ¢ retido, proveniente de uma
producao que foi realizada numa quantidade superior a que o cliente pediu. Os stocks
tendem a esconder problemas.

As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: os elevados tempos de mudanca
de ferramentas; a existéncia de estrangulamentos no processo; a antecipagcdo da
producao com a expectativa que o produto seja vendido mais cedo; e a producao de
produto com defeitos.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar o stock sdo: o refor¢o no planeamento
da producdo; nivelar a producdo, através da produgdo de lotes pequenos e de uma
producao flexivel (heijunka); recorrer a produgao puxada (pull production); melhorar a
qualidade dos processos; e recorrer a mudanca rapida de ferramenta (Single Minute

Exchange of Die — SMED).

3°. Desperdicio do proprio processo — “O movimento das pessoas dentro da area de
trabalho”

Sao todas as operagdes e processos que se realizam mas que nao sdo necessarios.
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As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: o layout da propria célula de
fabrico (matérias-primas colocadas ao nivel do chdo, desaproveitamento do espaco,
desorganizacgdo das ferramentas, etc.) e a falta de instru¢des de trabalho padronizadas.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar o desperdicio do proprio processo sao:

recorrer & automatizacdo; dar formagdo aos colaboradores para 5S; e aplicar uma

padronizagao de trabalho.

4°. Esperas — “Adiar uma acao por algum tempo até que um evento ocorra”

E o tempo que as pessoas ou equipamentos perdem desnecessariamente a espera de
algo.

As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: os atrasos na entrega de matéria-
prima; a existéncia de grandes lotes de producao; os problemas de /ayout que originam
demasiados transportes; o nao balanceamento dos postos de trabalho; e avarias dos
equipamentos.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar as esperas sdo: balanceamento dos
postos de trabalho; melhor planeamento e sincronizacdo das diferentes areas de
trabalho; recorrer a mudanga rapida de ferramenta (Single Minute Exchange of Die —
SMED); nivelar a produgdo, através da produgdo de lotes pequenos e de uma producao

flexivel (heijunka); e implementando um /ayout proprio para cada produto/familia de

produto.

5°. Trabalho desnecessario — “Fazer mais do que o necessario para cumprir a
exigéncia do cliente”

Sao todas as operagdes e processos que se realizam mas que vao além das expectativas
dos clientes, nao gerando qualquer acréscimo de valor.

As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: o incorreto layout; a falta de
formacao para execucdo da tarefa; e a falta de instru¢des de trabalho padronizadas.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar o trabalho desnecessario sdo: a
uniformizagdo dos processos e operacdes; produzir em fluxo continuo; e formar os

colaboradores.
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6°. Excesso de producio ou sobreproducio — “Produzir mais do que o necessario”

E o oposto de uma produgao just-in-time pois continua-se a produzir mesmo depois da
ordem de fabrico ter sido finalizada. Assim, este ¢ o pior desperdicio contribuindo para
o0 aparecimento dos restantes, além de que permite esconder a necessidade de melhoria.
As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: a existéncia de grandes lotes de
producdo; a necessidade de utilizar esfor¢os feitos em atividades que ndo adicionem
valor, como ¢ o caso dos setups, inspecdes e transportes; a antecipagao da producdo com
a expectativa que o produto seja vendido mais cedo; e a criacdo de stock para
compensar produto defeituoso, evitar atrasos na entrega da matéria-prima ou paragem
dos equipamentos devido a avarias.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar a sobreprodu¢do sdo: balanceamento
dos postos de trabalho; programacao e uniformizacao do trabalho ao longo da cadeia de
valor; fluxo continuo (pega a peca); recorrer a producao puxada (pull production);
nivelar a producdo, através da produgdo de lotes pequenos e de uma produgdo flexivel
(heijunka); e recorrer @ mudancga rapida de ferramenta (Single Minute Exchange of Die —

SMED).

7°. Defeitos — “Nao fazer bem a primeira”

E quando o produto final obtido ndo esta de acordo com as especificagdes do cliente e
tem de ser reprocessado (rework).

As causas mais comuns para o seu aparecimento sdo: o transporte ¢ movimentagao das
matérias-primas e dos produtos finais; os erros humanos; e a auséncia de autocontrolo e
inspecao.

Os métodos que se podem aplicar para eliminar os defeitos sdo: uniformizagdo dos
processos € operagoes; implementagao de dispositivos de dete¢ao de erros (poka-yoka);
garantir a qualidade na fonte; produzir em fluxo continuo; redugdo dos transportes e
movimentagdes da matéria-prima, montagens ou produto acabado; e recorrer a

automatizacao [18], [25], [26], [27].

Durante muito tempo foram estes os desperdicios que se conheceram como os 7 mudas.
Atualmente, ja se conhecem mais alguns, tais como:

e Desperdicio do potencial humano — significa ndo aproveitar a capacidade

intelectual dos colaboradores (competéncias, aptiddes e criatividade),

independentemente da sua funcao dentro da empresa,;
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e Desperdicio da utilizaciio de sistemas inapropriados — ¢ quando uma empresa
faz uma utilizacdo incorreta ou parcial de sistemas tecnoldgicos, pois a sua
presenca ndo basta para garantir o seu sucesso;

e Desperdicio de recursos — ¢ a incapacidade de fazer um uso eficiente da
energia elétrica, gas, agua, etc. Este desperdicio, além de custar dinheiro, carece
da adocdo de uma nova postura pois provém de recursos finitos e é necessario
preservar o meio ambiente;

o Desperdicio de materiais — ¢ quando os materiais sdo desperdi¢cados nao
recorrendo ao seu aproveitamento ou subaproveitamento no fim do seu tempo de
vida;

e Desperdicio do tempo do cliente — acontece quando o cliente ¢ obrigado a
esperar mais que o tempo necessario para obter o que deseja;

e Desperdicio da comunicacdo humana — ¢ quando nao se faz uma comunicagao
eficaz dentro da empresa, podendo a informagdo passar de forma incorreta ou

mesmo ser perdida [4], [18], [22].

2.1.5.Principios de Base

Com a difusdo do termo Lean, Womack, Jones ¢ Roos, em 1996 definiram os cinco
principios desta filosofia, cuja sequéncia serve como itinerdrio para a sua
implementacdo: criar valor, definir a cadeia de valor, otimizar o fluxo, implementar o
sistema pull e procurar a perfeigao.

No entanto, como estes principios apresentavam falhas ao nivel da criagdao de valor para
todas as partes interessadas, a Comunidade Lean Thinking (CLT) através dos
conhecimentos que adquiriu com a sua experiéncia na aplicagdo do Lean, propds em
2008, a revisao dos principios Lean com a adog¢ao de mais dois principios: conhecer as

partes interessadas e inovar sempre (Figura 7).
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CONHECER AS PARTES INTERESSADAS e Quem servimos?

DEFINIR O(S) VALOR(ES) * O objectivo de todos
DEFINIR A(S) CADEIA(S) DE VALOR e Campo de intervengao
OPTIMIZAR FLUXOS ® Os meios a aplicar

e O sistema a usar
e Ainsatisfacao

¢ A atitude certa

Figura 7 — Principios Lean revistos pela CLT [FONTE: adaptado [24]].

Deste modo, os principios Lean revistos pela CLT sdo:

1°.

3°.

Conhecer quem servimos — deve-se conhecer todas as partes interessadas do
negdcio. A organizagdo deve procurar satisfazer o cliente, sem com isso
negligenciar os interesses e necessidades das outras partes. Também deve focalizar a

aten¢do no cliente final e ndo apenas no proximo cliente da cadeia de valor;

. Definir os valores — devem ser agora consideradas atividades de valor acrescentado,

as atividades que criam valor para outras partes além do cliente. Exemplos disso sao
a formacao dada aos colaboradores e a responsabilidade social que, anteriormente,
eram classificadas como desperdicio necessario;

Definir as cadeias de valor — consiste em esquematizar de forma sequencial todas
as operagdes/processos necessarios para produzir o produto/servigo. Assim, deve ser
definida uma cadeia de valor para cada uma das partes interessadas, satisfazendo

simultaneamente todas elas e mantendo um equilibrio de interesses;

. Otimizar o fluxo — deve-se procurar sincronizar os meios envolvidos na criacdo de

valor para todas as partes interessadas, eliminando todas as atividades que nao

adicionem valor;

. Implementar o sistema pull — deve ser implementado nas cadeias de valor, sempre

que possivel. O sistema pull (em oposi¢do ao push) permite que o cliente e as partes
interessadas desencadeiem os pedidos, sendo apenas produzido aquilo que ¢

necessario e quando ¢ necessario;

. Procurar pela perfei¢do — deve ser incentivada a melhoria continua a todos os

niveis da organizacdo, ouvindo a voz do cliente constantemente e agindo com

rapidez;
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7°. Inovar constantemente — deve-se criar novos produtos, servicos € processos

através da inovagdo por forma a criar constantemente valor [18], [28], [29].

2.1.6.Ciclo PDCA

O ciclo PDCA foi definido por Shewhart nos anos 30, mas a sua popularidade s6 se deu
a partir dos anos 50, quando Deming o apresentou no Japao. Por esta razdo, também ¢
conhecido como ciclo de Deming [18].

O PDCA descreve o0 modo como devem ser realizadas as mudangas dentro de uma
organizagdo. Este ciclo inclui tanto os passos do planeamento e implementacao da
mudanca, assim como a verificagao se as alteragoes efetuadas conduziram a melhoria
pretendida e ao ajustamento do processo [30].

Deste modo, trata-se de um ciclo que tem como principal foco a melhoria continua,
estando dividido em 4 fases e 15 etapas, como mostra a Figura 8. Quanto mais vezes o
ciclo for percorrido mais eficaz serd a melhoria do processo, podendo também ser

designado como ciclo de melhoria continua [18], [31].
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Definir objetivamente o problema;
Definir o background e o contexto para que todos possam ter uma
base de entendimento comum;
3. Realizar a analise 5W para identificar as causas-raiz;
Realizar brainstorming de contramedidas e criar hipdteses para as

testar.
12. Se as contramedidas
forem eficazes, criar
um padrdo que - ]
. Aplicar o método
possa ser auditado e N
. cientifico para
mantido;
. s testar as
13. Registrar as ligdes o
. hipdteses;
aprendidas e
partilhar as boas Respeito pelas pessoas; En': vez de eslpetar
- izacs ela solugdo
pétcas Focaio s B o
. g erfeita, avangar
14. Se as contramedidas ori N P ! ¢
- . rientagdo para os com pequenas
ndo forem eficazes, resultados; L
- iniciativas que
iniciar de novo o Dar tempo ao tempo;
. . resultem em
ciclo comegando Humildade e bom senso.
quick-wins;
pelo Plan;
Reunir factos
15. Observar a atual /
s - dados  baseados
condigdo e definir N
na observagao
novos targets rumo )
N . = . direta.
a situagdo ideal.
Recomegar o ciclo
com Plan.

8. Comparar os resultados com o planeado;

9. Determinar os desvios e perceber a sua origem;

10. Procurar perceber o que correu bem e o que correu mal;
11. Enfrentar os factos.

Figura 8 — Etapas do ciclo PDCA [FONTE: adaptado [18]].

A sigla PDCA ¢ um acronimo das 4 etapas: “Plan — Do — Check — Act”, que em
portugués significa, “Planear — Fazer — Verificar — Agir”. Cada uma destas etapas ¢
sucintamente descrita:
e Plan — Planear: sdo estabelecidos objetivos e delineado um plano que permita
obter a melhoria de um problema previamente identificado;
e Do —Fazer: ¢ implementado o plano estabelecido na fase anterior;
o Check — Verificar: sdo analisados os resultados e comparados com os definidos
inicialmente de forma a verificar se houve lugar a uma melhoria;
e Act — Agir: sdo realizadas ag¢des de melhoria ou de uniformizagao para corrigir
trabalhos que apresentem desvios ao inicialmente estabelecido como forma de

consolidar o processo [31], [32].

21



A uniformizagdo de processos ¢ um dos aspetos mais relevantes dentro da filosofia
Lean. Essa uniformizacao consiste em documentar os modos operatorios “garantindo
que todos seguem o mesmo procedimento, utilizam do mesmo modo as mesmas
ferramentas e sabem o que fazer quando confrontados com diversas situagdes”. Assim,
o ciclo de melhoria continua pode ser adaptado para originar o ciclo de uniformizagao,

onde o P (plan) ¢ substituido pelo S (standardize) concebendo o ciclo SDCA (Figura 9).

1 (a]s)

Desempenho do processo
(ex. Qualidade)

.

»
tempo

Figura 9 — Conjugacio dos ciclos PDCA e SDCA no sentido da melhoria continua do desempenho [FONTE:
[331].

Para alcancar o degrau seguinte da melhoria € necessario criar “terreno firme”, que s6 ¢
possivel através do ciclo SDCA. Assim, o ciclo PDCA carece sempre do apoio do ciclo

SDCA [33].

2.2. Ferramentas e Técnicas do Lean

Existe um diversificado nimeros de técnicas e ferramentas, tais como [18], [27]:
- O método 5S;
- O mapeamento da cadeia de valor (VSM — Value Stream Mapping);
- A andlise modal de falhas e seus efeitos (FMEA — Failure Mode and Effect
Analysis);
- O heijunka (ou programagao nivelada);
— O sistema de controlo kanban;

- O diagrama de causa-efeito;
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- A formula SW2H (quem (who), o qué (what), onde (where), quando (when),
porqué (why), como (how) e quanto (how much));

- O método de melhoria dos tempos de mudanga de série (SMED — Single Minute
Exchange of Die);

- Os processos uniformizados (standard work);

— Entre outros.

A técnica usada neste projeto para iniciar a implementacao do Lean foi o método 58S, e

como tal sera detalhado nos subcapitulos seguintes.

2.2.1.Definicao do Método 5S

O método 5S ¢ uma das mais poderosas ferramentas do Lean e fundamental para a sua
implementagdo. E uma ferramenta metodicamente simples que permite, em 5 passos
distintos, organizar o trabalho de forma limpa, eficiente e segura com o objetivo de
aumentar a produtividade e padronizar o trabalho. Um dos fatores mais importantes do
5S ¢ que evidencia os problemas, tornando-os 6bvios [34].

Este método ndo se refere apenas a limpeza como alguns acreditam que seja. E uma
ferramenta eficiente para comecar a implementar a muda, mura e muri dentro da area de

trabalho, abordando os sete desperdicios com eficiéncia e eficacia na organizacao [35].

“If you can’t do 58S, you can’t do Lean.”

(““Se nao consegue fazer 5S, ndo consegue fazer Lean.”) [36]

O nome do método, 5S, é proveniente das cinco iniciais de palavras japonesas que
compdem os 5 passos necessarios a sua implementacgdo: Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu e
Shitsuke. Na tradugdo do japonés para o inglés, foi possivel encontrar palavras
comecgadas pela letra “S” com significado semelhante. Mas tal ndo foi possivel na
traducdo para o portugués. Assim, para o método manter o mesmo nome, em portugués,
acrescentou-se o termo “senso”, onde pela mesma ordem passa a ser: senso da
organizacdo, senso da arrumacao, senso da limpeza, senso da normaliza¢ao e senso da
autodisciplina. O termo “senso” significa a capacidade para sentir e de pensar. A Tabela

1 sintetiza o método 5S [18], [37], [38].
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Tabela 1 — Sintese do método SS [FONTE: adaptado [36], [39] e [40]].

1° SENSO 2° SENSO 3° SENSO 4° SENSO 5° SENSO
i/ i ) B
g P =15 A
— 2/ {111 !
L ! ﬁ!l 1

Seiri Seiton Seison Seiketsu Shitsuke
Set in order / . . Sustain /
Sort Straighten Sweep / Shine Standardize Self-discipline
Senso da Senso da Senso da Senso da Senso da
organizacio arrumacio limpeza normaliza¢do | autodisciplina

“Separar o util

“Um lugar para

“Limpar o local

“Garantir que

“Ter os outros

do inutil.” cada coisa e de trabalho e ndo se faz o S como parte
cada coisa no verificar se que sempre foi | do quotidiano
seu lugar.” existem feito.” para manter a

oportunidades melhoria.”

para melhorar.”

No passado, algumas empresas sentiram relutdncia em assumirem iniciativas
provenientes do Japao para melhorarem o seu negocio. Deste modo, alguns consultores
e outras entidades adotaram equivaléncias ndo-japonesas como alternativa para o
método 5S: o método 5C e o CANDO.
O método 5C substitui as palavras comecgadas por “S”, passando estas a ser comecadas
por “C”:

e (learing — Eliminar;

e (Configure — Configurar;

e (Clean and Check — Limpar e Verificar;

e (Conformity — Adequar;

e Custom and Practice — Personalizar e Praticar.
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O CANDO refere-se:
e (Cleanup — Limpeza;
e Arrange — Organizagao;
e Neatness — Asseio;
e Discipline — Disciplina;

e Ongoing improvement — Melhoria continua [34], [39].

O 5S ¢ um processo que deve ser executado em equipa e ser conduzido por pessoas que
trabalham dentro do espaco de trabalho onde estdo a ser aplicados os principios do 5S.
Deste modo, ndo ¢ uma ferramenta que deva ser aplicada por uma pessoa externa ao
espaco, sem o conhecimento e a cooperacao das pessoas internas [34].

Em suma, este método muda habitos e atitudes terminando com a resisténcia a

mudanga, ao mesmo tempo que favorece a melhoria continua [41].

2.2.2.Breve Historia do Método 5S

O método 58S surgiu na década de 1950 no Japao, com o proposito de reorganizar o pais
ap6s terminada a 2* Guerra Mundial [32].0 5S, como metodologia, foi desenvolvido
com base nas técnicas da Manuten¢ao Produtiva Total (7Total Productive Maintenance —
TPM) e do Sistema de Producdo da Toyota (Toyota Production System — TPS). No
entanto, muitos dos seus constituintes, tais como a criacdo de postos de trabalho
eficientes e ergondémicos, podem dever-se a pessoas como Taylor pelo seu trabalho na
padronizacdo dos movimentos ¢ a Frank Gilbreth pelo estudo de tempos e movimentos

[34].

2.2.3.Beneficios do Método 5S

A implementacdao do método 5S origina diversos beneficios para o Lean, conseguindo
ganhos de eficiéncia na ordem dos 10% a 30%. Alguns dos beneficios que se podem
salientar sdo:

- Reduzir a ocupagdo excessiva do espago no local de trabalho;

- Contribuir para que os colaboradores se sintam confortdveis nos postos de

trabalho;
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- Melhorar o relacionamento entre colaboradores;

- Desenvolver o trabalho em equipa;

- Melhorar a produtividade;

- Promover a melhoria continua dos processos, eliminando desperdicios;

- Aumentar a qualidade;

- Reduzir o tempo desperdigado através da organizacao do local de trabalho;

- Melhorar o cumprimento de prazos;

- Aumentar a seguranga ¢ as condi¢des de higiene e de saude no desenvolvimento
das atividades;

- Facilitar e melhorar a manutencao dos equipamentos;

- Promover comportamentos de auto-organizagdo, tais como “se abri, fecho”, “se
acendi, apago”, “se ligo, desligo”, “se desarrumo, arrumo”, “se sujo, limpo”, “se
peco emprestado, devolvo”, etc;

- Maior facilidade em encontrar problemas através da limpeza do local de
trabalho;

- Incentivar os colaboradores a revelar problemas;

- Criar perspetivas de novos negocios, devido a imagem que a organizacao passa a

transmitir durante a visita de clientes.

Além de que o proprio método, sé por si, evidencia vantagens, tais como:
- Simples de implementar;
- Baixo custo, sendo o seu principal investimento “criar sensibiliza¢ao™ através de
acdes que permitam divulgar/implementar o método;

- Obtencao de resultados a curto prazo [5], [41], [42], [43], [44], [45].

2.2.4.Descricao de cada Senso

1° SENSO: SEIRI — SORT — SENSO DA ORGANIZACAO

O Seiri € o primeiro passo no método 5S e consiste na classificacdo dos itens no posto
de trabalho distinguindo os que sdo realmente necessarias dos que nao sao. Uma
simples maneira de realizar essa classificagao € colocar nos itens que sao desnecessarios
uma etiqueta vermelha, de forma visivel. Este passo requer, assim, que apods a

identificacdo se removam com maior facilidade todos os itens (ferramentas, materiais,
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equipamentos ou papéis) que claramente ndo sdo necessarios para a producao vigente,
deixando s6 o essencial para executar as tarefas em questdo [5], [34], [40].
A ideia ¢ que, se ndo se precisa de algo entdo ndo se o deve ter no posto de trabalho,
pois pode atrapalhar e reduzir o rendimento das tarefas. Isto aplica-se tanto a um
operador que trabalha no meio da producdo, como a uma pessoa que trabalha num
escritorio. Por exemplo, para este ultimo caso, quando se recebe os clientes no
escritorio, uma mesa cheia da a impressao de que se ¢ um trabalhador desleixado [46].
E surpreendente o quanto pode ser removido neste passo, assim a sua execugdo deve ser
visivel no posto de trabalho. O habito de acumular e guardar ¢ uma caracteristica natural
das pessoas, pois tém sempre na mente que este “pode fazer falta”. Deste modo, o senso
de organizacdo deve identificar ndo s6 os desperdicios, como também as causas
associadas, para assim serem adotadas medidas preventivas que evitem a sua
repetibilidade [27], [37].
Classificar ¢ um termo que muitas vezes ¢ esquecido na implementa¢do do método 58S,
pois este passo ndo significa s6 remover a desordem existente mas também deve-se ter
em consideracdo os requisitos de utilizagdo dos itens existentes dentro do posto de
trabalho. Assim, genericamente, a implementagdo ¢ realizada com recurso a
classificagdo do tipo ABC:

e A =uso diario = itens devem estar localizados no posto de trabalho;

e B = uso semanal ou mensal = itens podem estar localizados junto do posto de

trabalho, caso haja espaco;
e (C = uso muito raro = itens devem ser localizados fora do posto de trabalho,

numa zona de armazenamento.

Esta classificacdo permite evidenciar os itens que sdo realmente necessarios manter,
mas por vezes, quando se comeca a implementar o método, ¢ dificil os trabalhadores
entenderem isto. Assim, cria-se um espago tempordrio, ZED (zonas a espera de
decisdo), onde se agrupam todos os itens que ainda ndo se decidiu eliminar com o
objetivo de apurar a sua inutilidade. No final da implementacao deste primeiro passo, se
nao se for buscar nenhum dos itens que 14 se encontram, ficou evidente a sua
inutilidade. As ZED tém um efeito psicologico interessante quando se pretende impedir

que os trabalhadores fiquem frustrados logo no inicio da implementacao [27], [35].
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2° SENSO: SEITON — SET IN ORDER | STRAIGHTEN — SENSO DA ARRUMACAO

O Seiton ¢ o segundo passo no método 5S e consiste em identificar e organizar todos os
itens remanescentes apds o primeiro passo. Esta organizacao deve tornar o posto de
trabalho funcional, sendo para tal definidas regras de arrumagdo que permitam que
qualquer pessoa possa imediatamente encontrar e arrumar os itens necessarios (isto €,
localizar os itens o mais proximo possivel de onde sdo necessarios, num local seguro e
de facil acesso com a devida identificacao). A palavra-chave deste senso ¢ “qualquer
um” deve encontrar o que procura num curto espago de tempo. Deste modo, o posto de
trabalho ¢é eficiente, todos os materiais e ferramentas estio a mao e os trabalhadores

podem ser mais produtivos [27], [34], [40], [47].

3°SENSO: SEISON — SWEEP | SHINE — SENSO DA LIMPEZA

O Seison ¢ o terceiro passo no método 5S e consiste na limpeza completa do posto de
trabalho e das areas envolventes, das ferramentas, das maquinas, bem como de outros
equipamentos, por forma a garantir que tudo retorna a um estado de “quase novo”.
Note-se que os dois primeiros passos dos 5S permitem organizar e arrumar o posto de
trabalho de modo racional, no entanto, a limpeza ndo deve ser sequencial em relagdo aos
passos anteriores mas paralela [27], [35] [48].

Assim, cada utilizador tem de proceder a limpeza das maquinas/equipamentos apds o
seu uso, de modo que o proximo utilizador os encontre sempre limpos [41]. Um posto
de trabalho limpo ndo s6 parece melhor e ¢ adequado do ponto de vista da saude e
seguranga, mas também auxilia num trabalho de qualidade (pelo menos
psicologicamente) ¢ d4 uma boa impressdo da organizacdo tanto internamente
(trabalhadores e gestao de topo) como externamente (clientes e fornecedores) [47].
Adicionalmente, num ambiente asseado, qualquer nao-conformidade se destaca com
maior facilidade e rapidez. Assim, a limpeza regular deve ser usada como método de
inspe¢do, servindo também para verificar o estado de funcionamento dos equipamentos
[27], [48]. Mas como mais importante do que o ato de limpar, ¢ o ato de "ndo sujar",
este senso estabelece que, além de limpar, ¢ preciso identificar a fonte de sujidade e se
possivel, eliminar as respetivas causas, de forma a evitar a sua ocorréncia. Precisa entao,
ser ainda definido o que se deve limpar, que meios utilizar, bem como a frequéncia de

limpeza [27], [37].
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4° SENSO: SEIKETSU — STANDARDIZE — SENSO DA NORMALIZACAO

O Seiketsu ¢ o quarto passo no método 5S e consiste na formalizacdo das regras e
defini¢do de normas com a colabora¢do dos trabalhadores. Como ja foi referido, ¢
relativamente facil a aplicacdo dos 5S. Dificil ¢ fazer da aplicacdo deles, um habito.
Assim, com a participacdo dos trabalhadores, a definicdo de regras e normas facilita a
implementacdo e o cumprimento dos pressupostos estabelecidos nos trés primeiros
passos [27], [34].

Assim, a normaliza¢do permite que o trabalho seja realizado sempre da mesma maneira
e com as mesmas ferramentas/equipamentos, independentemente do trabalhador, e
quando deve ser feita a limpeza ou manutengdo dos equipamentos ou onde o material
deve ser armazenado [46]. O objetivo ¢ evitar regressar aos antigos habitos, e como tal
normalizar o trabalho ¢ um dos principios mais importantes do Lean e um dos critérios

para a ISO 9001 — Sistemas de Gestao da Qualidade [34], [46].

5° SENSO: SHITSUKE — SUSTAIN | SELF-DISCIPLINE — SENSO DA AUTODISCIPLINA

O Shitsuke ¢ o quinto e ultimo passo no método 5S e consiste principalmente em
estabelecer um controlo da aplicagao de todas as regras e deliberagdes que foram
tomadas ao longo dos passos anteriores, assim como promover o processo de melhoria
continua (kaizen), alterando-o e desenvolvendo-o quando necessario. Para manter o
método 5S ativo, devem ser realizadas auditorias regularmente com recurso a
formularios de avaliagdao aos diferentes postos de trabalho [5], [27], [40].

Este passo final ¢ provavelmente o mais dificil de conseguir, havendo muitas
organizagdes que ndo a atingem. Assim, neste passo o método 5S torna-se parte da

cultura da organizacao e da responsabilidade de todos que nela trabalham [34], [49].

2.2.5.As Fases de Implementacao

A implementa¢do do método 5S articula-se em torno de duas fases: elevacdo ao nivel
adequado e a manuten¢do do nivel atingido. A elevacdo ao nivel adequado passa pela
implementacdo dos trés primeiros sensos: organizacdo, arrumagdao ¢ limpeza. A
manuten¢do do nivel atingido ¢ quando sdo implementados os dois ultimos sensos:

normalizacdo e autodisciplina. Esta implementacdo ¢ efetuada de forma interativa, do
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qual a manutengdo nunca termina, sendo coerente com a logica do ciclo da melhoria
continua [27], [50].

Estas fases estdo interligadas pelo ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), ndo sendo
exatamente uma fase do modelo e, nem mesmo, aparecendo de uma forma explicita
para os colaboradores. Deste modo, o ciclo PDCA salienta que o processo de
implementacdo do método 5S deve passar a fazer parte da rotina da melhoria continua
da organizacdo e, na medida do possivel, deve ser incorporado a cultura organizacional

(como referido pelo senso da autodisciplina) [50].

2.2.6.A Implementacao de cada Senso

Cada um dos sensos tem um objetivo distinto e assim, consoante o senso a sua
implementacdo diverge. Nas Tabela 2, Tabela 3, Tabela 4, Tabela 5 e Tabela 6 sdo
entdo apresentados os objetivos € o0s passos que devem ser realizados para a

implementacdo de cada um dos sensos.

Tabela 2 — Implementacio do 1° senso: senso da organizacio [FONTE: adaptado [39] e [43]].

Seiri — Sort — Senso da Organizacao

Frase representativa “Separar o 1til do inutil.”
Obiectivo Possuir uma 4rea onde apenas estdo os itens
J necessarios.

1. Identificar todos os itens desnecessarios;

2. Eliminar tudo aquilo que ndo se utiliza;

3. Encontrar um local diferente para armazenar
todos os itens que sdo pouco usados.

Passos a realizar

1° SENSO

Ferramentas necessarias | Etiquetas vermelhas
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Tabela 3 — Implementacio do 2° senso: senso da arrumaciio [FONTE: adaptado [37], [39] e [43]].

Seiton — Set in order | Straighten — Senso da Arrumacao

Frase representativa

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

Que exista um lugar para cada item, adequado as

Passos a realizar

Objectivo rotinas do trabalho, pronto a utilizar e com a
o respetiva identificacao.
A 1. Atribuir um local e criar um sistema de
E identificacao visual para cada item;
7 2. Determinar a quantidade certa que deve haver de
N . cada item;
Passos a realizar : ,
3. Assegurar que cada um dos itens estd sempre
pronto a ser usado;
4. Estabelecer uma metodologia para que cada um
dos itens regresse ao seu local apds o uso.
(. - Cddigos de cor;
Ferramentas necessarias - .
- Identificacdo visual.
Tabela 4 — Implementagdo do 3° senso: senso da limpeza [FONTE: adaptado [37], [39] e [43]].
Seison — Sweep / Shine — Senso da Limpeza
. “Limpar o local de trabalho e verificar se existem
Frase representativa . ”
oportunidades para melhorar.
C. Estabelecer uma metodologia de limpeza que
Objectivo . g . P q
impeca que o local de trabalho se suje.
1. Identificar todos os materiais necessarios e
% adequados para a limpeza do local de trabalho;
E 2. Assegurar um local adequado e funcional para
n cada item utilizado por forma a manter o local de
o trabalho limpo;

(98]

Fazer uma limpeza geral;

4. Estabelecer um método de prevencao que evite

que se suje o local de trabalho;
5. Implementar as atividades de limpeza como uma
rotina.

Ferramentas necessarias

Checklist da inspecao e limpeza
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Tabela 5 — Implementacio do 4° senso: senso da normalizacdo [FONTE: adaptado [37], [39] e [43]].

Seiketsu — Standardize — Senso da Normaliza¢ao

Frase representativa

“Garantir que ndo se faz o que sempre foi feito.”

Objectivo

Desenvolver condi¢des de trabalho que impegam o
retrocesso da implementagdo dos 3 primeiros sensos.

1. Manter a higiene em todos os espacos
verificando o estado de implementagdo do
método 5S, tanto pelo cariz fisico como pelo
mental;

§ 2. Adotar como rotina a pratica dos trés primeiros

@ 3. Campsi iticas de hig;

. Passos a realizar . 1 umprir as pra %cas e higiene e seguranga no
ocal de trabalho;

4. Promover o respeito mutuo, criando um
ambiente propicio ao relacionamento
interpessoal;

5. Normalizar todas as atividades;

6. Implementar métodos que facilitem o
comportamento normalizado.

Ferramentas necessarias | Instru¢des e procedimentos de trabalho
Tabela 6 — Implementagio do 5° senso: senso da autodisciplina [FONTE: adaptado [39] e [43]].
Shitsuke — Sustain | Self-discipline — Senso da Autodisciplina
. “Ter os outros S como parte do quotidiano para
Frase representativa .

manter a melhoria.

s Alcancar uma qualidade de “museu” em todos os

Objectivo .
espagos da organizacao.
@) 1. Tornar visiveis os resultados do método 5S;
% 2. Fazer uma critica construtiva para as outras areas
& da organizacio;
n p . 3. Promover o método 5S em toda a organizagdo
assos a realizar L
recorrendo a cartazes promocionais;

4. Aumentar a participagdo de todos na criacdo de
ideias para promover € avangar com a
autodisciplina no método 58S.

Ferramentas necessarias | Chec.kli{;ts do método 5S;

- Auditorias do método 58.
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2.2.7.Beneficios de cada Senso

Os sensos descritos apresentam um conjunto de vantagens, que a seguir se descrevem

[51, [32], [37], [41], [S1]:

1° SENSO: SEIRI— SORT — SENSO DA ORGANIZACAO

- Melhorar a organizagao do local de trabalho;

- Utilizagao racional do espaco;

- Melhor visualizagdo do posto de trabalho;

- Eliminagao de itens desnecessarios (ferramentas, equipamentos € documentos);

- Recuperagao de itens perdidos ou esquecidos;

- Diminui¢do do tempo de procura dos itens (tanto das ferramentas como de
documentos);

- Aumento da produtividade, tanto ao nivel dos colaboradores como dos
equipamentos;

- Diminuir o cansago fisico;

- Diminuigdo dos riscos de acidente;

- Aumentar a seguranca;

- Redugao dos custos;

- Evitar a compra desnecessaria de materiais;

- Melhorar a facilidade de limpeza e manutengao;

- Maior satisfacao pessoal;

- Preparar a disposi¢ao mental para a qualidade.

2° SENSO: SEITON — SET IN ORDER | STRAIGHTEN — SENSO DA ARRUMACAO

- Melhorar o aproveitamento dos espagos existentes;

- Melhorar os fluxos de pessoas e de materiais;

- Melhorar a disposi¢ao dos equipamentos;

- Facilitar a obtencao de informagdes € comunicacao;
- Proporcionar rapidez e facilidade na busca de itens;
- Evitar comprar material desnecessario;

- Evitar desperdicio de material;

- Redugao de custos;
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- Economizar o méximo tempo possivel;

- Propiciar maior racionalizac¢do do trabalho;

- Contribuir para o aumento da motivacao e da produtividade dos colaboradores;
- Melhorar o ambiente de trabalho, reduzindo o esforc¢o fisico e mental;

- Reducgao do risco de acidentes;

- Aumentar a seguranga;

- Tornar o ambiente de trabalho funcional e agradavel;

- Melhorar a facilidade de limpeza e manutengao.

3°SENSO: SEISON — SWEEP | SHINE — SENSO DA LIMPEZA

- Manter um ambiente de trabalho agradavel e limpo, o que resultard numa maior
qualidade de trabalho, de satide e de seguranga.

- Favorecer que algo necessario em dado instante esteja pronto a ser usado;

- Eliminar a sujidade;

- Diminuir o risco de acidentes;

- Facilitar a identificacdo de falhas e imperfeigdes;

- Diminuir o desperdicio de materiais e de energia;

- Evitar danos nos equipamentos;

- Desenvolver nos colaboradores um bom sentido de propriedade;

- Aumentar a eficiéncia e a satisfagdo da equipa;

- Evitar danos na saide da equipa e gastos com doengas;

- Melhorar a qualidade do servigo;

— Preservar o meio-ambiente.

4° SENSO: SEIKETSU — STANDARDIZE — SENSO DA NORMALIZACAO

- Padronizar e difundir a forma de agir no posto de trabalho;

- Obediéncia das regras da seguranca no trabalho;

- Evitar acidentes;

- Aumentar a seguranca;

- Evitar danos para a saude dos colaboradores e riscos para os consumidores ou
clientes;

- Tornar o local de trabalho agradavel;

- Racionalizagao do tempo;
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- Melhoria continua do ambiente de trabalho;

- Melhorar o conhecimento e interagdo na equipa;

- Facilitar o desempenho dos colaboradores;

- Aumentar a produtividade;

- Aumentar o nivel de satisfagdo ¢ motivacao dos colaboradores relativamente ao
trabalho;

- Aumentar o bem-estar dos colaboradores pela criagdo do héabito de manter
impecavel, e de forma permanente, o posto de trabalho;

- Melhorar a imagem da organizagdo tanto interna como externamente.

5° SENSQO: SHITSUKE — SUSTAIN | SELF-DISCIPLINE — SENSO DA AUTODISCIPLINA

- Criar uma cultura de sensibilidade e respeito e cuidados pelos recursos da
organizacao;

- Facilitar a execugao de todas as tarefas;

- Aumentar a sensibilizagdo e respeito entre os colaboradores;

- Favorecer o trabalho em equipa;

- Cultivar bons habitos;

- Eliminagao do desperdicio;

- Aumentar a produtividade e seguranga no trabalho;

- Aumentar a motivacao;

- Transformar o posto de trabalho mais atrativo;

- Cumprir os requisitos de qualidade;

- Preparar a organizagdo e os seus colaboradores para a implementacao de
programas da qualidade mais abrangentes;

- Aumentar a satisfagdo do cliente.

2.2.8.Fracasso na Implementacido do Método 5S

Como ja foi anteriormente referido, o método 5S ¢ uma ferramenta fundamental para
qualquer organizagdo devido a sua simplicidade, ao baixo custo de implementagdo e
obtengdo de resultados a curto prazo. No entanto, ao longo da sua divulga¢do nem todas

as organizagdes obtiveram os resultados pretendidos, limitando-se a cumprir apenas as
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atividades de organizagdo e limpeza temporarias das instalagdes sem torna-las um

habito para os colaboradores. Assim, alguns dos fatores de fracasso mais comuns sdo:

36

Falta de compreensao dos conceitos — O método 5S ¢ entendido como uma
tarefa de organizagdo e limpeza em vez de um processo educacional,

Falta de um plano estratégico — Devido a simplicidade deste método, a
organizagao acredita que durante a sua aplicacdo ¢ dispensavel a presenga de um
lider, sendo as atividades desenvolvidas de forma aleatoria, sem objetivo, de
forma voluntaria e desincorporadas do processo de sustentabilidade e
competitividade da propria organizagao;

Limitar o plano do método 5S somente até ao dia de lancamento (Dia D) — A
maioria das organizacdes consegue chegar com sucesso até ao dia de
langamento, esquecendo depois a sua existéncia. A organizagdo nao delineia um
plano de manutencao do método 5S para manter a sua continuidade, bem como a
sua melhoria continua;

Assumir que o método 5S é estatico — Nao existe uma “receita” para
implementar o método 5S. Este método deve ser aplicado consoante as
caracteristicas e cultura da organizacdo, ndo havendo uma forma padrdo para a
sua implementagao;

Julgar que o método 5S é a solucdo para todos os problemas — Apesar da
eficacia deste método na resolugdo de problemas a curto prazo, nao deve ser
entendido como a solugdo para qualquer problema. Um baixo grau de instrugao
dos colaboradores, a tecnologia obsoleta, os baixos niveis salariais € 0 excesso
de niveis hierarquicos sdo alguns exemplos de problemas que o método 5S ndo
podera resolver, apenas os ird realgar;

Apressar a sua execu¢do — Devido aos hébitos criados ao longo de varios anos
nao se deve mudar drasticamente a cultura da organizacdo e dos colaboradores
pois a sua implementacao ndo tera efeitos duradouros. Como tal, deve-se
primeiramente reconhecer as particularidades e limitagdes dos colaboradores;
Implementar o método 5S para os outros — Esta ¢ uma pratica bastante
comum nas organizagdes. Implementar o método 5S apenas para exibir a alguém
(cliente, fornecedor, etc.), o que correspondera a uma perda de tempo, pois a sua

duracdo ¢ de curto prazo [52].



2.2.9.0s outros Sensos

Devido a alguns fracassos na implementa¢ao do método 5S, alguns autores t€ém vindo a

defender o aparecimento de novos sensos mas que ainda ndo sao consensuais para

todos. Assim, 0S NOVOS Sensos propostos sao:

Shikari Yaro — senso da determinacao e unido — significa comprometer a gestao
de topo no processo de implementagdao do método 5S;

Shido — senso da educagdo — significa habilitar todos os colaboradores nos
conceitos do método 5S, dando formacao nesse sentido;

Setsuyaku — senso da economia — significa ajudar nos resultados da organizacao
de forma a reduzir custos e aumentar a produtividade;

Sekinin — senso de responsabilidade para com os outros, que potencia agir-se
disciplinarmente, com ordem e limpeza;

Seisan — senso da eliminagdo de perdas — significa envolver todos os
colaboradores na eliminacao de desperdicios;

Sekinin Shakai — senso de responsabilidade social — significa capacitar os
colaboradores a se tornarem responsaveis ndo s6 pelo seu proprio posto de
trabalho como pela sociedade;

Shitsukoku — senso da persisténcia - significa transformar valores, ou seja, que
os 5S fagam parte da rotina;

Shukan — senso do habito — significa tornar o método 5S um habito,
independentemente da carga de trabalho;

Shisei Rinri — senso de principios morais e éticos — significa capacitar os
colaboradores de ética, de forma a que estes saibam o que estd certo ou errado

[32], [37], [53].

No entanto, cada vez mais organizacdes estdo a aceitar gradualmente a integracdo de

mais um senso, considerado essencial para o sucesso na implementagdo do método 5S e

que ndo se pode separar dos anteriores: o senso da seguranga (ver Figura 10) [18].
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seguranga Organizar

seguranga

ELIMINAR O
" DESPERDICIO
seguranga

— /

Normalizar seguranga

Segurancga

Figura 10 — Os 6S (5S+1) [FONTE: [28]].

Nas organizag¢des ¢ comum encontrar saidas de emergéncia ou corredores bloqueados,
equipamentos sem protecdes de seguranga, praticas incorretas, etc. Assim, ao aplicar o
senso da seguranca, ndo se ira sO reduzir ou eliminar totalmente os acidentes de
trabalho, mas também permitira reduzir o foco para as regras basicas de seguranga. Isto
porque se um colaborador tem conhecimento que o local € seguro, passa a concentrar-se

somente na resolucao de problemas existentes no proprio local de trabalho [54].
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3. Caso de Estudo

3.1. Apresentaciao da Empresa

A Precisdo Laser ¢ uma empresa do ramo da metalomecanica sediada em Monte
Redondo, no concelho de Leiria. Foi fundada em Setembro de 2008 sob designacao

comercial de Precisdo Laser — Industria de Corte, S.A (Figura 11).

Figura 11 — Instalacdes da Precisiio Laser, S.A..

A Precisdo Laser, em parceria com as ja existentes empresas Moldhercus e Alcorsal,
surgiu com o intuito de criar um leque de solucdes aos clientes destas duas empresas.

A Moldhercus — Fabrico de Moldes Metalicos, Lda. foi fundada em Outubro de 1999
pelo Herminio Curado juntamente com o seu filho, Valter Curado. A finalidade da
empresa seria a execucdo de todos os servigos relacionados com a metalomecanica
(maquinacdo de pegas, soldadura e quinagem). Enquanto que a Alcorsal — Tratamento e
Lacagem de Metais, Lda., fundada em Julho de 1999 por Nelson Pedrosa, em sociedade
com Valter Curado, serviria para realizar a lacagem a todo o tipo de metais, com uma
variada gama de cores RAL.

Ap6s quase 10 anos de existéncia, a Moldhercus sentiu a necessidade de passar também
a realizar o proprio corte de chapas metalicas. Deste modo, decidiu aumentar as

instalacdes e adquiriu maquinas de corte por laser, surgindo assim, a Precisdo Laser.
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Com uma 4rea superior a inicialmente existente, também a Alcorsal passou a ser sediada

no mesmo local.

3.1.1.Sectores de Atividades

Como ja foi explicado anteriormente, cada uma das empresas dedica-se a uma operagao

especifica. A Tabela 7 resume essas operagdes.

Tabela 7 — Resumo das operacées realizadas no objeto de estudo.

Empresa Localizac¢ao Operacoes Realizadas
Pavilhao 1 Corte de chapas por laser.
PRECISAO LASER
—p S
Torneamento;
MOLD HER Pavilhdao 1 e 2 Fresagem;
FABRICO Furac;éo;
DE MOLDES METALICOS LDA. Soldadura.
/\LCO RS/\L Pavilhao 2 Lacagem.

Tratamento e Lacagem de Metais

Nalgumas pecas € necessario ainda recorrer a operagdes externas a organizagdo, como ¢

o caso da calandragem, dobragem e zincagem.

De seguida ¢ efetuada uma breve explicagdo sobre cada uma das operagdes realizadas

na organizagao.

» Corte por laser — processo de corte de chapas de ferro, inox, aluminio e latdo.

Resumidamente, o principio de corte por laser consiste num feixe laser que ¢ focado

na chapa que se pretende cortar, por meio de um sistema otico. Quando o feixe

atinge uma mancha de 0,1 mm a 0,2 mm de diametro, consegue fundir a chapa no

ponto de interagdao. O material fundido ¢ removido por um jato de gés (neste caso de

CO,), injetado sob pressao e coaxial com o feixe laser (Figura 12) [55].
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Espelho

Feixe laser

Lentes de focagem
Entrada de
gas de corte

Chapa Bico

Material fundido

Figura 12 — Principio do corte por laser [FONTE: adaptado [55] e [56]].

» Quinagem — operacdo de deformacao plastica de chapa de modo a obter superficies
planificaveis de geometria cilindrica, conica ou prismatica, resultantes da aplicacdo
de um momento fletor ao material. Esta operacdo ¢ realizada com recurso a um

pungdo e uma matriz (Figura 13) [57].

Puncgdo _

~—— Matriz——

() @ () @
(@ (®)

Figura 13 — Métodos de quinagem de uma chapa: (a) quinagem em V e (b) quinagem de canto; (1) antes e (2)
depois da quinagem [FONTE: adaptado [58]].

» Calandragem — operagdo de deformacgdo plastica de chapa que permite enformar
chapas, barras, perfis ou tubos em variadas geometrias. Esta operagdo ¢ realizada
com recurso a um conjunto de rolos posicionados de forma conveniente por onde o

material passa, impondo-lhe uma determinada curvatura (Figura 14) [57].

Figura 14 — Calandragem de uma chapa [FONTE: [59]].
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> Dobragem — operagdo de deformagdo plastica de chapa que a partir de tubos e
perfis estruturais permite produzir geometrias complexas mantendo a sua secc¢ao

original (Figura 15) [57].

Dispositivo de fixagso oo
- ) Molde (polia de dobragem) ]" '

Ferramenta movel

Depois

Figura 15 — Dobragem de tubos [FONTE: [57]].

» Torneamento — operagdo de remogdo de material por arranque de apara de modo a
obter pecas com superficies de revolugdo, movidas por um movimento de rotacao
em torno de um eixo fixo com uma ferramenta de uma so6 aresta de corte ou varias,

geralmente sem movimento de rotagdo (Figura 16) [60].

Alimentagdo

Alimentacdo

Alimentagdo
alternativa possivel

y %/////, Alimentaggo

Figura 16 — Métodos de torneamento [FONTE: adaptado [58]].

» Fresagem — operagdo de remog¢do de material por arranque de apara com uso de

uma ferramenta de corte que roda em torno de um eixo enquanto a peg¢a a maquinar
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¢ deslocada de acordo com um movimento de translacdo ou de rotagdo (Figura 17)

[60].

Figura 17 — Métodos de fresagem [FONTE: adaptado [61]].

» Furacao — operagdo de remocdo de material por arranque de apara com ferramentas
de corte multicortantes para execu¢do de furos cilindricos ou conicos em pecas.
Existem posteriormente varios processos que podem ser realizados para modificar o
furo, como a Figura 18 ilustra, sendo os dois ultimos processos uma excec¢do. Cada

um destes processos € posteriormente explicado [58], [60].

Figura 18 — Métodos de furagio: (a) mandrilar, (b) roscar, (c) rebaixar, (d) escarear, (e) pontear e (f)
facejamento [FONTE: [S8]].

a) Mandrilar — processo utilizado para alargar ligeiramente um orificio,
proporcionando um melhor toleranciamento no seu didmetro, assim como
melhorar o acabamento da superficie;

b) Roscar — processo utilizado para efetuar uma rosca interna no furo existente;
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c¢) Rebaixar — processo utilizado para proporcionar um furo escalonado (um

didmetro maior seguido de um didmetro menor), sendo proprio para assentar a

cabeca de parafusos cilindricos;

d) Escarear — processo utilizado para efetuar um furo em forma de cone, podendo

ser também adequado para assentar a cabeca de parafusos conicos;

e) Pontear — processo utilizado para estabelecer com precisdo a localizagdo da

furacao;

f) Facejamento — processo utilizado para fornecer a pega uma superficie plana

maquinada numa area especifica [58].

Zincagem — operagdo de deposicdo de revestimento metalico consistindo na

imersdo da peca num banho de zinco fundido conducente a alteracdo das

propriedades da sua superficie. Esta operacdo divide-se em sete etapas:

desengorduramento, lavagem, decapagem, lavagem, fluxagem, pré-secagem e banho

(Figura 19).

1.

Desengorduramento — processo de limpeza da superficie da peca,
eliminando 6leos, massas e outras matérias organicas;

Lavagem — processo realizado para evitar a contamina¢do dos banhos
seguintes;

Decapagem quimica — processo realizado em acido cloridrico ou sulfarico
de modo a remover oxidacdes superficiais;

Lavagem — processo realizado para evitar a contamina¢do dos banhos
seguintes;

Fluxagem — processo realizado numa banho em solugao de cloreto de zinco
e amoénia para remocao de impurezas remanescentes na superficie da peca e
promover a aderéncia ao zinco;

Pré-secagem — processo realizado numa estufa para vaporizacdo do
fluxante;

Banho — processo realizado num banho de zinco fundido (450°C),
ocorrendo a reagdo entre o ferro e o zinco, que compde o revestimento de

protecdo final [57], [62].
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Figura 19 — Zincagem de pe¢as metalicas [FONTE: [62]].

» Soldadura — existem diversas definicdes mas, segundo a Sociedade Americana de
Soldadura (American Welding Society — AWS) € um processo de ligagdo localizada
de materiais metalicos e ndo-metalicos, por aquecimento até uma temperatura
adequada, com ou sem aplicacao de pressdo e/ou material de adi¢do [63].

Dos diversos tipos de soldadura existentes, apenas trés sdo realizados dentro da
organizacdo: soldadura por elétrodos revestidos, soldadura TIG e soldadura
MIG/MAG.

e Soldadura por elétrodos revestidos (Shielded Metal Arc Welding, SMAW) —

utiliza um elétrodo metalico consumivel (elétrodo revestido) com uma
composicdo adequada para a criacdo do arco elétrico produzido entre o
elétrodo (material de adi¢do) e os materiais a soldar (materiais de base).

O revestimento aquando da fusdo com a alma do elétrodo forma um gas de
protecao que protege de contaminagdes, tanto as gotas de metal formadas
(revestidas pelo mesmo material constituinte do revestimento do elétrodo),
como o banho de fusdo proveniente da fusdo entre o elétrodo e os materiais
de base. A composicdo quimica do banho de fusdo nao ¢ mais do que um
misto das composi¢des quimicas dos materiais fundidos e que preenche a
junta da soldadura, unindo os materiais de base.

Além do banho de fusdo, também ¢ formada a escdria que flutua sobre este e
protege o metal depositado de contaminagdes durante a solidificacao.
Finalizada a solidificagdo, a escoria deve ser removida (Figura 20).

Todo este processo requer uma fonte de poténcia que forneca corrente

elétrica capaz de fundir o elétrodo que se pretenda utilizar [64], [65], [66].
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Alma do eléctrodo
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L Metal de base Banho de fusdo do metal

Figura 20 — Soldadura por elétrodos revestidos (SMAW) [FONTE: adaptado [58]].

Soldadura TIG (Tungsten Inert Gas Arc Welding, GTAW) — utiliza um

elétrodo de tungsténio ndo consumivel para a criagdo do arco elétrico
produzido entre o proprio elétrodo e o material a soldar (material de base) no
seio de uma atmosfera de protecdo de um gés inerte (argon, hélio ou mistura
destes gases). O gas de adicdo deve ser inerte para que nao haja
contamina¢do do proprio elétrodo de tungsténio, sendo a fungdo deste gis a
mesma que na soldadura MIG/MAG.

Neste tipo de soldadura pode ser utilizado um material de adigdo com uma
composi¢cdo semelhante ao material de base, que ¢ adicionado
separadamente, de forma manual ou mecanica. O material de adi¢do ¢ um fio
nu na forma de uma vareta, adicionado lateralmente ao banho de fusdo. E
como nao se produz escoria, o cordao final ¢ limpo ndo exigindo grande

limpeza (Figura 21) [64], [67].

\ Entrada do gés
Eléctrodo de Tungsténio ——— \

(ndo consumivel) Bocal

-
Gés de protecgdo —\ \“‘ /

il
L Metal de base Banho de fusdo do metal

Direcgdo da soldadura

Metal de adigdo
(opcional)

Metal fundido solificado

Figura 21 — Soldadura TIG (GTAW) [FONTE: adaptado [S8]].

Soldadura MIG/MAG (Metal Inert Gas Welding, GMAW) — utiliza um fio

elétrodo consumivel de alimentagdo continua para a criagdo do arco elétrico

produzido entre a ponta do fio elétrodo (material de adicdo) com uma



composi¢ao similar ao material de base e o material a soldar (material de
base).
O fio elétrodo consumivel ¢ continuamente alimentado a partir de uma
bobina para a zona do arco. O arco aquece e funde as duas arestas dos
materiais de base e o fio elétrodo. O material do elétrodo fundido ¢ fornecido
para as superficies dos materiais de base, enche o banho de fusdo e forma a
junta. Tanto o arco como o banho de fusdo formado sdo protegidos da
contaminagdo atmosférica devido ao gas de protegao (Figura 22).
Consoante o gés de prote¢do utilizado, assim se denomina o processo de
soldadura:

- MIG — utiliza um gas inerte (hélio, d&rgon ou misturas);

- MAG - utiliza um gas ativo (dioxido de carbono ou misturas)

[64], [68].

r Entrada do gés

Direcg¢do da soldadura
-

Fio eléctrodo consumido ————

Bocal ———

Protecgdo gasosa \‘Q‘“l'
T\
\/ Metal fundido solidificado
A
L Metal de base Banho de fusdo do metal

Figura 22 — Soldadura MIG/MAG (GMAW) [FONTE: adaptado [58]].

» Lacagem — operacdo de pintura electroestatica que consiste no revestimento com
tintas em p6 da superficie da peca. Esta operagdo divide-se em quatro etapas: pré-
tratamento, secagem, revestimento (pintura) e polimerizagao.

e Pré-tratamento — processo de preparagdo da superficie da peca para posterior
aplicagdo do revestimento e que abrange duas fases: desengorduramento e
fosfatagao;

o Desengorduramento — consiste em limpar a superficie da pega,
eliminando matérias estranhas tais como 06leos, gorduras, particulas,

oxidos, humidades, etc;
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o Fosfatacdo — consiste em criar na superficie da peca uma camada
aderente que garanta resisténcia a corrosdo e uma boa aderéncia do
revestimento aquando da sua aplicagao.

e Secagem — processo que permite retirar a humidade da pega com recurso a
estufa;

e Revestimento — processo de aplicacio de uma pelicula de revestimento
(pintura) dando cor a peca;

e Polimerizacdo — processo de cura do revestimento aplicado obtido pelo
efeito do calor do forno de acordo com as especificagdes do fabricante da

tinta em po6 [69], [70].

3.1.2.Layout

Com o crescimento de uma empresa € crucial que esta consiga estruturar o espago
disponivel de forma a rentabilizar ao maximo todo o processo produtivo. A Precisdo
Laser, bem como a Moldhercus e a Alcorsal, estdo localizadas em dois pavilhdes como

se pode verificar pelo layout apresentado na Figura 23.

Pavilhdo 2

L 11

Pavilhdo 1

A
I

ﬂ

Figura 23 — Layout da Precisdo Laser, Moldhercus e Alcorsal.
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A Precisdao Laser, empresa na qual foi realizado este trabalho, encontra-se marcada a
vermelho. Enquanto a Moldhercus e a Alcorsal encontram-se marcadas a azul e verde,

respetivamente. Para uma melhor visualizagdo, o layout também se encontra no Anexo

L.

3.1.3.Processo Produtivo

Na Precisao Laser nao ¢ produzido um produto especifico, pois os produtos fabricados
sdo concebidos e fabricados de acordo com as especificacdes dos clientes. A maioria
dos clientes sdo da area de fabrico e reparacdo de maquinas industriais. Assim, 0s
produtos fabricados podem passar por diferentes operagdes e processos produtivos
distintos.
De acordo com o que foi observado (por observagdo direta das encomendas recebidas
por parte dos clientes), conseguem-se distinguir quatro processos produtivos como
sendo os mais comuns:
- A chapa ¢ cortada e posteriormente a peca resultante pode ser fresada, furada,
roscada ou escareada (Figura 24 e Figura 25);
- O corte e quinagem da peca com a possibilidade de roscar os furos existentes
(Figura 26 e Figura 27);
- O corte, quinagem, soldadura e posterior lacagem da peca (Figura 28 e Figura
29);
- O torneamento de pecas (Figura 30 e Figura 31).
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Figura 24 — Primeiro processo produtivo possivel na fabricaciio de pecas.

Pavilhdo 1

Figura 25 — Fluxograma do primeiro processo produtivo possivel na fabrica¢io de pecas.
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Figura 26 — Segundo processo produtivo possivel na fabricaciio de pegas.
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Figura 27 — Fluxograma do segundo processo produtivo possivel na fabricacio de pecas.
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Figura 28 — Terceiro processo produtivo possivel na fabricacio de pecas.
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Figura 29 — Fluxograma do terceiro processo produtivo possivel na fabricacio de pecas.
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Figura 30 — Quarto processo produtivo possivel na fabricacdo de pecas.

Pavilhdo 1

Figura 31 — Fluxograma do quarto processo produtivo possivel na fabricaciio de pecas.

No Anexo II ¢ apresentado o fluxograma dos quatros processos produtivos mais comuns

na fabricagdo de pecas.
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3.2. Metodologias de Recolha de Dados e Aplica¢dao no
Terreno

Como ja foi anteriormente referido, este trabalho tem como base de estudo a Precisao
Laser, mais especificamente a secdo de corte de chapas por laser. Esta empresa
apresentava, claramente, sérios problemas ao nivel da organizacdo, justificando a
necessidade de aplicar uma metodologia que permitisse melhorar este aspeto: o método
5S.
Para tal, foi necessario efetuar previamente uma recolha de dados na Precisdo Laser,
com um maior foco na zona produtiva, recorrendo-se aos seguintes métodos:

e Observagao direta por recurso a uma auditoria inicial as instalacoes;

e Registo fotografico da zona produtiva (para posteriormente avaliar diferencas

entre o antes e depois da implementagdo do método dos 55);

e Analise dos documentos existentes.

Era expectavel que inicialmente fosse dada formagdo aos colaboradores envolvidos,
com o intuito de explicar e sensibilizar para a aplicacdo do método 5S, mas a empresa
nao possuia um local apropriado para o efeito. Adicionalmente, a empresa disponha de
pouco tempo para a implementacdo do método 5S, devido aos compromissos que
mantinha com os clientes, associado a resisténcia por parte de alguns colaboradores a
realizar esta mudanca. Assim, optou-se pelo “saber fazer” onde se demonstra primeiro o
que se quer, para depois ser reproduzido, a0 mesmo tempo que se explicam os conceitos
basicos do método 5S. Em paralelo, durante a implementagdo, os proprios
colaboradores foram dando a sua opinido, numa espécie de benchmarking interno, uma
vez que estavam mais familiarizados com os problemas diarios da empresa.

Ao nivel da documentacao, verificou-se que os documentos existentes na Precisao Laser
eram escassos, existindo basicamente o modelo da folha de resposta a orgamentos
pedidos por parte dos clientes, o livro de folhas de obra para quando se requisita um
trabalho a Moldhercus e os desenhos dos produtos fornecidos pelos clientes.

Relativamente a documentagao de suporte as maquinas de laser e instrucdes de trabalho,

apenas existia a folha de registo da manuteng¢do e que era bastante vaga.
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4. Implementagdo do Método 55

Como ja foi descrito, a secdo de corte de chapas por laser apresentava sérios problemas
ao nivel da organizacdo, nomeadamente objetos espalhados pela fabrica, chapas com
diferentes espessuras misturadas numa mesma palete e pegas de um mesmo cliente que
apos cortadas eram colocadas em zonas diferentes, resultando muitas vezes no envio de
encomendas incompletas aos clientes.

Assim, e por forma a avaliar de forma mais objetiva o estado de organizagdo interna a
data do inicio da implementacdo, bem como para identificar quais os aspetos a
melhorar, foi realizada uma auditoria inicial. Para este efeito foi elaborada uma checklist
(ver Anexo III), onde cada um dos critérios avaliados tem um peso maximo de 5
valores. O somatorio dos critérios dos 5 sensos corresponde a um total de 140 valores,
perfazendo os 100% de pontuagdo méxima.

A checklist divide-se em 5 se¢des, onde cada uma corresponde a um senso distinto. Para
cada uma delas sdo elaboradas questdes respeitantes com o senso em questao de forma a

permitir avaliar o estado atual de organizagao.

4.1. Antes da implementac¢ao do método 5S

Durante a auditoria inicial foi possivel observar graves problemas de organizacio (ver
Figura 32 a Figura 36), confirmando o que ja tinha sido inicialmente referido. De
destacar que com base na checklist (ver Anexo IV) o resultado obtido nesta primeira
auditoria foi de 17,1%. Assim, estabeleceu-se como objetivo no final da implementacdo

do método atingir 80% da pontuagao total (isto €, 112 valores).
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Observagdes:

- Estdo localizadas no corredor de acesso a se¢do de corte, portas e respetivos
aros;

- Existem paletes com chapas, oriundas do cliente (matéria-prima), como de pegas
(produto acabado), espalhadas pelo chao. Estas paletes sdao mudadas
constantemente de local conforme se necessite de alguma chapa que se encontra
nas prateleiras das paletes;

- As prateleiras da estante ndo se encontram identificadas, ndo estando definido o
que deve ser colocado em cada uma delas. Deste modo, perde-se demasiado
tempo a procura de uma chapa especifica.

Figura 32 — Sec¢éo de corte: a direita, corredor de acesso a sec¢do de corte; a esquerda, paletes colocadas a
frente da estante das paletes.

m,‘un anm

ISH Fus oy

Observagdes:

- Existem folhas de papel que separam as chapas de inox (e que servem para
embrulhar produto acabado) amontoadas a um canto além de cabos elétricos
danificados. Também existem caixas com componentes das maquinas de corte
que foram substituidos.

Figura 33 — Se¢do de corte: a direita, espago entre as prateleiras de paletes; a esquerda, espaco onde se
encontram as caixas para o embalamento do produto acabado.
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Observagdes:
- Encontram-se pontas de chapas espalhadas pela se¢ao de corte;
- As botijas de gas usadas no empilhador nao tém uma localizag¢ao definida.

Figura 34 — Secéio de corte: a direita, espaco a entrada do portio de acesso a seciio de corte; a esquerda, espacgo
onde se encontram as botijas de gas usado durante o corte dentro da seciio de corte.

Observagdes:

- A estante que se encontra junto do portdo ¢ usada para colocar produto acabado
para stock, acabando por ndo existir uma zona definida para colocar o produto
acabado para expedi¢do. As pecas de um mesmo cliente apds cortadas sdo
colocadas em zonas diferentes da area de trabalho, resultando por vezes no envio
de encomendas incompletas aos clientes;

- Existem folhas de programas de corte antigos e atuais, além de faturas e guias de
transporte misturadas.

Figura 35 — Sec¢do de corte: a direita, estante com produto acabado em stock e a frente desta, produto acabado
no chio; a esquerda, zona do gabinete de apoio na se¢ido de corte.
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servagdes:

- Encontram-se espalhados pelo chao restos de plastico que sdo deixados ao acaso
aquando da abertura de balotes de chapas;

- O acesso ao quadro elétrico encontra-se condicionado;

- As paletes que se encontram nesta zona ndo estdo identificadas, assim como a
propria estante.

Figura 36 — Segunda area de armazenamento de matéria-prima deslocado da secdo de corte.

4.2. Depois da implementacao do método 5S

Foi estabelecido que o prazo para a implementagcdo do método seria de 4 meses € que o
objetivo em termos de resultados obtidos, em sede de auditoria final e por recurso a
checklist, deveria ser obter 80% da pontuacao total (isto €, 112 valores).

Face aos objetivos e prazo estipulados, e seguindo a metodologia dos 5S, foram

implementadas as seguintes a¢des:

1° SENSO: SEIRI— SORT — SENSO DA ORGANIZACAO

O processo de implementacdo do método 5S iniciou-se pela identificacdo na secao de
corte dos itens necessarios e desnecessarios (senso da organizagdo). Alguns dos itens
desnecessarios foram de fécil classificacdo, tal como as portas que se encontravam no
corredor e os cabos elétricos danificados (ver Figura 37). No entanto, outros causaram
alguma polémica por parte dos colaboradores, tais como os componentes substituidos

das maquinas e as pegas em stock. Foi entdo preciso fazé-los entender que a aplicacao
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deste senso implicava que realmente s6 se deixasse junto dos seus postos o que era
realmente necessario para a execucao das tarefas. A Tabela 8 resume os itens que

mudaram de local.

INICIALMENTE ATUALMENTE

servagoes:
Desimpediu-se o corredor para permitir um melhor acesso a secdo de corte, além de
proporcionar um ambiente diferente aos clientes/fornecedores que ali circularem.

Figura 37 — Corredor de acesso a se¢do de corte.
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Tabela 8 — Levantamento de itens que mudaram de local.

Item

Local

Antes da implementacdo

Pos-implementagdo

Portas e respetivos aros

Corredor de acesso a se¢ao
de corte

Segunda zona de
armazenamento

Folhas de papel vegetal
(que serve para embrulhar
o produto acabado)

Espago existente entre as
prateleiras na se¢do de
corte

Zona especifica na secao de
corte, préxima do portao

Fita-cola

Gabinete de apoio da se¢do
de corte

Zona especifica na secao de
corte, proxima do portao

Pelicula aderente

Gabinete de apoio da se¢do
de corte

Zona especifica na secao de
corte, proxima do portao

Cabos elétricos danificados

Espago atrds da maquina de
laser na secc¢ao de corte

Venda do cobre

Gabinete de apoio da se¢ao

Caixas com componentes de corte; Segunda zona de
das maquinas de corte Espago atras da maquina de | armazenamento
laser na se¢do de corte
Espago existente entre as
Motor prateleiras na se¢do de Eliminado
corte
Folhas de programas de Gabinete de apoio da se¢do Eliminado

corte antigas

de corte

Faturas

Gabinete de apoio da se¢do
de corte

Colocada caixa separadora
na receg¢ao/escritorio

Guias de transporte

Gabinete de apoio da se¢do
de corte

Colocada caixa separadora
na receg¢ao/escritorio

Pontas de chapa

Chao da secao de corte

Prateleira correspondente
na secao de corte

Paletes com chapas vindas
do cliente

Chao da secao de corte

Prateleira correspondente
na secao de corte

Produto acabado para
expedicao

Chao da secao de corte

Estante junto do portdo

Produto acabado para stock

Estante junto do portao

Colocada estante no espago
existente entre as
prateleiras na se¢ao de
corte

2° SENSO: SEITON — SET IN ORDER | STRAIGHTEN — SENSO DA ARRUMACAO

ApoOs a classificagdo dos itens, continuou-se a implementagdao do método 5S com o

senso da arrumagdo. Assim, as prateleiras das estantes para as paletes foram organizadas

e identificadas consoante o tipo de material e espessura das chapas (ver Figura 38).

Dado que eram muitas chapas de materiais e espessuras diferentes, decidiu-se colocar

na secdo de corte apenas a matéria-prima mais solicitada, deixando o resto numa
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segunda zona de armazenamento. Esta decisdo foi tomada com base na opinido do

responsavel pela produgao e dos proprios colaboradores, uma vez que nao existia um

registo de entrada e saida das chapas.

MATERIAL

ESPESSURA

LOCALIZACAO DA PALETE

Figura 38 — Etiqueta colocada nas prateleiras das estantes da se¢fio de corte.

Foram também definidas e identificadas na se¢do de corte as prateleiras para arrumar as
chapas entregues por clientes (ver Figura 39). Com estas alteragdes, conseguiu-se
diminuir as deslocagdes a segunda zona de armazenamento e as perdas de tempo
relativas a procura de uma chapa especifica, retirando ao mesmo tempo do piso todas as

pontas de chapas e paletes com chapas (ver Figura 40).
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INICIALMENTE

Observagdes:

As estantes para as paletes foram todas identificadas e organizadas consoante o tipo de
material e espessura das chapas. Também foram definidas e identificadas as prateleiras
onde seriam colocadas as chapas que os clientes entregavam para serem cortadas.

Como existem duas zonas de armazenamento de matéria-prima e muitas chapas de
materiais e espessuras diferentes, optou-se por colocar apenas nas estantes da se¢do de
corte as chapas que eram mais vezes solicitadas.

Conseguiu-se deste modo, retirar do piso todas as paletes com chapas e diminuir as
perdas de tempo relativas a procura de uma chapa especifica.

Figura 39 — Zona de armazenamento de matéria-prima na seciio de corte.
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INICIALMENTE ATUALMENTE

Observagdes:
Todas as pontas de chapa foram retiradas do chado e colocadas na palete correspondente
com o mesmo tipo e espessura de material.

Figura 40 — Espaco onde se encontram as botijas de gas usado durante o corte dentro da secfo de corte.

Relativamente ao produto acabado para expedicdo, e dado que este ndo possuia uma
zona especifica para ser colocado, foi definido que ele deveria estar localizado junto do
portao para facilitar a sua expedigdo. Assim, a estante utilizada para armazenar as pegas
em stock passou a ser utilizada para colocar o produto acabado, que foi alfabeticamente
organizada de forma a facilitar a localiza¢do das pecas consoante o nome do cliente (ver

Figura 41).

63



INICIALMENTE ATUALMENTE

———ammiw e
e o I e e
-k
i
-
V-
b

Observagdes:

Como ndo existia uma area especifica para colocar o produto acabado para expedi¢ao
era essencial resolve esta questdo. Decidiu-se que este deveria estar localizado junto do
portao para facilitar a sua expedigdo. Assim, a estante utilizada para armazenar as pegas
em stock passou a ser utilizada para colocar o produto acabado, tendo sido transferido
de local o stock existente.

A estante foi dividida alfabeticamente de forma a facilitar a localizagdo das pecas
consoante o nome do cliente.

Figura 41 — Estante na zona de acesso ao portio na secdo de corte.

No espacgo existente entre as estantes das paletes (liberto pela aplicacdo do senso da
organiza¢do) colocou-se uma estante com todo o produto acabado em stock,
devidamente identificado (ver Figura 42). Também todo o material utilizado para o
embalamento das pegas (fita-cola, pelicula aderente, caixas de cartdo e papel para
embrulhar) foi colocado num unico local, bem como as botijas de gas que sdo usadas no

empilhador (ver Figura 43 e Figura 44).
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INICIALMENTE ATUALMENTE

Observagdes:
Aproveitou-se o canto existente entre as estantes das paletes para colocar uma estante
com todo o produto acabado em sfock devidamente identificado.

Figura 42 — Espaco existente entre as prateleiras de paletes na secdo de corte.

INICIALMENTE ATUALMENTE

Observagdes:
Aproveitou-se este canto para colocar todo o material utilizado para o embalamento das
pecas (fita-cola, pelicula aderente, caixas de cartdo e papel para embrulhar).

Figura 43 — Espaco onde se encontram as caixas para o embalamento do produto acabado dentro da seciio de
corte.
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Observagdes:

Todas as pontas de chapa foram retiradas do chdo e colocadas na palete correspondente,
com 0 mesmo tipo e espessura de material.

Definiu-se uma area para colocar as botijas de gas que sdo usadas no empilhador.

Figura 44 — Zona de acesso ao portio na seciio de corte.

Para eliminar a existéncia de folhas de programas de corte atuais e antigas misturadas
com faturas e guias de transporte, foram colocadas na secdo de corte duas caixas
separadoras, uma para os programas das chapas que devem ser cortadas e outra para os
programas de chapa ja cortadas (ver Figura 45). Assim, no inicio de cada dia de trabalho
sao recolhidas as folhas de programas das chapas cortadas no dia anterior e efetuada a

atualizag@o na base de dados do stock.
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Observagdes:

Para eliminar a existéncia de folhas de programas de corte atuais e antigas misturadas
com faturas e guias de transporte, foram colocadas nesta zona duas caixas separadoras,
uma para os programas das chapas que devem ser cortadas e outra para os programas de
chapa ja cortadas. No inicio de cada dia de trabalho sdo recolhidas as folhas de
programas das chapas cortadas no dia anterior e efetuada a atualizagcdo na base de dados
do stock.

Figura 45 — Zona do gabinete de apoio na secio de corte.
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Na segunda zona de armazenamento de matéria-prima, além das chapas menos
solicitadas, foram também armazenadas e identificadas as caixas que continham

componentes substituidos das maquinas de laser (ver Figura 46).

INICIALMENTE ATUALMENTE

Observagdes:

Nesta zona colocaram-se as chapas que sao menos solicitadas, assim como as caixas
com os componentes substituidos das maquinas de laser.

As estantes para as paletes foram todas identificadas e organizadas consoante o tipo de
material e espessura das chapas, assim como as caixas que continham componentes das
maquinas de laser.

Também se desobstruiu o caminho para o quadro elétrico.

Figura 46 — Zona de armazenamento de matéria-prima deslocada da seciio de corte.
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3°SENSO: SEISON — SWEEP / SHINE — SENSO DA LIMPEZA

O senso da limpeza, nao podendo ser totalmente dissociado dos dois anteriores, foi
também aplicado a medida que se iam classificando os itens como necessarios e
desnecessarios e até mesmo durante a arrumacao dos itens remanescentes.

Com este senso foi ainda desobstruido o caminho para o quadro elétrico existente na
segunda zona de armazenamento (ver Figura 46).

Segundo o senso da arrumacdo e da limpeza, devem ser definidas regras de arrumacao
que permitam que qualquer pessoa possa imediatamente encontrar os itens necessarios,
bem como procedimentos de limpeza que definam que cada pessoa proceda a limpeza
dos equipamentos apds o seu uso, respetivamente. Com este intuito, foi estabelecido um

plano de limpeza da zona produtiva que se encontra no Anexo VI.

4° SENSO: SEIKETSU — STANDARDIZE — SENSO DA NORMALIZACAO

De acordo com o senso da normalizagdo devem ser definidas regras para que o trabalho
seja sempre realizado da mesma maneira € com as mesmas ferramentas/equipamentos,
independentemente do trabalhador. Assim, ¢ devido a inexisténcia de documentacao
apropriada junto do posto de trabalho, foram elaboradas instru¢des de trabalho para
operar as maquinas de laser, assim como para suporte das atividades envolventes, tais
como rececao de matéria-prima, carga/descarga de chapas, entre outras (Anexo VII ao
Anexo XII). Relativamente a manutencdo das maquinas de laser foi elaborada a ficha
técnica do equipamento, bem como o seu plano de manutencao (Anexo XIII).
Adicionalmente, e de modo a limpeza ndo ser descurada, foi ainda elaborado um plano
de limpeza para a se¢ao de corte (Anexo VI).

Para registar todas as entradas e saidas de chapas foi elaborado um ficheiro em exce/
com o registo do stock de matéria-prima (Anexo XIV). E para registar todos os
trabalhos que se encontravam em curso, interna e externamente a empresa, também foi
elaborado um ficheiro em excel com o registo dos trabalhos em curso (Anexo XV).
Relativamente a encomenda de matéria-prima e a requisicdo de trabalhos externos a
Precisao Laser foi preparado um documento padrdo para o efeito (Anexo XVI).

Com todos estes documentos consegue-se que as atividades sejam todas realizadas da

mesma maneira independentemente da pessoa que as realize.
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5° SENSO: SHITSUKE — SUSTAIN / SELF-DISCIPLINE — SENSO DA AUTODISCIPLINA

A implementacdo do senso da autodisciplina consistiu no controlo da aplicagdo dos
sensos anteriores de forma a promover a melhoria continua. Assim, para que esta
melhoria continua seja possivel, foi realizada uma auditoria pds-implementacdo que
evidenciasse os aspetos a melhorar e estipulado a realizagdo de auditorias 58S,
periodicamente. A proxima auditoria foi estipulada para a ultima semana de Outubro
(aproximadamente 4 meses depois da auditoria pds-implementagao).

Neste sentido, e com a realizagdo da auditoria pos-implementagdo foi possivel verificar
que o resultado obtido foi 74,3% da pontuacdo méaxima. A checklist preenchida durante

a auditoria final encontra-se no Anexo V.

Apesar das dificuldades ao nivel da resisténcia dos colaboradores, conseguiu-se passar
dos iniciais 17,1% para os 74,3%, e embora ndo tenha sido atingido o objetivo de
melhoria inicialmente estipulado, foi atingida uma melhoria superior a 50% (57,2%),
como a Figura 47 ilustra, podendo-se considerar que o resultado obtido foi bastante

satisfatorio.

Avaliacao de desempenho na
implementag¢ao do método 5S

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
0%

Auditoria inicial Auditoria final

Objectivo

Figura 47 — Avaliaciio de desempenho na implementacio do método SS.

Esta melhoria significativa no método 5S deveu-se principalmente ao senso da

arrumacao ¢ da normalizacao.
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O senso da arrumagao permitiu que fossem definidas zonas especificas. No caso das
chapas, definiu-se duas zonas, uma para chapas mais solicitadas e outra menos,
consoante o tipo de material e espessura. O produto acabado para stock também passou
a ser colocado numa unica zona, assim como o produto acabado para expedicado, que foi
alfabeticamente organizado consoante o nome do cliente. Relativamente ao material
utilizado para o embalamento das pecas foi todo junto e colocado num unico local. Por
ultimo, definiu-se a localizagdo dos programas das chapas que devem ser cortadas e dos
programas de chapa ja cortadas na se¢ao de corte.

O senso da normalizagdo permitiu que o trabalho fosse realizado da mesma maneira
independentemente da pessoa que as realize, com a elaboragdo de instrugdes de
trabalho, um plano de limpeza, um plano de manutencdo, um registo do stock de

matéria-prima e um registo dos trabalhos em curso.

4.3. Ac¢oes de Melhoria Previstas

Apesar das melhorias conseguidas, o tempo a que este documento se reporta nao foi o
suficiente para implementar na totalidade o que era pretendido. Assim, foram previstas
melhorias que devem ser aplicadas até a proxima auditoria dos 5S (na tltima semana de
Outubro) e que se descrevem de seguida.

As instrugdes de trabalho para operar as maquinas de laser e restantes atividades de
suporte (rececdo de matéria-prima, carga/descarga de chapas, etc.) devem ser colocadas
junto dos postos de trabalho, num local sempre visivel para que estas atividades sejam
executadas de igual modo independentemente do colaborador.

A ficha técnica das maquinas de laser deve ser colocada junto das mesmas, bem como o
seu plano de manutengao.

Embora ja existam algumas marcac¢des no chdo (como a delimitagdo dos caminhos),
devem ser marcadas ainda as zonas das paletes, das botijas de gés, dos contentores do
lixo e das estantes do produto acabado e para stock.

Por ultimo, deve ser dada formacdo aos colaboradores de forma a criar o habito de

aplicar diariamente o método 5S e a sua melhoria continua.
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5. Conclusdo e Trabalhos Futuros

Este trabalho tinha como objetivo aplicar os conceitos da metodologia Lean através da
implementacdo do método 5S na se¢do de corte de uma industria metalomecanica.
Assim, foi estipulado, com base no levantamento inicial, o objetivo de no final da
implementacdo atingir 80% da pontuagdo total (112 valores) referente a pontuagdo de
uma checklist de suporte a realizagdo de auditorias 5S.

Neste sentido, o trabalho iniciou-se pela adaptagdo dos conceitos e efetiva
implementacdo do método 5S na seccao de corte com o intuito, de no futuro, difundir as
outras sec¢des. Contudo, importa destacar que durante a execugao pratica deste trabalho
ocorreram algumas situagdes que limitaram a implementa¢cdo do método 5S. A referir o
pouco tempo que a empresa definiu para despender na implementacdo do método 58S,
assim como a elevada resisténcia a mudanga por parte dos colaboradores, a dificuldade
em conseguir envolver todos os colaboradores de igual modo e em particular a gestao de
topo. E sendo o periodo de execucdo deste trabalho curto, foi dificil atingir todas as
metas tracadas, visto que para sustentar as mudangas propostas e necessarias ¢ essencial
mais tempo para se proceder as alteragoes.

Contudo, destaca-se que a auditoria inicial realizada com base numa checklist
desenvolvida no ambito do trabalho teve como resultado quantitativo o valor de 17,1%
(numa pontuagdo maxima de 100%). A segunda auditoria realizada apods a
implementacdo das a¢des de melhoria descritas obteve uma pontuacao de 74,3%. E
embora ndo se tenha atingido o objetivo de melhoria inicialmente estipulado (80%),
pode-se considerar que o resultado foi satisfatorio, conseguindo-se uma melhoria
superior a 50% (57,2%).

Por ultimo importa referir que tal como ja foi mencionado, algumas atividades ficaram
por concluir, mas que estas, assim como a introdu¢ao de agdes de melhoria continua
devem ser asseguradas e as tarefas executadas o mais rapidamente possivel.
Posteriormente, o método 5S deve ser difundido as outras sec¢des da empresa.

Para a autora, este trabalho foi importante pois permitiu aplicar em ambiente industrial
os conhecimentos adquiridos ao longo destes dois anos de mestrado. Além de que

permitiu lidar com os conflitos intrinsecos as relagdes humanas, que envolveram desde
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a gestao de topo aos colaboradores, conseguindo-se perceber as dificuldades associadas
e o tempo requerido para alterar situacdes que implicam mudangas de habitos de

trabalho.
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Anexo I

Layout da Precisao Laser, Moldhercus e Alcorsal
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Anexo I1

Fluxograma dos quatro processos produtivos possiveis
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Anexo II1

Checklist utilizada na auditoria do método 55



Auditoria dos 5S

Data: Auditor: Seccio:
SEciioLAsen
. _ Pontuacio Observagcdes
Categoria Critério 013]|5 ¢
Na area de trabalho existem apenas os itens necessarios para a execugao
das tarefas?
Nio existem  objectos/equipamentos  (recipientes, ferramentas,
equipamentos de medig¢do, papéis, utensilios de limpeza, etc) sem
Seiri utiliza¢@0 ou ndo conformes na area de trabalho?
eiri = - - - —
(Senso da Nio existem  objectos/equipamentos  (recipientes, ferramentas,
.. . |equipamentos de medigdo, papéis, utensilios de limpeza, etc) obsoletos na
organizacio) |,
area de trabalho?
Existe apenas informac¢do necessaria/relevante (instrugdes de trabalho,
arquivo, folhas de programas de corte, etc) na area de trabalho?
Subtotal: “Separar o util do inutil.” 0 / 20
Nio existem objectos espalhados na area de trabalho (chdo, corredores,
etc)?
Existe um local devidamente identificado para os itens (zonas de
armazenamento, ferramentas, local para paletes, produto acabado, etc)?
Existem marcagdes (marcas no chdo, zonas proibidas, caminhos, paletes,
. i 4 ?
Seiton contentores do lixo, etc) dentro da area de trabalho?
(Senso da  |Existem placas de identificagdo nas areas de armazenamento?
arr ¢40)
Existem placas de identificagdo nas areas de produto acabado?
Existe um local apropriado para colocar o material/produto ndo conforme?
Subtotal: “Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar.” 0 / 30
A area de trabalho (chdo, paredes, janelas, portas, etc) encontra-se limpa?
A area de trabalho é periodicamente limpa?
Os equipamentos encontram-se limpos?
Os equipamentos sao periodicamente limpos?
Seison
(Senso da  |As ferramentas (incluindo as de menor utilizagdo) encontram-se limpas?
limpeza)
As ferramentas sdo periodicamente limpas?
Existem rotinas ou checklists de limpeza?
Estdo disponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza?
Subtotal: “Limpar o local de trabalho e verificar se existem
cmidad, 1 » 0 / 40
opor para ar.
Os objectos/equipamentos estdo armazenados nos locais estipulados para
esse efeito?
Existem planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos
equipamentos?
Os planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos
Seik equipamentos estéo visiveis?
(Sensoda  |pyistem instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos?
% p quip
normalizacio) _ _ _
As instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos estdo
visiveis?
E realizado um controlo do stock das matérias-primas?
Subtotal: “Garantir que ndo se faz o que sempre foi feito.” 0 / 30
A tltima auditoria do método 5SS prevista foi realizada?
A area de trabalho e equipamentos sdo limpos por iniciativa dos
Chicrl colaboradores?
(Senso da  |Os colaboradores promovem a melhoria continua?
autodisciplina)
Os colaboradores seguem o método 5S?
Subtotal: “Ter os outros S como parte do quotidiano para manter a 0/ 20
melhoria.”
| Total| 0 / 140 Aplicaciio dos 3 primeiros sensos: 0,0%
Pontuagao minima para aprovagao: 80% . - ,
< P P ¢ ’ Aplicaciio do método 5S: 0,0%




Anexo IV

Auditoria do método 5S realizada antes da implementacao do
método 5S



PRECISAO LASER

Data: 07-02-2014 Auditor: Ana Sousa

Seccdo: Corte de chapas por laser

Auditoria dos 5S - Inicial

Pontuac

20

- — Observagdes
Categoria Critério 013]|5 ;l
Na area de trabalho existem apenas os itens necessarios para a execugao
das tarefas? 0 @ Existem folhas de programas de corte antigos, além de facturas ¢
Nio existem  objectos/equipamentos  (recipientes, ferramentas, guias de transporte.
equipamentos de medigdo, papéis, utensilios de limpeza, etc) sem| O e Existem cabos eléctricos e bicos das maquinas de corte
Seiri utilizacdo ou ndio conformes na 4rea de trabalho? estragados e caixas com pegas das maquinas de corte que foramj
(Senso da Nio existem objectos/equipamentos (recipientes, ferramentas, substituidas.
organizagio) equipamentos de medigdo, papéis, utensilios de limpeza, etc) obsoletos na| 0 e Também existem portas e aros das portas, assim como partes das|
g ¢ area de trabalho? estantes das paletes que sobraram aquando da sua montagem
Existe apenas informac¢do necessaria/relevante (instrugdes de trabalho, 0 encostadas numa parede.
arquivo, folhas de programas de corte, etc) na area de trabalho?
Subtotal: “Separar o util do inutil.” 0 / 20
Nio existem objectos espalhados na area de trabalho (chdo, corredores, 0 e Existem paletes com chapas, principalmente chapa vindo do
CtC)? _ _ _ _ cliente (matéria-prima) e pecas (produto acabado) espalhados pelo|
Existe um local devidamente identificado para os itens (zonas de 0 chdo, onde sio mudados constantemente de local conforme s
Vi . .
anpazcnamcnto,~fcrramcntas, local para paletes, prqduto acabado, etc)? necessite de alguma chapa das prateleiras das paletes.
Existem marcagdes (marcas no chdo, zonas proibidas, caminhos, paletes, . . N
doli 4 da area de trabalho? 3 ® As pegas de um mesmo cliente apos cortadas sdo colocadas em)
Seiton contentores do lixo, etc) dentro da drea de trabalho? zonas diferentes da area de trabalho, resultando no envio de
(Senso da  |Existem placas de identificagdo nas areas de armazenamento? 0 encomendas incompletas aos clientes.
arr ¢40) e Existem folhas de papel que separam as chapas de inox (e que
Existem placas de identificagdo nas areas de produto acabado? 0 servem para embrulhar pegas acabadas) amontoadas a um canto,
) - ) N ) além de cabos eléctricos estragados.
Existe um local apropriado para colocar o material/produto nio conforme? | 0 o Nio existe uma area definida para colocar o produto acabado.
Subtotal: “Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar.” 3 / 30
A area de trabalho (chdo, paredes, janelas, portas, etc) encontra-se limpa? 3
A area de trabalho ¢ periodicamente limpa? 3
Os equipamentos encontram-se limpos? 0
. N . . ® Nio existem métodos de limpeza e organizagao.
Os equipamentos sdo periodicamente limpos? 3 . ~ . . . N
Seison e Os equipamentos sdo limpos periodicamente devido a
Lo - . manuten¢do correctiva ¢ aquando da necessidade de encontrar|
(Senso da  |As ferramentas (incluindo as de menor utilizagdo) encontram-se limpas? 0 L.
. pecgas que caem nas gavetas da maquinas de corte.
limpeza)
As ferramentas sdo periodicamente limpas? 1]
Existem rotinas ou checklists de limpeza? 0
Estdo disponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza? 0
Subtotal: “Limpar o local de trabalho e verificar se existem
L ” 9 / 40
opor para ar.
Os objectos/equipamentos estdo armazenados nos locais estipulados para 3
esse efeito?
Existem planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos 3
equipamentos?
Os planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos 3 X folh X N N "
Seil equipamentos estio visiveis? . ]?x1s't<% uma folha para registar a manuten¢do mas nio refere af
S d periodicidade.
(Semsoda g ictem instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos? 0
% p quip
normalizacio) _ _ _
As instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos estdo 0
visiveis?
E realizado um controlo do stock das matérias-primas? 1]
Subtotal: “Garantir que ndo se faz o que sempre foi feito.” 9 / 30
A ultima auditoria do método 5S prevista foi realizada? 0
A area de trabalho e equipamentos sdo limpos por iniciativa dos 3
Chiscrl colaboradores?
(Senso da  |Os colaboradores promovem a melhoria continua? 0
autodisciplina)
Os colaboradores seguem o método 5S? 0
Subtotal: “Ter os outros S como parte do quotidiano para manter a 37 20
melhoria.”
| Total| 24 / 140 Aplicaciio dos 3 primeiros sensos: 13,3%
Pontuagao minima para aprovagao: 80% . . ,
< P P ¢ ’ Aplicaciio do método 5S: 17,1%




Anexo V

Auditoria do método 5S realizada depois da implementacio
do método 5S



PRECISAO LASER

Data: 21-06-2014 Auditor: Ana Sousa

Seccdo: Corte de chapas por laser

Auditoria dos 5S - Final

Pontuacio Observagcdes
Categoria Critério 013]|5 ¢
Na area de trabalho existem apenas os itens necessarios para a execugao
das tarefas? 5 [e Foram colocadas duas caixas separadoras, uma para os
Nio existem  objectos/equipamentos  (recipientes, ferramentas, programas das chapas que se devem cortar e outra para os|
equipamentos de medigdo, papéis, utensilios de limpeza, etc) sem| 3 programas de chapas ja cortadas. No inicio de cada dia de|
Seiri utilizacdo ou ndo conformes na area de trabalho? trabalho, sdo recolhidas as folhas de programas.
(Senso da Ndo existem  objectos/equipamentos  (recipientes,  ferramentas, ® Todas as facturas e guias de transporte sdo colocadas numa outraj
organizagio) equipamentos de medigdo, papéis, utensilios de limpeza, etc) obsoletos na, 5 |caixa separadora que foi definida para o efeito e recolhidas
area de trabalho? diariamente pela pessoa responsavel.
Existe apenas informac¢do necessaria/relevante (instrugdes de trabalho, 3 e Foram elaboradas instrugdes de trabalho.
arquivo, folhas de programas de corte, etc) na area de trabalho?
Subtotal: “Separar o util do inutil.” 16 / 20
Nio existem objectos espalhados na area de trabalho (chdo, corredores, 3
CtC)? _ _ _ _ ® As estantes para as paletes foram todas identificadas consoante of
Existe um local devidamente identificado para os itens (zonas de 5 |tipo e espessura de chapa, assim como foram definidas prateleiras
anpazcnamcnto,~fcrramcntas, local para paletes, prqduto acabado, etc)? para colocar chapa entregue por clientes.
Existem marcagdes (marcas no chdo, zonas proibidas, caminhos, paletes, . . . o
doli 4 da area de trabalho? 3 e Como existem dois locais de armazenamento de matéria-prima,
Seiton contentores do lixo, etc) dentro da drea de trabalho? um junto do posto de trabalho e outro mais afastado, decidiu-se|
(Senso da  |Existem placas de identificag@o nas areas de armazenamento? 5 |colocar as chapas de materiais ¢ espessuras mais usados junto das|
arr ¢40) maquinas de corte.
Existem placas de identificagdo nas areas de produto acabado? 5 |e Definiu-se uma é4rea para colocar o produto acabado paral
) - ) expedi¢do, assim como o produto acabado em stock .
Existe um local apropriado para colocar o material/produto ndo conforme? 3
Subtotal: “Um lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar.” 24 / 30
A area de trabalho (chdo, paredes, janelas, portas, etc) encontra-se limpa? 5
A area de trabalho ¢ periodicamente limpa? 3
Os equipamentos encontram-se limpos? 3
Os equipamentos sdo periodicamente limpos? 3 ® Passou a haver um maior cuidado em manter a area de trabalho|
Seison limpa e arrumada. Mas n3o existe uma periodicidade definida,
(Senso da  |As ferramentas (incluindo as de menor utilizagdo) encontram-se limpas? 3 dependendo sempre da carga de trabalho existente.
limpeza)
As ferramentas sdo periodicamente limpas? 3
Existem rotinas ou checklists de limpeza? 3
Estdo disponiveis no posto de trabalho todos os materiais de limpeza? 3
Subtotal: “Limpar o local de trabalho e verificar se existem
L o 26 / 40
opor para ar.
Os objectos/equipamentos estdo armazenados nos locais estipulados para 5
esse efeito?
Existem planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos 5
equipamentos? o Elab ) d tenci " .
Os planos de limpeza e manutengdo da area de trabalho e dos 3 ¢ b f)roz'se u;nnf ano de manulengao preventiva, assum como
Seik equipamentos estéo visiveis? 1ns]:c:11’u§00s ¢ traba Oj d £ onde diari  dada bai
(Senso da  |Existem instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos? 5 |® Haporou-se um reglst(? N Sm? » onde diarlamente & dada baixa
L - — - - — das chapas cortadas no dia anterior.
normaliza¢iio) |As instrugdes de trabalho para o funcionamento dos equipamentos estio 3
visiveis?
E realizado um controlo do stock das matérias-primas? 5
Subtotal: “Garantir que ndo se faz o que sempre foi feito.” 26 / 30
A ultima auditoria do método 5S prevista foi realizada? 3
A drea de trabalho e equipamentos so limpos por iniciativa dos 3 ® A auditoria final do método 5S deveria ter sido realizada 4 meses|
Chicrl colaboradores? depo L L. , . .
epois da primeira auditoria, no entanto s6 foi realizada duas|
(Senso da  |Os colaboradores promovem a melhoria continua? 3 semanas depois.
autodisciplina)
Os colaboradores seguem o método 5S? 3
Subtotal: “Ter os outros S como parte do quotidiano para manter a
i 12 / 20
melhoria.
| Total| 104 / 140 Aplicaciio dos 3 primeiros sensos: 73,3%
Pontuagao minima para aprovagao: 80% . - ,
G P P ¢ ’ Aplicaciio do método 5S: 74,3%




Anexo VI

Plano de limpeza da secdo de corte



PRECISAO LASER
_—

PLANO DE LIMPEZA

Mais importante que o ato de limpar, é o ato de “nao sujar”!

OBIJETIVOS

Definir o que se deve limpar, que meios utilizar e a frequéncia.

ZONA A LIMPAR

METODO DE LIMPEZA

PERIODICIDADE

Varrer/Aspirar o chdo

Vassoura e pa / Aspirador

Diariamente

Limpar mesa de trabalho

Detergente e pano

Semanalmente

Despejar os caixotes do lixo

Saco do lixo novo

Sempre que necessario

Limpar superficies das prateleiras

Detergente e pano

Quinzenalmente

%]
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Madaquina de laser

Limpar a maquina

Detergente e pano

Semanalmente

Despejar as gavetas

Diariamente

Limpar o monitor touch screen

Detergente e pano

Semanalmente

Limpar a lente

Solugdo apropriada e algodao

Semanalmente

Limpar a tip (bico)

Pano

Semanalmente

Limpar a unidade de aspiragdo

Aspirador

Quinzenalmente

Limpar as alhetas do radiador

Pano

Semanalmente

Limpar o filtro do refrigerador (chiller)

Aspirador

Trimestralmente




Anexo VII

Instrucio de trabalho 1: Carga e descarga das chapas na
maquina de corte por laser Zaphiro



INSTRUGCAO DE TRABALHO
IT-1 Carga e descarga das chapas na maquina de corte por laser
PRECISA LASER Zaphiro

TRIA DE CORTE

OBIJECTIVOS

Descrever o modo de realizar a carga e descarga das chapas na maquina de corte por laser Zaphiro. Esta instrucdo

é complementar a IT-2.

APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o carregadas e descarregadas nesta maquina.

DEFINICOES

Carga das chapas — processo que consiste na colocacdo de chapas na area de carregamento do compact server.

Descarga das chapas — processo que consiste na colocagao de chapas na area de descarregamento do compact

server.

METODOLOGIA

— Resgatar a palete correspondente a chapa que se pretende
da estante das paletes, com recurso ao empilhador;

— Pousar a palete na drea de carregamento do compact
server;

— Pressionar o botdo de ativacdo das barreiras de seguranca
(“Abilitazione Barriere”) que se encontra junto do compact
server;

ELABORADO -
VERSAO: O
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PRECISAO LASER
————r———

INDUSTRIA DE CORTE

IT-1

INSTRUGCAO DE TRABALHO
Carga e descarga das chapas na maquina de corte por laser
Zaphiro

— No comando do compact server, pressionar o botdo de
restabelecimento das barreiras (botdo azul — “Ripristino
Barriere”) até a luz deste se desligar;

— Pressionar até chegar a opg¢ao de modo automatico de

>
mudanca de palete e posteriormente carregar o botao
para entrar nesse menu;

— No modo automatico, pressionar os botdes até chegar
a opcao de carga e descarga de chapas;

— De seguida, carregar a chapa pretendida seleccionando F3.
Caso exista uma chapa carregada seleccionar F1 para a
descarregar para a area de descarregamento do compact
server.

ELABORADO
ANA SOUSA

VERSAO: O
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Anexo VIII

Instrucio de trabalho 2: Corte por laser das chapas na
maquina de corte por laser Zaphiro



INSTRUGCAO DE TRABALHO

IT-2
Corte por laser das chapas na maquina de corte por laser Zaphiro

PRECISAO LASER
e e

OBJETIVOS

Descrever o modo de realizar o corte por laser das chapas na maquina de corte por laser Zaphiro. Esta instrucao é

complementar a IT-1 e IT-3.

APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o cortadas por laser nesta maquina.
DEFINICOES

Corte por laser — processo sem-contato que utiliza um laser para o corte de materiais com alta qualidade e com
precisdo. Um gerador potente concebe um feixe de laser e direcciona-o até a cabeca de corte com recurso a

espelhos colocados estrategicamente.

METODOLOGIA

Antes de se efetuar o corte por laser da chapa:

REPORT CAD|CAM MAESTRO NESTING
Sheet 18 Totaisheets | 18 08
MMMMMM

4mm-07-
06Report

— Observar a folha de programa da chapa que se pretende
cortar e analisar qual o material, a espessura e dimensoes
desta;

— Colocar a chapa a cortar na area de carregamento do compact server com recurso a IT-1;

— Verificar se o bico e a lente sdo os adequados para cortar a chapa que se pretende com recurso a IT-3.

ELABORADO -
VERSAO: O
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INSTRUGCAO DE TRABALHO

IT-2
Corte por laser das chapas na maquina de corte por laser Zaphiro

PRECISAO LASER
e e

CORTE

No corte por laser:

[

— No monitor touch screen selecionar a opc¢do “MUDA
PALLET”;

— Ligar o sistema de laser (botdo verde .);

— Novamente no monitor touch screen selecionar a opgao
“FICHEIRO” para escolher o programa da chapa que se
pretende cortar da lista de programas disponiveis;

STt

uTeacie

ELABORADO -
VERSAO: O
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INSTRUGCAO DE TRABALHO

IT-2 . .
Corte por laser das chapas na maquina de corte por laser Zaphiro
PRECISAO LASER
— Selecionar % para carregar o programa escolhido. Para \
verificar se o programa escolhido foi o correspondente ao m—

nusse

programa que se pretende cortar, selecionar a opgédo

BcoLcis

“TRACOS” e voltar a carregar no botdo verde

/
RESTART
/
| ureascie
/

eI

oo PALET

Verificar se a maquina de laser estd a cortar a chapa corretamente. Caso ndo esteja verificar, pela seguinte
ordem, se:

o O bico se encontra estragado;

o Alente se encontra descentrada;

o Alente se encontra suja.

ELABORADO -
VERSAO: O
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Anexo IX

Instrucio de trabalho 3: Escolha do bico e da lente correta
para a maquina de corte por laser Zaphiro



INSTRUGCAO DE TRABALHO
IT-3 Escolha do bico e da lente correta para a maquina de corte por
PRECISAO LASER laser Zaphiro

OBJETIVOS

Expor o modo correto de escolha do bico e da lente para realizar o corte por laser da chapa pretendida na

maquina de corte por laser Zaphiro. Esta instrucdo é complementar a IT-2 e IT-4.
APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o cortadas por laser nesta maquina.
DEFINICOES

Bico de corte — componente com um pequeno orificio circular onde sai o feixe laser focado e o gas de assisténcia
ao corte. A distancia do bico a peca tem grande influéncia na qualidade de corte e esta relacionada com o
didametro interior deste (se a distancia for muito superior ao seu didametro, maior é a instabilidade do gas de

assisténcia).

Gas de assisténcia — gas que sai coaxialmente com o feixe laser pelo bico de corte e tém como principais fungdes

proteger as lentes do sistema 6tico, expelir o material da frente de corte e arrefecer as superficies cortadas.

Sistema dtico — composto pela fonte laser e espelhos, consistindo na fonte laser onde é criado o feixe laser, no
caminho 6ético que conduz o feixe ao longo da maquina e na cabeca de corte que foca o feixe e o faz incidir

adequadamente sobre a chapa.

Lente de focagem — permite focalizar o feixe laser numa mancha de pequenas dimensées. Assim, quanto menor a

distancia focal, menor o diametro do feixe laser e consequentemente menor a largura de corte obtida.

ELABORADO -
VERSAO: O
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PRECISAO LASER
e e

RTE

IT-3

INSTRUGCAO DE TRABALHO

Escolha do bico e da lente correta para a maquina de corte por

laser Zaphiro

DESCRICAO

O fabricante da maquina de corte por laser, para cada material e tipo de espessura da chapa, definiu qual o bico

de corte e lente de focagem a utilizar, assim como a distancia minima correcta para realizar o corte.

Espessura 1 2 3 4 5 6 8 10 12 15 20 25
Lente 5” 5” 5” 75 75" 7,5 75" 7,57 75" 7,57 75" 75"
Tipode bico STD STD STD D D D D D D D D D
I:.g: Diametro do bico 2 2 2 1,5 1,5 1,5 1,75 1,75 2 3 3 3
Raio minimo 0 0 05 0,75 0,75 1 1,5 2 2,5 5 5 5
Distancia minima 5 5 5 6 6 8 8 10 12 20 20 20
Lente 5" 5” 5”7 75" 75 75 7,57 75" 75" 75
._;i; Tipodebico STD STD STD STD STD STD STD STD STD STD
Zé Didmetrodobico 2 2 2 2 25 25 3 3 3 3
;E:’,, Raio minimo 0 0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 4 4
Distancia minima 5 5 6 6 6 8 10 12 15 15
Lente 5” 5” 5” 7,5 75" 7,57 75" 7,5
o Tipodebico STD STD STD STD STD STD STD STD
§ Diametro do bico 2 2 2 2,5 2,5 2,5 2,5 2,5
< Raio minimo 0 0 0,5 1 1,5 2 2,5 2,5
Distancia minima 5 5 6 6 6 8 10 10
Standard (STD)
Bico D (D)

ELABORADO
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Anexo X

Instrucio de trabalho 4: Centragem da lente de focagem da
maquina de corte por laser Zaphiro



INSTRUGCAO DE TRABALHO
IT-4 Centragem da lente de focagem da maquina de corte por laser
PRECISAD LASER Zaphiro

OBJETIVOS

Descrever o modo de realizar a centragem da lente na maquina de corte por laser Zaphiro. Esta instrucdo é

complementar a IT-2 e IT-3.

APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o cortadas por laser nesta maquina.
DEFINICOES

Bico de corte — componente com um pequeno orificio circular onde sai o feixe laser focado e o gas de assisténcia
ao corte. A distancia do bico a peca tem grande influéncia na qualidade de corte e esta relacionada com o
didametro interior deste (se a distancia for muito superior ao seu didametro, maior é a instabilidade do gas de

assisténcia).

Gas de assisténcia — gas que sai coaxialmente com o feixe laser pelo bico de corte e tém como principais fungdes

proteger as lentes do sistema 6tico, expelir o material da frente de corte e arrefecer as superficies cortadas.

Sistema dtico — composto pela fonte laser e espelhos, consistindo na fonte laser onde é criado o feixe laser, no
caminho 6tico que conduz o feixe ao longo da maquina e na cabecga de corte que foca o feixe e o faz incidir

adequadamente sobre a chapa.

Lente de focagem — permite focalizar o feixe laser numa mancha de pequenas dimensdées. Assim, quanto menor a

distancia focal, menor o diametro do feixe laser e consequentemente menor a largura de corte obtida.

ELABORADO -
VERSAO: O
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INSTRUCAO DE TRABALHO
IT-4 Centragem da lente de focagem da maquina de corte por laser
PRECISAO LASER Zaphiro

INDUSTRIA DE CORTE

METODOLOGIA

— Trocar o bico de corte que se encontra na maquina pelo
bico de calibragao;

— No monitor touch screen seleccionar a op¢do “UTILIDADE”
para entrar no menu e posteriormente selecionar a opgao
“CLEAN TIP”;

— Ligar o sistema de laser (botdo verde -);

SEMIAUTOMATICO

— Novamente no monitor touch screen seleccionar a opgao
“MONITORIZACAO” e posteriormente a op¢do “VPO” para
a posicdo da lente de focagem;

ELABORADO -
VERSAO: O
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INSTRUGCAO DE TRABALHO
IT-4 Centragem da lente de focagem da maquina de corte por laser
PRECISAO LASER Zaphiro

INDUSTRIA DE CORTE

— Na lente de focagem rodar tanto o botdo direito como o
esquerdo consoante a informagao que foi dada pelo passo
anterior;

— Repetir os dois passos anteriores quantas vezes for
necessdrio até que o erro seja zero e a lente de focagem se
encontre centrada com o bico de corte (ponto amarelo se
encontrar no centro do ecrd);

— Trocar o bico de calibragdo que se encontra na maquina
pelo bico de corte apropriado para cortar a chapa
pretendida segundo a IT-3;

— No monitor touch screen selecionar novamente a opc¢ao “UTILIDADE” para entrar no menu e
posteriormente selecionar a opgao “CLEAN TIP”;

— Verificar se a maquina de laser estd a cortar a chapa corretamente. Caso nao esteja verificar, pela seguinte
ordem, se:
o O bico se encontra estragado;
o Alente se encontra suja.

ELABORADO -
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Anexo XI

Instrucao de trabalho 5: Rececao de matéria-prima



INSTRUGCAO DE TRABALHO
Rece¢ao de matéria-prima

IT-5

PRECISAO LASER
e e

OBJETIVOS

Descrever o modo de realizar a rececdo da matéria-prima (chapas). Esta instrucdo é complementar a IT-6.
APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o rececionadas na Precis3o Laser.

DEFINICOES

Matéria-prima — todas as chapas que se encontrem brutas (chapas ndo trabalhadas).

METODOLOGIA

—  Verificar se o material recebido corresponde ao que vem descrito na guia de transporte, assim como a

sua quantidade e dimensdes;

—  Colocar a matéria-prima rececionada na correspondente prateleira da estante das paletes, com recurso

ao empilhador;

— Carimbar e assinar a guia de transporte original para o motorista;

— Guardar o duplicado da guia de transporte na caixa separadora correspondente na rece¢do para

posterior registo no stock das chapas como explica a IT-6.

ELABORADO -
VERSAO: O
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Anexo XII

Instrucio de trabalho 6: Registo de entrada/saida de stock



INSTRUGCAO DE TRABALHO
Registo de entradas/saidas do stock das chapas

IT-6

PRECISAO LASER
e e

OBJETIVOS

Descrever o modo de registar a sua entrada/saida no ficheiro em excel “Stock das Chapas”. Esta instrucdo é

complementar a IT-5.

APLICACAO

E aplicado a todas as chapas que s3o registadas na Precis3o Laser.
DEFINICOES

Entrada de stock — todas as chapas registadas que entraram para o stock.

Saida de stock — todas as chapas registadas que sairam do stock.

METODOLOGIA

Registo da entrada de chapas no stock:

— No ficheiro em excel “Stock das Chapas”, no separador “Entrada de Stock”, registar a matéria-prima

rececionada, como demonstra o exemplo:

Planos Ferricos Portugal Il Unipessoal LDA
Rua da Indistria, Lote I, Zona Industrial Fontdo CLENTE GUIA DE REMESSA DATA
Fontdo 10000392 ALB 2653/2014A 30/05/2014
3840-342 Vagos
Telef, 351 234 798 500 Fax. 351 234 798 501
CONT: 510057500 PRECISAO LASER
Cliente: RUA DR. LUIS PEREIRA DA COSTA,88
Endereqo: MONTE REDONDO LRA
2425617 LEIRIA
508472504
Telefone de destino: 244 684 947 Horario Descarga:
Chave AT: 1081044907
N/Pedido _Pedido do Cliente Descrigio dos produtos COMPR. LARG.  ESP. PESO uDs
2894 TLF CHAPA DECAPADA DD11 03.00 3.000,00 150000 3,00 2,725 25
2894 TLF CHAPA DECAPADA DD11 04.00 3.000,00 1.500,00 4,00 2,425 17
2894 TLF CHAPA DECAPADA DD11 05.00 3.000,00 1.500,00 5,00 2,695 15
Peso Total 7,845
A B | [ D E F G H
il ENTRADAS DE STOCK
2
3 Data -~ Fornecedor ~| Guiade R - Material - Esp a(mm) -| Dimensdo (mm) - Referéncia ~| Quantidade -
239 02-06-2014 Plafesa Portugal, Lda ABL 2653/2014A Ferro - §235 3.00 3000x1500 Decapada 25
240 02-06-2014| Plafesa Portugal. Lda ABL 2653/2014A Ferro - $235 4,00 3000x1500 Decapada 17
241/ 02-06-2014 Plafesa Portugal, Lda ABL 2653/2014A Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 15
242
243

ELABORADO
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IT-6 INSTRUGCAO DE TRABALHO
Registo de entradas/saidas do stock das chapas

INDUSTRIA DE CORTE

Guardar a guia de transporte na pasta corresponde as guias de transporte de matéria-prima até recec¢ao

da factura da mesma para posterior verificagao.

Registo da saida de chapas do stock:

No ficheiro em excel “Stock das Chapas”, no separador “Saida de Stock”, registar a saida da matéria-

prima, como demonstra o exemplo:

REPORT CAD\CAM MAESTRO NESTING

Shee [ T
| 3 % 3/18 | TotalSheets | 18 | 08
' [ [
| PLT! P4
Date | 09052014 1a:26:54 Mactine | stga cP400
7] . ) === 1 4mm-07-
| |
0 ‘ 06Report
PRECISAO LASER| ~ Comments |

—— e ) ——

“SHTO —4mm-07-06_SH3.1SO* REPEATING 1

. ';:T [=] ’“l_ Filw

[ J _"SHTO --4mm-07-06_SH3.1SO" PROPERTIES'

| Tvcmess

Weight(kg) | 144,480
pp— [ omensen oo wan___|1
Lngeing) | usaonc) | Cutting Time 00:00:01 i
"SHTO --4mm-07-06_SH3.ISO" ICONS
© Icon Name Quantzy Cutngs Cutting Time

| A | B C D E F G H
Ml SAIDAS DE STOCK
2
3 Data -| Nome do Programa - Maquina - Material -| Espessura(mm) -| Dimensdo (mm) - Referéncia -| Quantidade -
580 _10-06-2014 4mm-07-06_SH3 Zaphiro (Claudio) Ferro - $235 4.00 3000x1500 Decapada 1
581
582

Guardar os programas de corte na pasta corresponde durante um més, para o caso de ser necessario

uma posterior verificagao.

ELABORADO
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Anexo XIII

Ficha técnica e plano de manutencio da maquina de laser



PRECISAO LASER
—_

Ficha Técnica do Equipamento

EQUIPAMENTO

‘ Maquina de laser

| REFERENCIAINTERNA | LASER1

CARATERISTICAS DO EQUIPAMENTO

MARCA MODELO N° MATRICULA ANO DE FABRICAGAO FORNECEDOR
Prima power Zaphiro 1530 302D105 2010 Prima power
ALIMENTACAO
Tensao (V) Corrente (A) Frequéncia (Hz)
400 71 50
DIMENSOES DA AREA DE TRABALHO X/Y/Z VELOCIDADE MAXIMA X, Y | VELOCIDADE MAXIMA COMBINADA
(mm) (m/min) (m/min)
3050 x 1600 x 150 170 240
RESOLUCAO DOS EIXOS PRECISAO DE REPETIBILIDADE Ps | POTENCIA LASER CO;
LINEARES (mm) POSICIONAMENTO (mm) (mm) (W)
0.001 0.03 0.03 5000
INSTRUGOES DE FUNCIONAMENTO
- Ligar o chiller e o compressor;
+ Ligar a unidade de aspiragao;
- Ligar a maquina;
- Colocar a chapa na maquina e fazer o seu alinhamento;
- Ajustar o foco;
- Executar o programa pretendido feito num software exterior, MAESTRO.
EM CASO DE AVARIA CONTACTAR TELEFONE
Prima Power +34 902 302 111
MANUTENGAO PREVENTIVA
N.° Designagao Tipo de Agao Lubrificante |Periodicidade Eise’::-ug;?
1 | Controlar o circuito de refrigeragéo do laser Controlo visual - Semanal Operador
2 | Controlar as botijas de gas do laser Controlo visual - Semanal Operador
3 | Substituir as botijas de gas do laser Manutencéo preventiva - Semanal Operador
4 | Substituir o dleo e o filtro da bomba de vacuo do laser | Manuteng&o preventiva | Anderol Esse — V46 Trimestral Operador
5 | Limpar o monitor touch screen Manutengéo preventiva - Semanal Operador
6 | Atualizar o antivirus Manutencao preventiva - Semanal Operador
7 | Limpar a maquina Manutencao preventiva - Semanal Operador
8 | Limpar a tip (bico) Manutencao preventiva - Semanal Operador
9 | Controlar a integridade da tip (bico) Controlo visual - Semanal Operador
10 | Controlar a centragem da lente Controlo visual - Semanal Operador
11 | Limpar a lente Manutencao preventiva - Semanal Operador
12 | Controlar a integridade da lente Controlo visual - Semanal Operador
13 | Controlar a distancia focal Controlo visual - Semanal Operador
14 | Controlar os filtros do secador Controlo visual - Semanal Operador
15 | Substituir os filtros do secador Manutencéo preventiva - Anual Operador
16 | Limpar a unidade de aspiragdo Manutencgao preventiva - Quizenal Operador
17 | Substituir os filtros da unidade de aspiragéo Manutencao preventiva - Anual Operador
18 | Controlar o nivel e fluxo da agua do refrigerador Controlo visual - Semanal Operador
19 | Limpar as alhetas do radiador Manutencgéo preventiva - Semanal Operador
20 | Reabastecer/substituir a agua do refrigerador Manutencao preventiva - Anual Operador
21 | Limpar/substituir o filtro do refrigerador (chiller) Manutencao preventiva - Trimestral Operador
22 | Limpar/substituir os espelhos Manutencéo preventiva - Semestral Técnico




Quadro de Manutencgao Preventiva

PRECISAO LASER
—

INDUSTRIA DE CORTE

Ano: 2014
N.°: LASER 1

MANUTENGAO PREVENTIVA

1° Semestre

4
"o

Designacao Lubrificante

Controlar o circuito de refrigeragédo do laser

Controlar as botijas de gas do laser

Substituir as botijas de gas do laser

Substituir o Sleo e o filtro da bomba de vacuo do laser Anderol Esse — V46 R

Limpar o monitor touch screen

Atualizar o antivirus

Limpar a maquina

Limpar a tip (bico)

Controlar a integridade da tip (bico)

Controlar a centragem da lente

Limpar a lente

Controlar a integridade da lente

Controlar a distancia focal

Controlar os filtros do secador

Substituir os filtros do secador

Limpar a unidade de aspiragao

Substituir os filtros da unidade de aspiragéao

Controlar o nivel e fluxo da agua do refrigerador
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Limpar as alhetas do radiador

20 | Reabastecer/substituir a agua do refrigerador

21 | Limpar/substituir o filtro do refrigerador
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Nota: Realizar intervengdes indicando com v" no Quadro de Manutengao.




PRECISAO LASER
—

INDUSTRIA D CORTE

Quadro de Manutencgao Preventiva

Ano: 2014
N.°: LASER 1

MANUTENGAO PREVENTIVA

2° Semestre

Designagao

Lubrificante

Controlar o circuito de refrigeragado do laser

Controlar as botijas de gas do laser

Substituir as botijas de gas do laser

Substituir o éleo e o filtro da bomba de vacuo do laser

Anderol Esse — V46

Limpar o monitor touch screen

Atualizar o antivirus

Limpar a maquina

Limpar a tip (bico)

Controlar a integridade da tip (bico)

Controlar a centragem da lente

Limpar a lente

Controlar a integridade da lente

Controlar a distancia focal

Controlar os filtros do secador

Substituir os filtros do secador

Limpar a unidade de aspiragao

Substituir os filtros da unidade de aspiragdo

Controlar o nivel e fluxo da agua do refrigerador
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Limpar as alhetas do radiador
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Reabastecer/substituir a agua do refrigerador

N
-

Limpar/substituir o filtro do refrigerador

Nota: Realizar intervengdes indicando com v' no Quadro de Manutengéo.

Rubrica

Data




Anexo XIV

Registo do stock de matéria-prima (exemplo para o caso do
ferro)



ENTRADAS DE STOCK

Data Fornecedor Guia de Remessa Material Espessura (mm) Dimensao (mm) Referéncia Quantidade
03-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 970/2014A Ferro - S235 4,00 3000x1500 Decapada 20
04-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 422568 Inox - AISI 304 8,00 2500x1250 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 1
05-03-2014 Mineroago, S.A. Factura 2014A1/53 Inox - AISI 304 1,50 3000x1500 Escovado ("EP") 4
06-03-2014 ANTERO & Ca, S.A. NGr 87397/2014 Ferro - S235 4,00 3000x1500 Gota (2 mm) 1
06-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1013/2014A Ferro - S235 6,00 3000x1470 Preta 17
06-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1013/2014A Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 9
06-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1013/2014A Ferro - S235 1,25 3000x1500 Polida 60
11-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 423206 Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Escovado ("EP") 3
11-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 423206 Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 2
13-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1152/2014A Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 7
13-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1152/2014A Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 30
13-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1152/2014A Ferro - S235 12,00 3000x1500 Decapada 6
13-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1152/2014A Ferro - S235 10,00 3000x1500 Decapada 14
14-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1173/2014A Ferro - S235 6,00 3000x1500 Decapada 14
14-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1173/2014A Ferro - S235 2,00 3000x1500 Decapada 32
14-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1173/2014A Ferro Galvanizado 4,00 2500x1250 Sem referéncia 5
14-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1173/2014A Ferro Zincor 2,00 3000x1500 Sem referéncia 10
18-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1238/2014A Ferro - S235 3,00 3000x1500 Decapada 24
18-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1238/2014A Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 14
18-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1238/2014A Ferro - S235 6,00 3000x1500 Decapada 12
18-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 423899 Inox - AISI 304 12,00 2000x1000 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 1
20-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1294/2014A Ferro - S235 3,00 3000x1500 Decapada 45
20-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1294/2014A Ferro - S235 4,00 3000x1500 Decapada 7
20-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1294/2014A Ferro - S235 5,00 2500x1300 Decapada 19
25-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 424692 Inox - AISI 304 3,00 3000x1500 Escovado ("EP") 2
25-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 424692 Inox - AISI 304 2,00 2500x1250 Escovado ("EP") 3
25-03-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 424692 Inox - AISI 316 3,00 2500x1250 Bruto (Liso "2B") 1
26-03-2014 Premafer, S.L. - Grepdur 3,00 2000x500 Plana - H16 1
27-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1427/2014A Ferro - S235 4,00 3000x1500 Decapada 35
27-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1427/2014A Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 28
27-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1427/2014A Ferro - S235 8,00 3000x1500 Decapada 18
27-03-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1427/2014A Ferro - S235 3,00 1800x1500 Decapada 65
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425492 Inox - AISI 316 3,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 1
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425492 Inox - AISI 304 8,00 3000x1500 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 1
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425492 Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Escovado ("EP") 5
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425492 Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 3
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425494 Inox - AISI 304 1,50 2500x1250 Escovado ("EP") 3
01-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 425496 Inox - AISI 304 5,00 3000x1500 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 1
02-04-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1511/2014A Ferro - S235 15,00 3000x1500 Preta 4
02-04-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1511/2014A Ferro - S235 6,00 3000x1500 Decapada 14
02-04-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1511/2014A Ferro - S235 8,00 3000x1500 Decapada 9
02-04-2014 Plafesa Portugal, Lda. ABL 1511/2014A Ferro - S235 10,00 3000x1500 Decapada 8
03-04-2014 Ferrus 766 Inox - AISI 316 5,00 3000x1500 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 6
08-04-2014 IMS Portugal, S.A. Factura 426199 Inox - AISI 316 1,00 2000x1000 Bruto (Liso "2B") 1




SAIDAS DE STOCK

Data Nome do Programa Maquina Material Espessura (mm) Dimensao (mm) Referéncia Quantidade
13-03-2014 inox4mm-13-03 Zaphiro (Claudio) Inox - AISI 304 4,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 1
13-03-2014 12mm-13-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 12,00 3000x1500 Decapada 1
13-03-2014 10mm-12-03-p2 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 10,00 3000x1500 Decapada 2
13-03-2014 6mm-11-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 6,00 3000x1500 Decapada 5
13-03-2014 4mm-13-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 4,00 3000x1500 Decapada 1
13-03-2014 galva1-5mm-13-03 Platino (Carlos) Ferro Galvanizado 1,50 3000x1500 Sem referéncia 3
13-03-2014 3mm-13-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 3,00 3000x1500 Decapada 3
13-03-2014 5mm-12-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 3
13-03-2014 inox1-5mm-10-03 Platino (Carlos) Inox - AISI 304 1,50 3000x1500 Escovado ("EP") 1
13-03-2014 alum2mm-12-03 Platino (Carlos) | Aluminio - Liga 5754 2,00 3000x1500 Sem referéncia 1
13-03-2014 2mm-13-02 Platino (Carlos) Ferro - S235 2,00 3000x1500 Decapada 13
13-03-2014 2mm-11-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 2,00 3000x1500 Sem referéncia 6
15-03-2014 galva2mm-14-03 Zaphiro (Claudio) | Ferro Galvanizado 2,00 3000x1500 Sem referéncia 1
15-03-2014 3mm-14-03-p2 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 3,00 3000x1500 Decapada 2
15-03-2014 8mm-10-03-p2 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 2
15-03-2014 8mm-10-03-p2 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 8,00 3000x1500 Decapada 1
15-03-2014 5mm-14-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 3
15-03-2014 inox2mm-15-03 Platino (Carlos) Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Escovado ("EP") 1
15-03-2014 8mm-10-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 9
15-03-2014 2-5mm-13-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 2,50 2000x1500 Decapada 3
17-03-2014 10mm-17-03-p2 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 10,00 3000x1500 Decapada 1
17-03-2014 15mm-14-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 15,00 3000x1500 Preta 1
17-03-2014 galva1-25mm-14-03 Zaphiro (Claudio) | Ferro Galvanizado 1,25 2500x1250 Sem referéncia 1
17-03-2014 inox2mm-15-03 Zaphiro (Claudio) Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 1
17-03-2014 10mm-17-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 10,00 3000x1500 Decapada 1
17-03-2014 8mm-14-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 4
17-03-2014 5mm-12-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 9
17-03-2014 tpb-6mm-04-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 6,00 3000x1470 Preta 4
18-03-2014 galva1-5mm-18-03 Zaphiro (Claudio) | Ferro Galvanizado 1,50 3000x1500 Sem referéncia 3
18-03-2014 2mm-17-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 2,00 3000x1500 Decapada 5
18-03-2014 1-5mm-17-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 1,50 3000x1500 Decapada 5
18-03-2014 2-5mm-17-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 2,50 3000x1500 Decapada 1
18-03-2014 5mm-12-03-p2 Platino (Carlos) Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 4
18-03-2014 tpb-6mm-04-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 6,00 3000x1470 Preta 1
19-03-2014 6mm-19-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 6,00 3000x1500 Decapada 1
19-03-2014 5mm-19-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 5,00 3000x1500 Decapada 1
19-03-2014 4mm-18-03 Zaphiro (Claudio) Ferro - S235 4,00 3000x1500 Decapada 5
19-03-2014 inox12mm-18-03 Zaphiro (Claudio) Inox - AISI 304 12,00 2000x1000 Bruto (Rugoso "Casca de laranja") 1
19-03-2014 3mm-18-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 3,00 3000x1500 Decapada 15
19-03-2014 inox2mm-19-03 Zaphiro (Claudio) Inox - AISI 304 2,00 3000x1500 Bruto (Liso "2B") 1
19-03-2014 zincor2mm-12-03 Platino (Carlos) Ferro Zincor 1,25 3000x1500 Sem referéncia 2
19-03-2014 8mm-18-03 Platino (Carlos) Ferro - S235 8,00 3000x1500 Preta 1




OCK DAS CHAPAS DE FERRO $235

ESPESSURA (mm) DIMENSAO (mm) REFERENCIA ENTRADAS | SAIDAS | STOCK Prego /Kg Fornecedor Notas | Prego/Kg Fornecedor Notas | _REFERENCIA ENTRADAS | SAIDAS | STOCK Prego /Kg Fornecedor Notas REFERENCIA ENTRADAS | SAIDAS | STOCK Prego/ Kg Fornecedor Notas | Prego/Kg Fornecedor Notas REFERENCIA ENTRADAS | SAIDAS | STOCK Prego/ Kg Fornecedor Notas
X 3000x1500 ecapada olida reta
X 2500x1250 ecapada olida reta
2000x1000 ecapada olida reta
X ecapada olida reta
X ecapada olida reta
. 3000x1500 ecapada olida 6 0,58 € Plafesa Portugal, Lda. DCO1 reta
: 2500x1250 ecapada olida reta
. 2000x1000 ecapada olida reta
ecapada olida reta
3 ecapada olida reta
! 3000x1500 ecapada 17 olida reta
] 2500x1250 ecapada olida reta
2000x1000 ecapada olida reta
] ecapada olida reta
] ecapada olida reta
| 3000x1500 ecapada 257 215 4 0,55 € Plafesa Portugal, Lda. olida reta
X 2500x1250 ecapada olida reta
| 2000x1000 ecapada olida reta
ecapada olida reta
X ecapada olida reta
I 3000x1500 ecapada 057€ Plafesa Portugal, Lda._| _DD11 olida reta
i 2500x1250 ecapada olida reta
I 2000x1000 ecapada olida reta
I 2000x1500 ecapada 2 olida reta
I ecapada olida reta
X 3000x1500 ecapada 306 250 0,54 € Plafesa Portugal, Lda. 125€ ANTERO & Ca, S.A. olida reta ota (2 mm) 0.81€ ANTERO & Ca, S.A.
X 2500x1250 ecapada [ olida reta ota (2 mm)
X 2000x1000 ecapada 0 olida reta ota (2 mm)
X 2000x1500 ecapada 0 055€ Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 olida reta ota (2 mm)
X 1800x1500 ecapada 6 64 olida reta ota (2 mm)
X 3000x1500 ecapada 207 169 054€ Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta ota (2 mm} 083€ ANTERO & Ca, SA.
X 2500x1250 ecapada reta ota (2 mm)
X 2000x1000 ecapada reta ota (2 mm} 068€ ANTERO & Ca, SA.
X 1710x1250 ecapada reta ota (2 mm)
X 2100x1500 ecapada 057 € Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta ota (2 mm}
X 2320x1250 ecapada 1 4 056 € Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta ota (2 mm)
X 3000x1500 ecapada 221 184 053€ Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta ota (2 mm)
X 2500x1250 ecapada reta ota (2 mm)
X 2000x1000 ecapada reta ota (2 mm)
X 3050x1500 ecapada 114 4 0,55 € Plafesa Portugal, Lda. reta ota (2 mm)
X 3060x1510 ecapada reta ota (2 mm)
X 2500x1300 ecapada 19 0,55 € Plafesa Portugal, Lda. reta ota (2 mm)
X 3000x1500 ecapada 196 182 14 054€ Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta
X 2500x1250 ecapada 0 0 0 reta
X 2000x1000 ecapada 0 0 0 reta
X 3000x1470 ecapada 0 0 0 reta 051€ Plafesa Portugal, Lda.
X 3020x1000 ecapada 207 163 ) 055€ Plafesa Portugal, Lda. reta
X 3000x1500 ecapada il 7 0,55 € Plafesa Portugal, Lda. DD11 reta 053 € Plafesa Portugal, Lda.
X 2500x1250 ecapada reta
X 2000x1000 ecapada reta
3000x425 ecapada reta 040€ Plafesa Portugal, Lda.
ecapada reta
X 3000x1500 ecapada 102 057€ Plafesa Portugal, Lda. reta
X 2500x1250 ecapada 0 reta
X 2000x1000 ecapada 0 reta
X 2000x1500 ecapada 7 1 057€ Plafesa Portugal, Lda. | _DD11 reta 050€ Plafesa Portugal, Lda. | Caliente
X ecapada reta
| 3000x1500 ecapada 0,58 € Plafesa Portugal, Lda. DD11 reta
X 2500x1250 ecapada reta
| 2000x1000 ecapada reta
ecapada reta
X ecapada reta
X 3000x1500 ecapada 2 1 059€ Plafesa Portugal, Lda._| _DD11 reta 054€ Plafesa Portugal, Lda._| Caliente 054€ Plafesa Portugal, Lda._| Caliente 5275
X 2500x1250 ecapada reta
2000x1000 ecapada reta 054€ Plafesa Portugal, Lda. | Caliente
X ecapada reta
X ecapada reta
X 3000x1500 ecapada reta 14 0,55 € Plafesa Portugal, Lda. Caliente
X 2500x1250 ecapada reta
X 2000x1000 ecapada reta
ecapada reta
X ecapada reta
X 3000x1500 ecapada T17€ IMS Portugal, SA Laser reta
X 2500x1250 ecapada reta
2000x1000 ecapada reta
X ecapada reta
ecapada reta




Anexo XV

Registo dos trabalhos em curso



RABALHOS EM CURSO

OBRAN® | DATA CLIENTE SERVICO QUANTIDADE Wmmmmﬁmm SOLDADURA | LACAGEM | ZINCAGEM COMPRAS DESCRICAO 3 PRAZO Prego Fatura Prego Lacagem Fatura (Alcorsal

16258 | 06-02-2014 Executar conjuntos VM RH 12 2 Pronto imediato 22512014

16259 | 06-02-2014. Executar conjuntos TEK RH 12 2 v v Pronto imediato 2252014

19261 | 10-02-2014 Executar kit torneados cx reboque BT18 porta univ. 1 v Pronto final da semana 7 (14-02-2014) 16312014

19262 | 10022014 Executar kit laser PQ cx reboque BT18 6 v v Pronto final da semana 7 (14-02-2014) 16312014

19263 | 10-02-2014 Executar kit laser cx reboque BT18 5 v v Pronto final da semana 7 (14-02-2014) 16312014

19264 | 10022014 Executar kit laser ox reboque BT18 porta univ. 1 v v Pronto final da semana 7 (14-02-2014) 16312014

19265 | 12-02-2014 Abrir roscas Brago Porta Univ. BT 2 v v v Pronto 16312014

19265 | 12022014 Abrir roscas Brago Porta BT 10 v v v Pronto 16312014

19266 | 13-02-2014 Caixa & Chapa testa para fechadura CA 215-65 3 v v Pronto 16312014

19267 | 13022014 Suporte-farolim 2,5 mm 1 v v Pronto 16312014

19268 | 13-022014 Executar RB5 diversas v v v v Pronio 2252014 11412014
16269 | 13-02-2014 Executar RB 200 CN diversas v v v v v v Pronto 2252014 1212014
10270 | 13-022014 Executar RB 400 CN diversas v v v v v v Pronio 2252014 110/2014+11412014
18271 | 13022014 Executar RB 303 CN diversas v v v v v v Pronto 2252014 1312014
19272 | 13-02-2014 Executar Méquina Perfiladora 5 v v Pronto 16312014

19273 | 13022014 Exeoutar Tampa Trés e Tampa Lateral 1 v v Pronto 16912014

19274 | 13-02-2014 Anilha 84mm x esp. 5mm 2 v v Pronto 16312014

18275 | 13-02-2014 Executar RB2 Pedestral 1 con. v v v v Pronto 2252014 1112014
19276 | 13-02-2014 Executar RB3 Pedestral 1 conj. v v Pronto 22512014 10912014
18277 | 17-02-2014 Executar Alim. MM 1 conj. v v v v v Pronto 2252014

19278 | 19-02-2014 Executar Worker_5_Ais Diversas v v Pronto 22512014

19279 | 19022014 Executar suporte_parede_garfos 2 v v Pronto 16912014

19280 | 19-02-2014 Executar Chapa de suporte-t3_3mm 1 v v Pronto 16912014

19280 | 19022014 Executar Suporte_t3_phc_10-3-Bns mistral 2 v v Pronto 16912014

19281 | 20-02-2014 Executar chapeu_protecgao 6 v v Pronto 16912014

19281 | 20022014 Executar falange? 1 v v Pronto 16912014

10281 | 20022014 Execuar termonha 2cada v v Pronio 16912014

18282 | 20-02-2014 Executar Ind_250 1 v v Pronto 16912014,

19282 | 20-02-2014 Executar Ind_258 1 v v Pronto 16912014

18282 | 20-02-2014 Executar Ind_242 1 v v Pronto 16912014,

19282 | 20-02-2014 Executar Ind_260 1 v v Pronto 16912014

19283 | 21-022014 Executar Cache cables (Order 1402172-1-Ha) 0 v v v v Pronto 22512014 12012014
19283 | 21-02-2014 Executar Support phare Av. “US" (Order 1402172-1-Ha) 100 v v v v Pronto 22512014

19284 | 21-022014 Execuar Rail en C 30x15x1,5 19800 (Order 1402064-1-Nw) 2 v v v Pronto 22512014 11512014
19285 | 21-02-2014 Executar Suporte parede garfos 2 v v Pronto 16912014

19286 | 21-022014 Executar Proteccdo de Fresadora 1 con} v v Pronto 16912014

19287 | 24-02-2014 Executar C110733 (Order 1402066-1-Nw) 50 v v v Pronto 01042014 17012014
18288 | 24-02-2014 Executar C110808 (Order 1402066-1-Nw) 20 v v v v v Pronto 01.04-2014 2022014 1702014
19289 | 24-02-2014 Executar C140204 (Order 1402066-1-Nw) 2 v v v Pronto Exectado Manuel Marto 01042014 20202014 17012014
19290 | 24-02-2014 Executar 014244 (Order 1402066-1-Nw) 0 v v v v Pronto Executado Manuel Marto 01-04-2014 1702014
19200 | 24-02-2014 Exectar S012405 (Order 1402066-1-Nw) 100 v v Pronto 01042014 17012014
18201 | 24-02-2014 R T e ey U Blane 9010 (Order 80 con v v v Pronto Pintar na GS 07-03-2014 2522014

19202 | 24-02-2014 Executar Kit Laser PQ Caixa Reboque BT 18 5 v v Pronto 21032014 20212014

19293 | 24-022014 Execuar Kit Laser Caixa Reboque BT 18 5 v v Pronto 2103-2014 20212014

19204 | 24-02-2014 Executar Kit Laser Chassis Rebogue BT 14 10 v v v Pronto 17.03-2014 20212014

18205 | 24-02.2014 Executar Kit Laser Chassis Reboque BT 11T-16T 16 v v Pronto 17.03:2014 2022014

19296 | 24-02-2014 Executar Kit Laser Chassis Rebogue BT 16 6 v v v Pronto 01032014 20212014

19297 | 24-022014 Executar Brago Porta BT a4 v v Pronto 2103-2014 31472014

19208 | 24-02-2014 Executar Kit Laser PQ Caixa Reboque BT 14 10 v v v Pronto 21032014 20212014

19299 | 24-022014 Execuar Kit Laser PQ Caixa Reboque BT 16 6 v v Pronto 2103-2014 20212014

19300 | 24-02-2014 Executar Kit Laser Caixa Rebogue BT 11T-16T 16 v v v Pronto 21032014 20212014

20801 | 2-02:2014 Executar Kit Laser Caixa Reboque BT 11T-16T 6 v v v Pronto 06032014 2252014

20002 | 24022014 Executar Brago Porta BT 12 v v Pronto 06032014 22512014

20903 | 2-02.2014 Execuar Kit Laser PQ Caixa Reboque BT 16 6 v v Pronto 06-03-2014 2252014

20004 | 24022014 Executar Kit Laser Chassis Reboque BT 11T-16T 6 v v Pronto 01032014 22512014

20905 | 24-02.2014 Executar Kit Laser Chassis Reboque BT 16 6 v v v Pronto 17-03-2014 22502014,

20006 | 24022014 Executar Ref. T0135M11101 (Order 1402174-1-Ha) 100 v v v v Pronto Exectado Manuel Marto 24032014 20202014

20008 | 24-02:2014 Executar Ref. TO135M11101 (Order 1402174-1-Ha) 100 v v v v Pronto | Executado Manuel Marto 22042014 2022014

20007 | 24022014 Executar Ref. T0135M11103 (Order 1402174-1-Ha) 100 v v v v Pronto Exectado Manuel Marto 24032014 20202014

20007 | 24-02:2014 Executar Rof. TO135M11103 (Order 1402174-1-Ha) 100 v v v v Pronto | Executado Manuel Marto 22042014 2022014

20008 | 2-02:2014 e e e Porta pida 50450 v v v v Pronto 05-03-2014 3142014

20009 | 25022014 Executar Cuba Ago 3 m’ AGS Port. Simplew HDPE 13 v v v Pronto 14-03-2014 2022014

20910 | 26-02.2014 Executar Esc. Helic, e Caracol Torres Vedras vérias v v Pronio 01-03-2014 2252014

20910 | 28-02.2014 Executar Esc. Joaquim Domingues Casal dos Secos 2 varias v v Pronto 01-03-2014 22512014

20011 | 04032014 Executar pega inox 1,5mm-26-02 2xesq + 2¢dir v v Pronto 2252014

20913 | 04-03-2014 Executar anilha diam. 40mm-inox6mm 2 v v Pronio 2252014

20914 | 04-03:2014 Executar protecgdo-sensores-X250 2 v v Pronto 22512014

20914 | 04-03.2014 Executar Paiiha 19,6x10mm 4 v v Pronio 2252014

20814 | 04-03-2014 Executar caxa nox 1.6mm 1 v v Pronto 2252014

20015 | 05032014 Executar Ref. 110743 (Order 1403051-1-Nw) 80 v v v Pronto 31032014 20212014 17112014
20915 | 05-03-2014 Execuar Ref. C110800 (Order 1403051-1-Nw) 10 v v v Pronto 31-03-2014 20212014, 17112014
20015 | 05032014 Executar Ref. C110811 (Order 1403051-1-Nw) 5 v v v Pronto 31032014 20212014 17112014




Anexo XVI

Requisicao elaborada para a encomenda de matéria-prima e
de trabalhos externos a Precisao Laser



REQUISICAO

N° 0000 /14

DATA 19-05-2014

PRECISAO LASER

Precisao Laser SA

Industria de Corte

Rua Dr. Luis Pereira da Costa, 88
2425-617 Monte Redondo PORTUGAL
NIF: 508472504

Tel. (351) 244 684 947

Fax: (351) 244 684 740
info@precisaolaser.com

Vimos por este meio proceder a ENCOMENDA dos seguintes materiais, segundo as especificagdes abaixo
descritas.

o

Descrigcao Material Referéncia | Dimensdes | Quantidade | Data rececéo

I INOD VP WIN|E

[
o

Prazo de entrega definido:
Valor do orgamento: + VA

NOTA: Agradecemos que na factura refira sempre o nimero desta requisigao.

Ao vosso dispor
Atentamente

Valter Curado



