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Resumo

A presente monografia descreve o estagio curricular do autor, numa empresa de injecdo de
plasticos, que pratica uma gestdo baseada na filosofia Lean. O estdgio contou com a passagem
do autor pelos sectores de Manutencgdo, Logistica e Producéo.

O estagio teve como objetivo obter um conhecimento mais profundo da inddstria da Injecédo de
Plasticos, a qual é muito relevante na zona da Marinha Grande, assim como a cultura, 0s
métodos de trabalho, a filosofia e as ferramentas tedricas aplicadas em contexto real.

O estagio iniciou-se no departamento de manutencdo, com foco no armazém de pecas de
reserva. A fase seguinte foi na vertente da Logistica, nomeadamente no armazém de Matérias
Primas, visando a elaboracdo e aplicacdo de melhorias, no &mbito da ferramenta 5S. A ultima
fase, correspondeu a realizacdo de um estudo para 0 mais recente setor de producédo da féabrica,
referente aos problemas encontrados e as oportunidades de melhoria. No dmbito do estagio o
autor também fez vérias acBes de formacdo, oferecidas pela empresa, 0 que demonstra a
confianca da empresa no trabalho desenvolvido.

Tratou-se de um estadgio muito produtivo, que permitiu obter um conhecimento alargado de
varios setores da empresa, proporcionando uma experiéncia muito rica nesta vertente industrial,
potenciando uma fécil introducdo futura no mercado de trabalho.

Palavras-chave: Filosofia Lean, Desperdicios, Manuten¢do, Logistica, Producdo, Injecdo de
plasticos
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Abstract

This monograph describes the author’s curricular internship in a plastics injection company that
practices management based on the Lean philosophy. The internship was based on the author's
passage through the Maintenance, Logistics and Production sectors.

This internship was aimed at obtaining a deeper knowledge of the plastics injection industry,
which is very relevant in the Marinha Grande area, as well as the culture, working methods,
philosophy and theoretical tools applied in a real context.

The internship began in the maintenance department, focusing on the spare parts warehouse.
The next phase was in the Logistics area, namely in the Raw Materials warehouse, aiming at
the elaboration and application of improvements, within the 5S tool. The last phase
corresponded to a study for the most recent production sector of the factory, regarding the
problems encountered and the opportunities for improvement. In the scope of the internship the
author also made several training actions, offered by the company, which demonstrates the
confidence of the company in the work developed.

It was a very productive stage, which allowed a broad knowledge of various sectors of the
company, providing a very rich experience in this industrial area, allowing an easy introduction
in the future labour market.

Keywords: Lean Philosophy, Waste, Maintenance, Logistics, Production, Injection of Plastics
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1. Introducéo

O presente relatorio, foi realizado no ambito da disciplina de Estagio do Curso de Mestrado em
Engenharia e Gestdo Industrial do Instituto Superior de Engenharia de Coimbra e descreve 0s
sectores percorridos pelo autor e as aces de melhoria propostas e implementadas em cada um
deles.

Este capitulo comeca por enquadrar o0 estagio, apresenta os objetivos e a metodologia
seguida, assim como a estrutura do relatdrio.

1.1 Enquadramento do Estagio

Nas Ultimas décadas tem-se assistido a uma elevada concorréncia entre empresas devido a
constante inovacgéo e globalizagdo dos mercados de bens e servigos. Essa evolucdo deve-se ao
facto de, inicialmente as empresas produziam para vender porque, devido a fraca concorréncia
a procura ultrapassava a oferta. Contudo, com o crescimento da concorréncia, a tendéncia
inverteu-se e 0 mercado passou a escolher livremente o seu fornecedor, tendo as empresas de
produzir somente o que vai ser, ou pode ser vendido, através de previsdes (Courtois et al, 2007).
Um dos casos mais famosos de reducéo de custos, para evitar a faléncia e tornar-se competitiva,
é 0 da Toyota, que desenvolveu um sistema de producdo com o objetivo de alcancar custos de
producdo baixos tirando partido da cultura organizacional existente na empresa, ou seja,
eliminando tudo o que era considerado desperdicio e dando responsabilidade e autoridade aos
trabalhadores sobre o trabalho que realizavam (Lisboa e Gomes, 2008).

Devido a feroz concorréncia, as empresas necessitam de, mais do que nunca, apresentar
fatores diferenciadores que se transformem numa vantagem competitiva. Estas tém vindo a
apostar na reducdo de custos, mas, a0 mesmo tempo, mantendo a qualidade, de forma a
ultrapassar a concorréncia; € aqui que existe uma filosofia de gestdo que tem vindo a ganhar
particular destaque nas organizacgdes industriais, 0 pensamento Lean. Este corresponde a uma
filosofia que é um antidoto em tempos de crise, visto que assenta na constante eliminagdo do
desperdicio, para depois criar valor para todas as partes interessadas (Pinto, 2013). Isto torna a
empresa atrativa para os clientes, o que permite bater a concorréncia.

E este pensamento que esta inserido na MEGATECH Industries Marinha Grande e foi esta
cultura que motivou o autor a querer fazer parte desta equipa e querer aprender e evoluir com
esta. O estagio contou com passagens por alguns sectores da empresa onde foi possivel aplicar
algumas ferramentas de Lean Management em contexto real e perceber a sua importancia, tanto
para as empresas como para os trabalhadores.

1.2 Objetivos e Metodologia

O estagio de mestrado teve como objetivo permitir o enquadramento do autor numa
organizacdo industrial e poder livremente analisar e aplicar algumas praticas relacionadas com
a filosofia Lean na empresa MEGATECH Industries Marinha Grande.
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A metodologia usada neste estagio prendeu-se com a observagdo dos varios sectores
percorridos, e pela elaboracdo de propostas sobre possiveis melhorias, bem como a sua
implementacao quando consentidas pelos responsaveis.

1.3 Estrutura do Relatério

O presente relatorio encontra-se organizada em seis capitulos, os quais incluem ainda
seccdes e subseccoes:

O primeiro capitulo corresponde a introducéo, onde é feito o enquadramento do
tema, a apresentacdo dos objetivos a alcangar, a metodologia de desenvolvimento
adotada, e a organizagdo do relatorio.

O segundo capitulo apresenta o estado da arte, nas vertentes académica e
empresarial, sobre o tema do estagio, comecando pelo Toyota Production System
(TPS), Lean Thinking, sete tipos de desperdicios e acabando nas ferramentas
inerentes ao Lean Management.

O terceiro capitulo apresenta o grupo empresarial e a fabrica onde foi realizado o
estagio.

No quarto capitulo inicia-se a descri¢éo do estagio no departamento de manutencéo,
nomeadamente no armazém de pecas de reserva.

O quinto capitulo centra-se no departamento de logistica, nomeadamente no
armazem de matéria prima, com a implementacdo da metodologia 5S.

O sexto capitulo descreve o projeto feito para o departamento de producdo, com o
estudo de varias melhorias na zona de operacdo das pecas saidas das maquinas de
producdo da NAVE 2 através da analise do Diagrama de Spaghetti e da consequente
melhoria de tempo morto e respetivo ganho operacional.

O sétimo capitulo apresenta as formacfes oferecidas pela empresa ao autor
mostrando a confianga no seu trabalho e investindo no seu futuro.

Por altimo, no oitavo capitulo sdo apresentadas as conclusdes do estagio realizado

e ainda propostas para possiveis desenvolvimentos futuros.
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2. Estado da Arte

De modo a facilitar o enquadramento dos conceitos utilizados neste relatorio, este capitulo é
dedicado a revisao e explicacdo dos mesmos. Sendo a base tedrica deste trabalho envolvida no
pensamento Lean, é importante definir e caracterizar certos conceitos e algumas das
ferramentas utilizadas por esta metodologia. Para além disso vao ainda ser abordados e
explicados outros conceitos como os sete tipos de desperdicios (mudas) e o Toyota Production
System mais conhecido como TPS.

2.1Toyota Production System (TPS)

Com o fim da segunda guerra mundial, a Toyota Motor Company criou um sistema de
producdo designado Toyota Production System (TPS), muito devido a necessidade de melhorar
0 seu sistema de producdo e a qualidade dos seus produtos, pois estes apresentavam baixa
qualidade e a Toyota ndo possuia 0s recursos financeiros que empresas, como a Ford e a
General Motors detinham.

A industria automdvel da altura era uma industria de producdo em massa, beneficiando
de economias de escala e de grandes equipamentos para produzir o maior ndmero de
automaveis a baixo custo, algo que ndo era alcancavel para a Toyota, pois 0 mercado no Japao
poés-guerra era pequeno (Liker, 2004). A partir do momento em que o Japdo perdeu a guerra, 0
pais encontrava-se devastado devido a duas bombas atdmicas; a maioria das industrias tinha
desaparecido e ndo havia fornecedores, nem poder de compra, para acompanhar o crescimento
da Toyota. Com esta situagéo, Eijii Toyoda, dono da Toyota, fez uma viagem aos Estados
Unidos e visita uma féabrica da Ford. Quando volta, retne-se com o seu chefe de producéo,
Taiichi Ohno, e atribui-lhe a missdo de colocar a produtividade da Toyota ao nivel da Ford.
Com isto nasceu 0 TPS, que resultou num enorme sucesso econdmico para a Toyota, visto que
mudou a sua forma de gestdo das operac¢des da empresa com grande qualidade e desempenho
(Cachon e Terwiesch, 2008).

Ohno descreve o TPS como sendo um sistema que engloba muitas técnicas projetadas
para reduzir custos de fabricacdo através da consequente eliminagéo dos desperdicios. De modo
a facilitar a percecdo dos conceitos existentes no TPS, existe uma arquitetura que consegue
englobar e enquadrar os mesmos, conhecida como a “casa do TPS” (Figura 2.1), na qual, em
cima esta representado o objetivo a atingir e, na base, estdo representados os métodos para
atingir essa meta. Em conjunto, estes métodos ajudam a atacar as varias fontes de desperdicio
(sete mudas) presentes na organizacao (Cachon e Terwiesch, 2008). O TPS é construido sobre
dois pilares: Just-in-Time e Jidoka.
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Objetivo: Elevada qualidade, baixo custo, lead-time
reduzido

Just In Time (JIT) Jidoka

Heijunka Trabalho padronizado Gestédo Visual

Estabilidade

Figura 2.1- A casa do TPS

Just-in-Time (JIT)

Jidoka

O primeiro pilar é o Just-In-Time (JIT). Este método nasceu da necessidade de
diminuir os custos associados ao inventario, uma vez que se produziam muitos
produtos sem ter ocorrido um pedido dos mesmos por parte dos clientes, tendo estes
de ficar armazenados, 0 que acarreta muitos custos para a empresa. Trata-se de um
método que liga a producdo a procura, sendo que o objetivo € criar um processo
produtivo com um determinado fluxo de modo a fornecer ao cliente o que ele
necessita e quando necessita (Cachon e Terwiesch, 2008). Produzir em JIT significa
gue 0s materiais sdo entregues a producdo apenas durante o periodo em que
precisam ser utilizados, nas quantidades necessarias e apenas para 0S processos de

producéo que véo precisar deles (Hirano, 2009) apoiado no sistema Pull.

O segundo pilar é o Jidoka (automacéo de processos industriais). Como o principal
objetivo do TPS é conseguir um ambiente produtivo onde ndo ocorram desperdicios.
E necessario evitar erros que comprometam o fluxo esperado do processo produtivo.
Para isso, 0 aspeto da qualidade em cada etapa do processo produtivo € a base do
sucesso do mesmo, dado que, ao serem analisadas cuidadosamente todas as etapas,
é de esperar que, no final, se obtenha um produto apto para o cliente. Caso contrario,

se o controlo de qualidade apenas for feito no final do processo, podem ter ocorrido
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falhas nos processos intermedios que, por falta de controlo, ndo foram detetadas nem
evitadas. O Jidoka assenta em ferramentas, como o poka-yoke (dispositivos
mecanicos para prever defeitos (Monden, 1994)) e os andons (dispositivo de
controlo sonoro ou luminoso para indicar o estado do processo, facilitando a gestédo
visual). O objetivo é, assim, aumentar a eficiéncia da producdo ao reduzir os

defeitos.

Na base destes dois pilares descritos assentam os aspetos fundamentais da filosofia
Toyota, que assenta em principios e valores, como o nivelamento da producdo (Heijunka), o
trabalho padronizado (uniformizacdo e estabilizacdo de processos) e a Gestéo Visual. Todo este
sistema tem de estar assente na estabilidade da organizacdo, uma vez que s6 é possivel
identificar as fontes de desperdicio e as respetivas oportunidades de melhoria se existir um
sistema de fabrico estavel.

2.2Lean Thinking

A designacdo Lean thinking é aplicada para se referir a filosofia de lideranca e gestéo,
que tem como objetivo a continua eliminacdo de desperdicio e a criagdo de valor (Pinto, 2010).
Segundo Womack e Jones (2003), desperdicio (muda) é referido como qualquer atividade
humana que consome recursos, mas néo cria valor.

Assim, Lean thinking é referido como o antidoto para o desperdicio, visto que fornece
uma maneira de fazer cada vez mais com menos esforgo humano, menos equipamento, menos
tempo e menos espaco, garantindo ao cliente o que ele quer com ainda mais qualidade (Womack
e Jones, 2003). Foram entdo identificados cinco principios da filosofia Lean thinking:

1. Identificar o Valor
= Este é o ponto de partida da filosofia, o valor, e este s6 pode ser definido pelo
cliente final, cabendo as empresas decifrar a necessidade do cliente para
satisfazé-la e cobrando o preco que este esta disposto a pagar.
2. Definir a cadeia de valor
= E necessario definir para cada um dos stakeholders (partes interessadas) as
atividades da cadeia de valor e nenhuma se deve sobrepor & outra; a organizacao
deve procurar sempre o0 equilibrio. Estas podem dividir-se em trés categorias:
I. atividades que acrescentam valor;
ii. atividades que ndo acrescentam valor, mas necessarias;
iii. atividades que ndo tém qualquer valor associado (desperdicios). Nesta

fase devem-se eliminar as atividades identificadas como desperdicio.
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3. Otimizar o fluxo
= Definir o fluxo de produgdo continuo, tanto ao nivel de fluxo de pessoas,
materiais, informacdo e de capital. Todos os obstactulos ao fluxo devem ser
removidos, ou seja, qualquer ponto de estrangulamento que force a paragem ou
reducdo da atividade em determinados pontos da cadeia.
4. Sistema Pull
= Implementar o sistema Pull na cadeia de valor, ou seja, desencadear 0s processos
de producao de um produto apenas quando solicitado pelo cliente, aplicando o
Just-In-Time (apenas quando necessario, nem mais cedo nem mais tarde, nem
demais nem de menos).
5. Perfeicéo
= Incentivar a melhoria continua (Kaizen) em todos os niveis da organizacao,
procurando a constante eliminacdo de desperdicios e criando valor, com vista a

perfeicéo.

Seguindo a sequéncia, esta pode servir como guia para a implementacdo da filosofia
Lean nas organizagdes. O Lean thinking é, assim, uma mudanca da cultura da empresa de modo
a que seja possivel alterar os pensamentos dos trabalhadores, assim como 0s seus
comportamentos, focando a necessidade de eliminar atividades que ndo tém valor, bem como
na criacdo de valor que decorre de um fluxo continuo até aos clientes.

2.3 Os sete tipos de desperdicios (mudas)

Os desperdicios sdo atividades sem valor acrescentado, que utilizam recursos e
adicionam custos a organizacao e, portanto, ndo acrescentam valor ao produto final vendido ao
consumidor (Carreira, 2010). Taiichi Ohno, durante o desenvolvimento do TPS, classificou
estas atividades em sete grupos: excesso de producdo; tempo de espera; transporte; inventario;
movimento (pessoas); excesso de processamento e defeitos (correcédo de erros).
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Excesso de
Produgao

Defeitos
(corregao
de erros)

Tempo de
espera

Sete tipos de

desperdicios

Excesso de
Processa- Transporte
mento

Movimento
(pessoas)

Figura 2.2 - As sete categorias de desperdicios

Os sete tipos de desperdicios (Figura 2.2) sdo de tal modo importantes no processo
produtivo, que deveriam ser do conhecimento geral de todos os operadores, dado que devem
estar presentes em todas as etapas da empresa.

Excesso de Producéao
= Este desperdicio é o oposto ao Just-In-Time: estar a produzir algo sem haver um pedido
ou ordem prévia por parte do cliente, ficando em stock a espera de ser consumido ou
processado por etapas posteriores. Isto leva a um aumento de stocks e transportes e
desperdicios de recursos e equipamentos.

Tempo de Espera
= Tempo de espera € uma parte do fluxo de tempo em que a unidade de fluxo néo é
processada por um recurso (Cachon e Terwiesch, 2008). Num processo produtivo,
tempo de espera caracteriza-se como sendo o tempo, que nao é utilizado para a producao
propriamente dita, levando ao desperdicio de tempo e de recursos, dado que 0s
trabalhadores ndo estdo a ser utilizados para o fim desejado. A falta de pegas, 0
desequilibrio de conteudos de trabalho, métodos e standards imprecisos, tempos de
setups elevados, equipamentos em mas condicdes, fraca comunicacdo e rejeicdes

provocam tempos de espera (Ortiz, 2006).
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Transporte

= Define-se como transporte as movimentacOes excessivas de matéria-prima,
semiacabados ou produtos finais. Enquanto o produto estd em movimento este ndo esta
a ser processado, logo, ndo acrescenta valor ao cliente (Melton, 2005). Uma forma de
compensar o tempo de espera é colocar o operador a realizar outro tipo de tarefas para

incrementar a sua produtividade.

Inventério
= De referir que todo o tipo de materiais ocupa um espaco significativo de
armazenamento, quer matéria-prima quer produto semiacabado ou ainda produto final.
Quando ocorre producao excessiva de um dado produto, 0 armazenamento requerido
também aumenta, logo, é inventario que ndo € necessario (Carreira, 2010). Uma das
formas de encontrar desperdicios é ir ao chdo de fabrica, procurar 0s pontos onde ha
tendéncia a existir stocks e questionar os mesmos, Vvisto que os stocks escondem e/ou

camuflam muitos problemas que deviam ser analisados.

Movimentacao (pessoas)

= E qualquer movimento desnecessario dos operadores ao executar operacdes que nio
acrescentam valor ao produto. Algumas causas comuns destas movimentagdes
desnecessérias sao: layouts incorretos do posto de trabalho, tanto funcional como

ergonémico; falta de formacao de operadores; desmotivacdo dos operadores.

Excesso de Processamento

= Refere-se a operacdes e a processos que ndo sdo necessarios na producao do produto.
Aumento de defeitos nos produtos e falta de formacéo de operadores séo algumas causas
de excesso de processamento. E possivel combater esta fonte de desperdicio através de
automatizacdo dos processos de engenharia, formacdo a colaboradores, ou ainda

substituir processos por outros mais eficientes (Pinto, 2010).

Defeitos
= Qualquer produto tem defeito quando néo corresponde as especifica¢des requeridas pelo
cliente. Pinto (2010) aponta as causas dos defeitos nas falhas e erros humanos, na
auséncia de padrdes de inspecéo e nas operacdes de fabrico e montagem, com énfase na

inspecéo do produto final e no transporte e movimentagdo de materiais.
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2.4 Ferramentas Lean

Com o nascimento do TPS, muitas ferramentas Lean tiveram origem com este e outras
foram desenvolvidas ao longo dos anos, todas com o objetivo de identificar e eliminar os mudas
para, posteriormente, criar valor. A maioria destas solu¢fes Lean nasceu na industria, nas quais
existem maiores e melhores exemplos de aplicagdo. E importante referir que, se ndo houver
estratégia e visdo partilhada, com o envolvimento e comprometimento das pessoas, as solucdes
Lean aplicadas de forma isolada nas organizagdes resultam apenas em pequenas vitérias, ndo
garantindo uma implementacdo bem-sucedida da filosofia. Esta se¢cdo tem como objetivo
descrever algumas ferramentas Lean, parte delas utilizadas neste estagio.

2.4.1 Value Stream Mapping (VSM)

O Value Stream Mapping (VSM) é uma ferramenta muito Gtil na aplicacdo do
pensamento Lean nas organizagdes, tendo como objetivo identificar as atividades que
acrescentam valor, as que ndo acrescentam valor, mas sdo necessarias e as desnecessarias.

Por outras palavras, VSM é uma descri¢do visual do fluxo de valor de todo o processo,
incluindo os inputs e 0s outputs, conseguindo assim identificar todas as fontes de atividades de
valor ndo acrescentado (Plenert, 2006). Esta ferramenta também mostra os fluxos de informacéo
que resultam do processo, assim como as informagdes usadas para controlar o fluxo através do
processo (Jacobs e Chase, 2008). O mapeamento leva em consideracdo, tanto o fluxo de
materiais como o fluxo de informacao.

O VSM pressupde a realizagdo de dois mapeamentos, onde o primeiro representa toda
a cadeia de valor do estado atual e, através da consequente analise, elabora-se o segundo mapa
de fluxo, do estado futuro, eliminando os desperdicios encontrados anteriormente e melhorando
0S processos. Trata-se de uma ferramenta que se concentra essencialmente na reducdo dos
tempos (lead time) dos processos.

2.4.2 Metodologia 5S

A metodologia 5S é das mais simples e eficazes que se conhece no mundo Lean, uma
vez que se trata apenas de puro bom senso e senso comum (Pinto, 2013). Os principios da
metodologia 5S correspondem a criacdo e manutencdo de um local de trabalho bem organizado,
limpo, eficaz e de qualidade. Apds a implementacao da metodologia 5S é de esperar que o local
de trabalho esteja mais organizado, que o ambiente de trabalho esteja reduzido e que se tenham
eliminado as falhas, sem nunca faltar a melhoria da qualidade e seguranca no trabalho
(Michalska e Szewieczek, 2007).
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Seiri
(Organizagdo)

Shitsuke Seiton
(Autodisciplina) (Arrumagdo)

Seiketsu Seiso
(Normalizagdo) (Limpeza)

Figura 2.3 - Os 5S

A metodologia 5S é de origem japonesa, em que cada um dos “S” representa a inicial
de cada uma das palavras em que esta metodologia assenta, estando estas palavras representadas
na Figura 2.3. De forma mais detalhada, passa-se a descrever cada um dos 5S:

= Seiri (sentido de organizacéo)
o Trata-se de organizacdo do local de trabalho, que corresponde ao ato de remover
e descartar da area de trabalho todos os materiais que ja ndo tém utilidade. Com
a acumulacdo dos materiais, o chdo de fabrica torna-se uma grande area de
armazenamento de materiais desnecessarios (Ortiz, 2006).

= Seiton (sentido de arrumagao)

o Incide na necessidade de colocar o local de trabalho em ordem, pelo que as
ferramentas, equipamentos e 0s materiais devem ser, sistematicamente,
arrumados no seu local, que deve estar identificado e deve-se manter a méao as
coisas de uso mais frequente. Deve de haver um local para tudo e tudo deve
encontrar-se no seu local (Michalska e Szewieczek, 2007).

= Seiso (sentido de limpeza)

o Para além de contribuir para um trabalho menos eficaz e otimizado, a falta de
limpeza também contribui para 0 aumento dos perigos para os trabalhadores no
local de trabalho. E sugerido que se divida o posto de trabalho em varias zonas
e que se atribua uma zona a cada elemento do grupo, ficando esse elemento
responsavel pela limpeza dessa area e da area envolvente. Sugere ainda que se
defina uma norma de limpeza para o posto de trabalho (Pinto, 2013). Manter o
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local de trabalho limpo e organizado contribui para o sentido de orgulho dos
trabalhadores e estes vao querer manter o local de trabalho dessa forma.

= Seiketsu (sentido de normalizagao)

o Definir procedimentos de limpeza e arrumacéo para cada posto de trabalho. Para
que toda esta normalizacdo seja posta em prética, é necessario que se ofereca
tempo livre no final do dia de trabalho para limpar e colocar os materiais no seu
local de origem (Ortiz, 2006).

= Shitsuke (sentido de autodisciplina)

o Refere-se a manuten¢do dos quatro “S” anteriores, ou seja, se estdo a ser
cumpridos. Deve se verificar se esta tudo no seu lugar, verificar o estado de
limpeza, verificar se as inspecdes estdo bem efetuadas e desenvolver listas de
verificacdo (Pinto, 2013). Deste modo, espera-se que 0s standards se
mantenham e contribuam para a seguranca e eficiéncia da empresa, dia ap6s dia
e ano apds ano (Michalska e Szewieczek, 2007).

E importante mencionar que a mudanca nem sempre é facil e manter o programa 5S é
um desafio dificil, uma vez que o ser humano €, naturalmente, resistente a mudanca. Devido a
isso, muitas empresas conseguem implementar os quatro primeiros “S”, ndo conseguindo
aplicar o ultimo, pelo que, ao fim de pouco tempo ja esta tudo desorganizado e confuso outra
vez (Ortiz, 2006).

2.4.3 Gestao Visual

A Gestdo Visual permite estabelecer algumas normas que facilitam e otimizam o
trabalho dos operadores, de modo a torna-lo mais rapido e mais eficaz. O recurso a ajudas
visuais torna mais intuitivo o trabalho, arrumacéo e limpeza que o operador tem de efetuar. Este
tipo de método, que recorre ao uso de cores e sinais visuais para alertar ou ajudar alguma
situacdo, designa-se por gestdo ou controlo visual.

Caracteriza-se por gestao visual como sendo um processo de apoio a eficiéncia e eficacia
das operac@es tornando-as mais visiveis, l6gicas e mais intuitivas. Sendo a visdo o maior recetor
de informacdo que o ser humano recebe, podem ser retiradas inUmeras vantagens deste método,
como a comunicacdo e a facilidade na tomada de deciséo (Pinto, 2013).

2.4.4 Ciclo PDCA

A sigla PDCA significa Plan, Do, Ckeck, Act. Este ciclo, também conhecido como Ciclo
de Deming, é outra ferramenta de grande aplicacdo no contexto industrial. E uma ferramenta de
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analise e progndstico de problemas organizacionais e para a eficacia do trabalho em equipa,
sendo extremamente Util para a solugdo de problemas. A Figura 2.4 ilustra o ciclo PDCA.

| |

» ®

Figura 2.4 - Ciclo PDCA

De modo mais detalhado, passa-se a descrever cada etapa:

e Planear (Plan)
o Nesta etapa sdo estabelecidas e tragados as metas e 0s objetivos, assim como o
método a adotar para 0s conseguir atingir.

e Executar (Do)

o Apbs o estabelecimento das metas e objetivos na etapa anterior e as respetivas
metodologias, é necessario colocar tudo isso em prética. Para que esta etapa seja
bem-sucedida é fundamental recorrer & formacéo das atividades por executar
(Werkema, 2012). Por outras palavras, esta etapa representa o local onde se
motivam os outros trabalhadores a atuar como uma equipa, de modo a atingir 0s
desafios propostos (Liker e Convis, 2012).

e Verificar (Check)
o O objetivo desta etapa € comparar os resultados conseguidos na etapa anterior
(apos a execucdo) com o0s objetivos estabelecidos no inicio do ciclo, ou seja,
com a meta inicial (Werkema, 2012).

e Atuar (Act)
o Apbs aanalise dos resultados obtidos, atua-se sobre o processo, realizando a¢des
corretivas para as falhas encontradas durante o processo. Apés a realizacdo da
correcdo, deve repetir-se o ciclo.

Segundo Farinha (2011), os passos normalmente usados para a implementacdo da
metodologia PDCA s&o 0s oito seguintes:

1. Identificac&o e descricdo do problema;
2. Compreensdo do problema;
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Obijetivo a concretizar (Plan);
Identificacdo das causas;

Tarefas a realizar (Do);

Caracterizacdo dos Resultados (Check);

Padronizacdo e treino dos membros das equipas para a nova metodologia (Act);

L N o g A~ W

Reconhecimento e partilha do sucesso.

E importante perceber que é possivel aplicar esta metodologia a vérias etapas e niveis
da empresa, como em pontos de controlo e de standard, o que exige que este ciclo seja
executado com alguma disciplina. Numa perspetiva ideal, 0 movimento de melhoria na empresa
é conseguido caso seja estabelecido um mecanismo para assegurar o esforco de toda a equipa
dentro da organizacao, de forma até que os ciclos PDCA sejam estabelecidos harmoniosamente
em todos os niveis (Suzaki, 1993).

245 A3

De modo a facilitar a compreensao dos utilizadores, surgiu a necessidade de criar um
template de relatorio, onde esta presente diversa informacéo, de modo a que este relatério se
torne mais claro, acessivel e restrito ao problema em causa.

Assim, surgiram os relatorios A3 que, como 0 nome sugere, assumem o tamanho de
uma folha A3. Este tipo de relatdrio contribui para a melhoria das atividades uma vez que é
possivel identificar os problemas, as suas causas e respetivas solucdes, bem como os resultados
das medidas implementadas (Chakravorty, 2009). De mencionar que o objetivo principal de um
relatorio deste género ndo é preenché-lo de forma perfeita, mas que seja usado como uma ajuda
para refletir melhor na execucdo dos problemas observados, sendo, por isso, considerado como
uma ferramenta poderosa para o desenvolvimento da capacidade de resolucdo de problemas
(Liker e Convis, 2012).

Um relatério A3 é constituido ndo s6 por texto, mas também por figuras, diagramas e
esquemas que enriquecem e clarificam os dados. Este relatério inclui toda a informacéo
relevante para apresentar de forma clara o problema, recorrendo a eliminacdo da informacéo
desnecessaria, ficando o relatorio focado no problema e na solucdo em causa (Chakravorty,
2009).

De notar que a criacdo de um mapa A3 envolve uma metodologia estruturada que
contribui para o aumento da qualidade: um mapa A3 é discutido e revisto antes da acao ser
realizada ou antes da sua aprovacéo para publicacdo (Raudberget e Bjursell, 2014).
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2.4.6 Standard Work

O Standard Work (uniformizacgéo) pressupde que o trabalho seja feito sempre de igual
modo, independentemente de quem o faz. Esta ferramenta confere aos colaboradores a
realizacdo de tarefas de igual modo e no mesmo tempo, seguindo 0s mesmos procedimentos,
independentemente de quem esteja a efetuar o trabalho.

O objetivo do Standard Work é diminuir a variabilidade dos processos e a dependéncia
das pessoas (0 mesmo trabalho pode ser realizado por mais que uma pessoa), sem que seja
comprometida a qualidade dos produtos (Pinto, 2013).

Esta ferramenta possui variados beneficios, tais como a documentacdo dos processos
atuais para todos os turnos (se a organizagéo trabalhar desta forma), reducédo da variabilidade
nos processos, formacdo mais facil dos novos operadores e reducdo de esforgos e possiveis
lesBes, sendo uma das bases para a melhoria continua (Kaizen), ou seja, é possivel estar sempre
a melhorar os documentos de standard work.

Para a implementacédo desta ferramenta € necesséario:

1. Identificar e definir as melhores sequéncias de trabalho;

2. Documentar todas essas atividades definidas anteriormente;

3. Distribuir os documentos do trabalho padronizado pelos postos de trabalho;

4. Formar os colaboradores para efetuar as tarefas de acordo com o padréo
definido.

247 SMED

Os tempos de mudanca de maquina (por exemplo, troca de ferramenta, ajustes, ou
preparacdo do processo para executar um novo servico ou produto) representam um dos maiores
mudas (desperdicios) nas empresas, dado que, durante esse periodo ndo se realiza qualquer
atividade valorizada pelo cliente (Pinto, 2013). Trata-se igualmente de um processo
dispendioso, visto que, em muitas situacdes, gera problemas de qualidade decorrentes do re-
arranque.

Desde ha varios anos que a gestao industrial se preocupa com a reducdo de setups para
melhorar a sua produtividade, onde Shigeo Shingo (1909-1990) é um dos nomes que se destaca
por ter desenvolvido o método SMED. Este acronimo significa Single Miunte of Exchange Die
e trata-se de uma ferramenta que tem como objetivo realizar uma mudanca de ferramenta em
menos de 10 minutos. Toda esta mudanca engloba reduzir tempos de preparacéo e da prépria
mudanga no processo produtivo. No momento em que desenvolvia 0 SMED, Shingo (1985)
percebeu que existiam dois tipos de operacdes a realizar na mudanca de ferramenta ou setup:

e Setup Interno (IED — Internal Exchange of Die);
e Setup Externo (OED — External Exchange of Die).
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Fazem parte do Setup Interno todas as operagdes que apenas podem ser efetuadas com
a maquina parada e o Setup Externo engloba todas as operac6es que podem ser realizadas com
a maquina em funcionamento (Cruz, 2013).

Os estagios conceptuais envolvidos nas melhorias de setup sdo (Shingo, 1985):

= Etapa Preliminar
Nesta etapa ndo existe distin¢do entre Setup Interno e Externo. Aqui vai ser feita apenas
a observacédo da operagdo. Um dos melhores métodos € o uso de gravagdo de um video
de todo o setup.

= FEtapal
Esta € a etapa mais importante da implementacdo do SMED, onde se separa o Setup
Interno do Setup Externo. S&o utilizadas checklists para fazer o levantamento dos
materiais necessarios e dos passos a realizar durante o setup. Nesta etapa € possivel
reduzir 30% a 50% do tempo normal do setup.

= FEtapa?2
Contudo, a reducgfo na etapa anterior nio chega para atingir o objetivo do SMED. E
agora necessario converter atividades de Setup Interno em Setup Externo, analisando
todas as atividades, para que se encontrem, ou se encontrem atividades do Setup Interno
que possam ser realizadas como Setup Externo.

= FEtapa3
Nesta Gltima etapa, apds separar-se 0 Setup Interno de Setup Externo (Etapa 1) e
converter-se 0 Setup Interno em Setup Externo (Etapa 2), o objetivo é diminuir os

tempos das tarefas realizadas no Setup Externo e no Setup Interno.

2.4.8 Diagrama de Spaghetti

O diagrama de Spaghetti € uma ferramenta auxiliar que consegue identificar o percurso
efetuado por um dado trabalhador ou por uma dada peca/produto durante a produgdo. Assim,
com o resultado obtido deste diagrama € possivel caracterizar esse trajeto e analisar varias
opcOes de percurso que o tornem mais eficaz e rentavel. De um modo geral, procura-se um
trajeto mais curto, de modo a obter-se menos tempo gasto durante esse mesmo trajeto.

Esta ferramenta consiste num plano do chdo da area considerada com linhas mostrando
0 movimento de pessoas ou materiais de um processo particular, pelo que é possivel calcular o
tempo do trajeto por cada parte produzida, de modo a encontrar solucdes que reduzam o tempo
desse trajeto (Plenert, 2006).

Para a criacdo de um diagrama de spaghetti € necessaria uma planta do espaco fabril
para desenhar o trajeto mencionado anteriormente, desde o inicio até ao final do trajeto. Caso
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esse trajeto seja demasiado complexo, significa que o processo deve ser melhorado,
simplificado ou reorganizado, ou ainda a area de producéo (Lage, 2013).

Posto isto, é possivel verificar que existem indmeras vantagens em utilizar esta
ferramenta Lean, com o intuito de diminuir as distancias efetuadas pelos trabalhadores/produto,
sendo possivel analisar o resultado do diagrama de spaghetti de modo a refazer os layouts da
empresa ou até mesmo dos processos.

36



3. Apresentacao da Empresa

Neste capitulo apresenta-se a empresa que acolheu o estagio, nomeadamente a fabrica
onde o autor esteve inserido, dentro do grupo MEGATECH Industries, dedicado a injecdo de
plasticos para a indUstria automovel.

3.1Grupo MEGATECH Industries
3.1.1. Historia

A MEGATECH Industries € um grupo cuja atividade principal é a injecdo de plasticos,
possuindo mais de 250 maquinas de inje¢cdo com uma capacidade de até 2300 toneladas de forca
de fecho. Incorpora variadas tecnologias de producao, tais como:

* Injecdo convencional;

= Dois a trés componentes de injecao;

* Injecdo a Gas;

* Injecdo a baixa pressdo (IMD);

= Laminacao;

= Sequenciamento;

= Montagem (aplicacdo de cola, soldadura);

» Pintura e marcacdo a laser;

= Corte (laser, jato de agua, manual, corte de couro e costura);
= Qutras.

O grupo MEGATECH Industries tem uma histéria muito antiga, comecando em 1889
guando os irmdos Redlhammer fundam a fabrica em Jablonec, fabricando originalmente
missangas de porcelana e botdes de vidro.

O grupo virou-se para a injecao de plasticos e tem crescido muito nos ultimos anos
através da aquisicdo de diversas fabricas no mundo inteiro. J& contando com algumas fabricas
pelo mundo e trabalhando exclusivamente para a industria automdével, em 2009 o nome da
empresa recebe a designacdo atual, MEGATECH Industries, e adquire o Grupo Plastkov,
atualmente as fabricas MEGATECH Industries Hlinsko e Jablonec, na Republica Checa.

Em 2011 o grupo adquire a empresa Fatraplds, na Marinha Grande, em Portugal,
passando a fabrica a designar-se por MEGATECH Industries Marinha Grande.

Passados quatro anos, em 2015, é aberto um novo centro técnico em Boroa, Espanha,
para as fabricas da Peninsula Ibérica, sendo ainda fundada mais uma fabrica, a MEGATECH
Industries Brno, na Republica Checa, que tem a sua abertura no ano seguinte.

Tal como no ano anterior, 2016 volta a ser um ano de sucesso para 0 grupo
MEGATECH, através da aquisicdo da Toyota Boshoku’s europeia Non-Toyota - Negocios
Internacionais, do qual fazem parte cinco fabricas, situando-se trés na Alemanha, uma na
Polonia e uma na Republica Checa: MEGATECH Industries Ebersdorf, Hodenhagen e
Waldbrol (fabricas), a MEGATECH Industries Tomaszow (fabrica) e a MEGATECH
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Industries Plzen (fabrica e centro técnico). E ainda adquirido um centro técnico na Alemanha,
MEGATECH Engineering Munique.

Ao nivel dos seus cinco centros técnicos estes possuem diversas competéncias, tais
como:

= Desenvolvimento dos produtos;
= Gestéo de softwares;
= Simulag@es dindmicas e estaticas;

= CAD;
= Construcdo/design de produtos e ferramentas;
= Qutras.

O grupo MEGATECH Industries possui ainda dois escritorios de vendas, um em Paris
(Franca) e outro em Oerlinghausen (Alemanha), um escritdrio de financas em Viena (Austria),
e a sua sede em Vaduz, no Liechtenstein. A Figura 3.1 apresenta, resumidamente, alguns dados
mais relevantes do grupo MEGATECH Industries no inicio do ano 2018.

A Sede do grupo MEGATECH Industries encontra-se em
Vaduz, Liechtenstein

Total de 12 Plantas espalhadas pelo mundo

((f megoteCh

Working for the best i

Possui 5 centros técnicos

Cerca de 4,200 empregados

€ Teve 465 Milhdes de euros de faturagdo em 2017

Figura 3.1 — Resumo do grupo MEGATECH Industries

3.1.2 Viséo, Misséo e Valores

A MEGATECH Industries tem uma cultura transversal, partilhando uma visao, missao
e valores gerais a todas as fabricas, transmitindo confianca aos clientes. A Figura 3.2 mostra a
Viséo, Misséo e Valores do grupo.
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()
VISAO MISSAO VALORES

Queremos ser a primeira
escolha para solucdes
inteligentes de interiores e
exteriores na inddstria

automovel. “Working for the best” Compromisso com a
Comprometemo-nos a MEGATECH
fornecer a melhor
qualidade e a mais recente
tecnologia aos nossos
clientes para gerar
crescimento sustentavel.

Compromisso com 0s
nossos clientes

Responsabilidade

Figura 3.2 - Visdo, missdo e valores do grupo MEGATECH Industries1

3.2 MEGATECH Industries Marinha Grande

A MEGATECH Industries Marinha Grande, tal como o nome indica, situa-se na Marinha
Grande, mais precisamente na zona industrial da Moita. Possui uma excelente localizacao, ao
situar-se no centro do pais, com um acesso facil e rapido a autoestrada. A Tabela 3.1 mostra 0s
acessos e as distancias das principais cidades de Portugal, com aeroporto comercial, a
MEGATECH Industries Marinha Grande.

Tabela 3.1 - Distancia e acessos até a MEGATECH Industries Marinha Grande

Cidade Destino ACessos Distancia
Porto MEGATECH Al 202 Km
Lisboa Industries Marinha A8/A1 129 Km
Faro Grande A20/AL 386 Km

! Figura adaptada de um documento interno fornecido pela empresa e devidamente autorizado
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Como ja foi referido, a empresa pertence ao Grupo MEGATECH Industries e dedica-se a
injecdo de plasticos. A Figura 3.3 mostra a entrada da empresa.

Figura 3.3 - Entrada da empresa MEGATECH Industries Marinha Grande

Esta empresa, anteriormente, era uma empresa familiar denominada Fatraplas, fundada em
1979, também dedicada a injecdo de plasticos e que, inicialmente, produzia caixas para baterias,
onde, a partir de 1987 teve os seus melhores anos com o inicio da producdo de comandos de
controlo remoto para a empresa Philips. A partir de 2001 comeca a trabalhar para a industria
automovel, comecando a produzir para a empresa Valeo e, em 2006 para a empresa Faurecia.

Em 2011 da-se a aquisicao da Fatraplas pelo grupo MEGATECH Industries. Uma vez que
é um grupo dedicado a Inddstria Automovel continua a trabalhar para as empresas Valeo e
Faurecia e ampliou a producdo das solucdes anteriores ao comecar a trabalhar para a empresa
Plastic Omnium em 2012. Em 2013 comeca a trabalhar diretamente com as marcas de
automoveis, nomeadamente o grupo PSA, e em 2015 para a Renault.

Desde o0 ano em que a Empresa foi adquirida, que MEGATECH Industries da Marinha
Grande se encontra em evolugdo e expansdao a um ritmo elevado. De forma a responder as
necessidades de mercado, a MIM (designacdo atribuida a fabrica da Marinha Grande) realizou
um grande investimento e aumentou a sua dimensdo em trés mil metros quadrados, passando a
dispor de uma area de producéo de 2730 m? e de 1500 m? dedicados aos armazéns (Matéria
prima e produto acabado), tendo adquirindo diversas maquinas de inje¢cdo com maior forca de
fecho de forma a produzir pegas mais robustas para o mercado automovel.

Com este aumento de capacidade por parte da empresa foi possivel iniciar um novo projeto
com a Volkswagen, em 2017 e, mais recentemente, em 2018 um novo projeto com o0 grupo
PSA.
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Atualmente, a empresa conta com 28 maquinas de injecdo, as quais vdo desde as 50
Toneladas as 1700 Toneladas de forca de fecho. A nivel de tecnologias de producéo, a fabrica
da Marinha Grande possui:

e Injecdo convencional e a gas;

e Gravacdo a laser;

e Dois componentes de inje¢do (Bimatéria) em Maquinas de 350T e de 1000T;
e Montagem automatica de componentes.

3.2.1 Estrutura organizacional

A fabrica MEGATECH na Marinha Grande emprega, atualmente, 120 colaboradores e
encontra-se organizada em oito departamentos:

e Financeiro;

e Recursos Humanos;
e Producdo;

e Manutencao;

e Qualidade;

e Logistica;

e Métodos;

e Projetos.

A Figura 3.4 mostra detalhadamente a estrutura organizacional da empresa. Neste
organograma nao entram os operadores das maquinas de injecéo.

Diretor de Fabrica
Fernando Gaspar
MIPI Diretor Financeiro
José Vicinay
Responsdvel de Producio R ‘ - R ‘ z A ‘ | Lead Respolnsa' S RH Res, vl d
Luis Santos tesponsivel de Logistica a ":r'::scensoﬂ & Seguranca 8 I;:u;;ems -
— T Rita Rodrigues Servicos Sodiais Guilherme Barja
Métodos Ana Ascenso
Susana David |
Técnicos de Técnicos de Moldes o Operadores de Controlo de Qualidade | | Administrativa -
Chefes de Turno m"u‘ dne '1"”’““ Manutencio Alberto Franco Logistica Armazém & Processos Anabela Alvacia Témica RH
LA ey Antbrio Pedrosa Jo30 André Daniela Gonealves Anténio Aimeida Francisco Miranda Alice Policarpo i G
Adelino Ferreira D EEES Filipe Fausting Marcia Costa Antdnic Aguiar Joana Ferreira Catarina Vicente

Jodo Gomes Boost olimseg Tiago Neves Mickael Graga Ana Maliricio Jodo Simoes
Sérgio Femeira Viriato Domingues Susana Calzdo Devid Mateus Juliana Costa

Ive Sousa Juliana Artilheiro

Filipe Silvestre Juliana Azevedo

Carlos S Mardo Reis Mérda Rodrigues
ros housa Magda Santes Marina Vieira

Marcelo Ferreira Mariene Nunes
Sandra Alves Raquel Dias
Silvia Ferreira Vasco Ramos

Figura 3.4 - Organograma da MEGATECH Industries Marinha Grande
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A empresa na Marinha Grande é dirigida por um diretor de fabrica que responde a um
responsavel pelas fabricas da Peninsula Ibérica, atendendo que se trata de uma organizacéo
muito grande existem varios niveis hierarquicos.

E visivel ainda neste organograma que existe um responsavel financeiro da MIPI
(designacéo para o conjunto de fabricas situadas na peninsula ibérica), para alem da responsavel
financeira da MIM. Com isto é possivel concluir que existe uma gestao muito rigorosa por parte
da organizacédo para assegurar que 0s objetivos sdo devidamente cumpridos.

3.2.2 Analise dos Processos

Como ja foi referido anteriormente, a MIM é uma empresa ja com uma dimensao
consideravel, contando com cerca de 120 trabalhadores, sendo a maior parte operadores das
maquinas de injecdo. A MIM tem uma producdo continua, 24h, que comeca das 21h da noite
de domingo as 21h da noite de sexta-feira, trabalhando assim com trés turnos rotativos de 8h.
A MIM é constituida por 28 maquinas de injecdo, todas operacionais, onde a montagem de
pequenos componentes, quando necessario, se efetua na zona da respetiva maquina que injetou
a peca pelo operador. Tem ainda duas zonas onde se efetua o controlo de qualidade.

1] 8 : .J____A e

|
|
il

——

— Muro de

NAVE 2 Qualidade

Figura 3.5 - Layout MEGATECH Industries Marinha Grande

Como é possivel ver na Figura 3.5, existem duas zonas de maquinas de injecdo, sendo
feita a distingdo entre elas, onde a NAVE 1 é composta por maquinas de injecdo mais antigas,
com forca de fecho entre as 50 e as 660 toneladas e a NAVE 2 por maquinas de injecdo mais
recentes, com forca de fecho entre as 250 e as 1700 toneladas.
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Com este layout é possivel perceber como se desenvolve o processo produtivo na
empresa. O esquema seguinte, Figura 3.6, mostra o fluxo de materiais no processo produtivo,
desde a chegada da matéria-prima a empresa até a expedicao do produto final.

Recec¢do de Matéria
Fornecedor —> Transporte )
Prima e componentes

Armazém de MP e
componentes

Transporte de MP e

componentes

______________________________________________ .
: 4 1

- ~ - ~ !
! Fabricagéo com Fabricacéo com Fabricacdo sem | !
1
! Mon.tagem de Montagem de montagem !
! Semiacabados Comnonentes 1
- |
! 1
1

Controlo de

Embalamento
Qualidade

A4
Transporte para Moinho

Armazém de PT ou
Semiacabados

\ 4
Armazém de
Semiacabados

Pecas
reciclaveis?

Armazém de PT

Transporte para as
- P P Venda a empresas

linhas especializadas em residuos

(Expedigéo até ao cliente>

Figura 3.6 - Fluxograma do fluxo de materiais entre processos
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4. Departamento de Manutencéo

Este capitulo descreve o departamento onde foi realizado o inicio do estagio por parte
do autor, assim como algumas alteragdes que foram implementadas. Durante o tempo passado
na empresa foi possivel perceber como funciona o departamento de manutengéo ao nivel de
fluxo de informacdo e de resposta as situagdes, assim como toda a sua organizacao.

Este departamento possui uma organizacgdo hierarquica que sera apresentada na Tabela
4.1, por ordem decrescente de hierarquia:

Tabela 4.1 - Organizagdo e Hierarquia do Departamento de Manutencéo

Funcéo Hierarquia

Chefe de Manutengéo 1

Gestor de Manutengéo

Gestor de Armazém de Pecas de Reserva

Técnicos de Manutencdo de Equipamentos

Wl Wl NN

Técnicos de Manutencao de Moldes

Logo, € percetivel que existe um chefe de manutencéo, que neste caso acumula fungdes
de chefe de producdo, e, portanto, existe também um gestor de manutencdo para o ajudar e
assumir decis@es e responsabilidades quando necessario. Existe ainda um gestor do armazém
de pecas de reserva que também responde ao chefe de manutencéo e, por fim, temos os técnicos
de manutencdo de equipamentos e de moldes que respondem ao gestor de manutencdo e de
armazeém de pecas de reserva que, quando necessario, escalam os problemas até ao chefe de
manutencao.

4.1 Armazém de pecas de reserva

O Armazém de pecas de reserva é o local onde sdo guardadas e geridas as pecas e
materiais necessarios para as intervencGes de manutencdo. Este situa-se junto a oficina de
manutencdo e do gabinete de gestdo de manutencao.

Dado que o departamento de manutencao j& se encontra num bom nivel de organizacéao
em termos de funcionamento foi feito um trabalho em paralelo no armazém de pecas de reserva,
visto que havia muitas melhorias passiveis de ser implementadas, tendo em consideracdo os
desperdicios identificados.

Era a zona critica do departamento, visto que existia uma grande desorganizagéo e
devido a existéncia de prateleiras longas, j& existentes no espago reduzido do armazém, tudo
era arrumado aleatoriamente, sem zonas especificas para cada segmento de produtos, levando
a que os técnicos de manutencdo levassem muito tempo a encontrar as pegas de reserva
necessarias aos trabalhos de manutencdo, incrementando assim os tempos de paragem para
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manutencdo dos equipamentos, tendo como consequéncia a diminui¢do do tempo de producao
das maquinas de injecéo.

A gestdo de stocks é feita através de um software desenvolvido internamente pela
propria MEGATECH Industries, denominado PRC. Este software permite criar e eliminar
locais de armazenamento, conhecer o stock de cada produto e em que local estd armazenado,
bem como fazer a rececéo, saida e reposicdo de pecas. Este processo pode ser feito através do
software no computador, ou através de uma pistola de radiofrequéncia existente no Armazém.
A organizacéo do espaco informatico é feita conforme ilustra a Figura 4.1.

A 101 A

e

Linha/Prateleira

Coluna/Estante

Calle/Zona

Figura 4.1 - Organizacéo dos locais no software PRC

Toda esta composi¢ao ¢ denominada “Hueco”, palavra que foi adotada pelos espanhais,
visto que o software na peninsula ibérica se encontra a ser gerido por eles e também se encontra
na lingua espanhola. Em cada duas semanas € tirada a lista das pecas abaixo do stock minimo
e € realizado o pedido de compra, se assim se justificar.

Para além da criacdo dos “Huecos” ¢é preciso criar referéncias para as pecas e esse passo
é feito por uma pessoa em Espanha que s6 os cria quando tem tempo, visto que ainda é um
processo moroso, porque as referéncias sao transversais a toda a peninsula ibérica, ou seja, uma
referéncia de um determinado produto na fabrica em Portugal vai ser igual nas outras duas
fabricas existentes em Espanha, e ha que fazer sempre o levantamento acerca da existéncia, ou
ndo, dessas pec¢as novas noutras fabricas, para ndo repetir referéncias.

4.1.1 Identificacdo de Problemas

O armazém foi a area identificada como possuindo mais fragilidades e no qual o autor
incidiu os seus esforgos de melhoria. O armazém é muito pequeno, tendo uma area de 18,7 m?,
0 que tornou o desafio mais aliciante para se conseguir arranjar espaco para tantas pecas.
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Como ja foi referido, verificou-se que o armazém possuia uma grande desorganizacao,
quer a nivel de materiais quer pelas condi¢cdes de armazenamento, como ilustra a Figura 4.2.

Figura 4.2 - Aspeto geral inicial do Armazém de Pecas de reserva

Logo a primeira vista € possivel identificar diversas situa¢cdes anomalas, nomeadamente:
= Materiais espalhados no chéo, sem lugar especifico;
= Materiais ndo inventariados;
= Materiais obsoletos;
= Materiais sem identificacdo fisica, nem no software PRC;
= Materiais sem local de arrumo, o que leva a desorganizagé&o;

= Materiais a ultrapassar as dimensdes das estantes.

Como se pode observar, verifica-se que existe uma grande diversidade de materiais e
acessorios e que estes se encontram sem uma organizacdo légica, muito por culpa da falta de
espaco, das estantes e prateleiras desajustadas e da falta de caixas de arrumacéo e de zonas
identificadas para cada material. Para além disso, 0 armazém encontrava-se muito pouco
informatizado, ainda em fase inicial e desatualizado.
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4.1.2 Aplicacdo da metodologia 5S e Gestado Visual

A aplicacdo da metodologia 5S foi uma tarefa dificil porque 0 armazém tem um espaco
muito reduzido e as prateleiras ndo ajudavam a uma otimizacao do espago e, como nao havia
orcamento para adquirir outras, foi necessario encontrar outras formas de organizacao.

O primeiro passo a dar foi limpar o0 armazém, analisar cada prateleira e mandar para o
lixo materiais partidos ou danificados. Para além disto existe um pequeno armazém secundario
de arrumos que a empresa tem e encontravam-se la muitos materiais e pecas que eram
utilizados, pelo que se procedeu a sua transicdo para 0 armazém de pecas de reserva, assim
como 0s materiais obsoletos que se encontravam em bom estado foram arrumados nesse
armazém secundario para alguma situacdo urgente que possa acontecer e seja necessario
assegurar alguma transicdo enquanto se espera por material novo.

Jé& existiam listas de materiais feitas e, embora ndo estivessem atualizadas, foi feita essa
atualizacdo, principalmente por fornecedor. Posto isto, procedeu-se ao envio dessas listas para
Espanha para a criagdo ou atualizacdo das referéncias para as respetivas pecas utilizadas em
Portugal. Desta forma foi possivel obter listas de trés fornecedores, nomeadamente a Staubli,
fornecedor do material hidraulico, a Gimatic, fornecedora do material pneumatico e a Harting,
fornecedora de conetores elétricos e protecdes. Com a lista das referéncias, foram feitas
etiquetas para colocar nas caixas como identificacdo, idénticas a da Figura 4.3, com a referéncia,
foto e descrigéo da peca.

932421042
A 020 00T 0

CONECTOF CHO 18P

Figura 4.3 - Etiquetas realizadas para identificacdo de pecas de reserva

Para proceder ao seu armazenamento foi pedido a um serralheiro a implementacéo de
uma estrutura para poder colocar caixas de forma a cada uma representar um “hueco” e ter uma
referéncia associada. Encomendadas e rececionadas as caixas e feitas as estruturas obteve-se o
resultado ilustrado na Figura 4.4.
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Figura 4.4 - Organizacédo de pecas de reserva por fornecedores

Foi uma 6tima forma a conseguida para conjugar a organizacdo com a gestao visual,

visto que as pecas sdo facilmente identificadas pelas etiquetas correspondentes, ou
simplesmente de forma visual, sendo uma maneira mais rapida de encontrar as pecas
pretendidas. Para além destas estruturas foi ainda possivel organizar outras estantes e identifica-

las corretamente com 0s materiais corretos e agrupados pelo seu tipo, como se pode observar
na Figura 4.5.

Figura 4.5 - Estantes organizadas e identificadas
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Foram feitas muitas etiquetas identificativas e aproveitadas caixas para arrumar diversos
materiais, de maneira a usufruir também das estantes ja existentes, visto que nédo foi possivel
adquirir novas para que fosse possivel otimizar o espaco existente.

No entanto, sé foi possivel fazer a identificacdo visual desta ultima zona. Na vertente
informatica, s6 se conseguiram obter referéncias para os trés fornecedores descritos
anteriormente. O projeto ndo andou mais rapido devido a falta de referéncias. Atendendo a que
se trata de uma organizacédo grande, na fabrica da Marinha Grande néo existe autorizacéo para
criar referéncias, s6 uma pessoa responsavel no centro técnico da Peninsula Ibérica o pode fazer.
N&o obstante os esfor¢os desenvolvidos pelo autor, os mesmos foram em véo para obter mais
referéncias, com vista a um controlo mais eficiente do stock existente.

Trata-se de um projeto que € necessario continuar, mas que ndo foi possivel acabar
devido a transferéncia do autor para o departamento de logistica, que vai ser abordado mais a
frente.

4.1.3 Instrucdes de Trabalho

As Instrucdes de Trabalho (1T)? do departamento de manutengao encontravam-se muito
desenvolvidas, no sentido de haver muitas para explicar os processos existentes, alguns tipos
de interven¢des de manutencdo programadas, de zonas ou equipamentos especificos, etc.
Embora o autor estivesse mais ligado a gestdo do armazém de pecas de reserva, também
conciliava essa atividade com o gestor de manutencdo e ajudava-o nas suas funcées. Devido a
uma auditoria importante para obter uma certificacdo de qualidade da industria automdvel, foi
necessario efetuar uma verificacdo de manutencdo aos quadros elétricos da fabrica, que tem
uma periodicidade anual.

A IT de Verificagdo de temperaturas de Quadros Elétricos (ANEXO 1) realizada, indica
como se deve realizar essa verificacdo e o respetivo registo e analise dos resultados obtidos no
software préprio da cAmara termogréfica utilizada.

2 Sendo a Instrucdo de Trabalho um documento, esta especifica como e quando uma tarefa é executada e/ou
registada quando necessario, segundo Cabral (2006).
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5. Departamento de Logistica

Este capitulo descreve o departamento onde o autor se inseriu a seguir ao trabalho
realizado no departamento de manutengéo. Era um departamento que precisava rapidamente de
melhorias ao nivel da metodologia 5S e da gestdo visual, para ajudar os operadores dos
armazéns.

Tal como o departamento de Manutencdo, também existe uma hierarquia interna a ser
cumprida no departamento de logistica, conforme € apresentado na Tabela 5.1.

Tabela 5.1 — Organizagdo e Hierarquia do Departamento de Logistica

Funcéo Hierarquia
Chefe de Logistica 1
Técnicos Logisticos 2
Operadores de Armazém 3
Operadores de Apoio Logistico 3

A chefe de logistica é responsavel por toda a sua equipa, tendo que responder somente
ao chefe de fébrica. Os técnicos logisticos tém fungdes definidas, tais como, compras,
transportes e apoio ao cliente, etc., respondendo a chefe de logistica. No chdo de fébrica
encontram-se os operadores de Armazém de Matéria Prima que tratam da rececdo de matéria
prima, entrada e saida e abastecimento de materiais para a producdo. Os operadores de
Armazém de Produto Acabado tratam da entrada e organizagdo das pecas vindas da producéo,
assim como a saida destas para o cliente. Os operadores de Apoio Logistico, que respondem
aos técnicos logisticos e a chefe de logistica, operam no comboio logistico e no Stacker e, estes
tém a missdo de abastecer a producdo de componentes, caixas de armazenagem, bem como
fazer a transicdo das caixas completas para um entreposto onde, posteriormente, os operadores
do Armazém de Produto Acabado tratam de arrumar nos locais adequados dentro do armazém.

5.1 Armazém de Matérias Primas

O Armazém de matérias primas era 0 armazém que gerava mais preocupacao junto dos
responsaveis da empresa, devido ao grande fluxo de trabalho por parte da equipa de logistica.
Por esta ser uma equipa nova e ainda em fase de aprendizagem, foi pedido ao autor para ajudar
na concecao e na implementacao de melhorias.

5.1.1 Identificacdo de Problemas

Em primeiro lugar foi feito o levantamento do estado atual do armazém, o qual, para
além da evidente desorganizacao, tinha procedimentos desatualizados. Os operadores do
armazém, sendo uma equipa totalmente nova, sem experiéncia e com pouca formacdo, tiveram
que se adaptar & forma da empresa trabalhar para continuar a alimentar a producéo, o que levou
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a ocorréncia de diversas falhas. Posto isto foi preciso fazer, com urgéncia, intervencGes de
forma a dar condicgdes de trabalho aos operadores e a forma-los para ndo cometerem erros. A
descricdo da situacdo inicial é a seguinte:

N&o cumprimento dos 5S;

Processos ndo definidos;

Desconhecimento dos Standards da Organizacéo;

Falta de formacao;

Falta de InstrucOes de Trabalho de suporte;

Falta de definicdo de layout;

Indefinicéo de funcdes e responsabilidades;

Incumprimento das saidas e entradas no software PRC por parte dos operadores;

Falta de acompanhamento e suporte do departamento.

Como iré ser descrito mais a frente, 0 armazém de matérias primas encontrava-se numa
grande desorganizacéo, e precisava que fosse organizado e atualizado de forma a dar melhores
condicGes de trabalho aos operadores e, também, para corresponder a situacdo atual da empresa,
visto que a fabrica aumentou a sua capacidade e era preciso corresponder a nova realidade.

Posto de Trabalho

Figura 5.1 - Estado inicial do posto de trabalho

Comecando pelo posto de trabalho, como mostra a Figura 5.1, onde o operador de
armazém trata da papelada e da entrada em armazém no software PRC das compras vindas do
fornecedor, existe uma evidente desorganizacao, muito lixo no ch&o, sem que 0s objetos tenham
um lugar especifico e com uma tentativa de gestdo visual falhada, atendendo a que existiam, na
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sua maioria, folhas informativas desatualizadas, pelo que de nada serviam de ajuda ao operador
do armazém. Este, devido ao volume de trabalho e por ndo saber onde os objetos pertenciam,
também ndo tinha preocupacado em arrumar e organizar o seu posto de trabalho, alegando néo
ter tempo para isso.

Zona de Rececdo de Material

SEGUNDA " QUARTA QUINTA

Figura 5.2 - Estado inicial da zona de rececéo de material e do Painel de
Gestdo Visual da Expedicdo-Rececdo

A zona de rece¢do do material, Figura 5.2, encontrava-se também claramente
congestionada com lixo e materiais contaminados, sem ninguém entender muito bem o porqué
de estar assim. Os operadores alegavam que ninguém decidia o que fazer com as coisas e eles
também ndo se preocupavam. Notava-se um desleixe muito grande porque ninguém decidia
organizar as coisas e 0 assunto também ndo era da conta deles, apenas queriam cumprir o turno
e ir embora.

O armazém possuia um quadro de gestdo visual, funcionando através de imanes, para
os operadores saberem a que horas recebem os fornecedores de matéria prima e os clientes do
produto final. No entanto, este deixou de ser utilizado devido a algumas alteracbes no
departamento de logistica, 0 que levou a uma desorganiza¢do muito grande e sem ninguém ter
responsabilidade sobre o armazém. Logo, este ja ndo se encontrava em funcionamento, bem
como por também ja estar desatualizado, visto que é um quadro antigo onde era exposto a
rececdo (cor azul) e a expedicdo (cor verde) antes da fabrica se expandir.

Rodrigo Marques Nobre 53



Zona de alimentacédo da Matéria Prima

Incorporado no armazém de matéria prima encontra-se uma zona de alimentacdo de
matéria prima, a qual € igualmente gerida pelo operador de armazém de matéria prima que trata
de alimentar as méaquinas da fabrica. E necessario dizer que existe a parte inferior onde o
operador tem as matérias primas que sao sugadas por tubos, através de bombas de vacuo, para
os silos que se encontram numa estrutura superior, a partir da qual a matéria prima sai dos silos
e passa por uma Centralina que define para que maquina a matéria prima vai pela tubagem
existente.

Figura 5.3 - Estado inicial da zona por baixo das escadas da estrutura que sustenta o
sistema de Alimentacdo Automatica

Como é possivel observar na Figura 5.3, esta zona encontra-se igualmente uma
confusdo, quase sem espaco para o operador poder passar para ir ao computador: caixotes de
cartdo para receber o lixo, sem razéo aparente, restos de tubos estragados no ch&o, contentores
com matéria prima contaminada, que ninguém sabe o que fazer com eles, e que ja se
encontravam ha demasiado tempo ali.
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Figura 5.4 — Estado inicial da zona do Painel de Gestdo Visual e do
Computador que gere o sistema de Alimentacdo Automatica

Mais a frente nesta zona, Figura 5.4, temos um painel de gestdo visual da alimentacéo
automatica muito desatualizado, ja sem capacidade para todos os silos e distribuidores da
fabrica, e sem grande valor acrescentado tanto para o operador como para algum trabalhador
gue ndo pertenca ao armazeém e que precise saber quais as maquinas que estdo a ser alimentadas
e com que matéria prima. Vemos ainda um painel com algumas folhas informativas
desatualizadas e uma pandplia de cabos e fichas elétricas, algumas ja sem nenhuma utilizagéo,
que atrapalham a acdo do operador e que dao visualmente mau aspeto.

Painel de Gestdo Visual da Alimentagdo Automatica

| sz ]
P 5302,

Figura 5.5 - Estado inicial do Painel de Gestdo Visual do sistema de Alimentacéo
Automatica

O painel de Gestdo Visual do sistema de Alimentagdo Automatica, Figura 5.5, também
se encontrava claramente desatualizado, sem espaco visual para todos os silos e distribuidores
da empresa, sem imanes com 0s codigos das matérias primas e as maquinas atualizados; uma
auténtica confusdo onde o operador tentava ter o painel atualizado, embora muitas vezes fosse
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complicado e ndo corresponder a realidade da producdo naquele momento, porque este perdia-
se com as ordens de fabrico que tinha.

5.1.2 Implementacdo da metodologia 5S e Gestéo Visual

Como anteriormente foi demonstrado, havia muito trabalho a ser feito no armazém, para
meter tudo funcional e com um nivel de exigéncia adequado a organizagdo. Antes de mais foi
preciso, em primeiro lugar, mudar paradigmas e inserir os trabalhadores da logistica na cultura
da empresa, fazendo senti-los parte da mudanca e sensibiliza-los para a organizacdo e
comunicacdo entre os mesmos. Para isso foi criado um meeting point, exposto na Figura 5.6,
com reunides bi-diérias durante a semana.

Figura 5.6 - Meeting Point do Departamento de Logistica

Neste Meeting Point, o chefe de logistica, os técnicos logisticos e os operadores
logisticos (armazéns e apoio logistico) do turno reinem-se para discutir os problemas diarios e
para dar oportunidade aos operadores de apresentarem as suas ideias de melhoria para ajudar o
seu trabalho. Os problemas sdo escritos no quadro, assim como o responsavel por ele, e
debatidos entre todos de forma a poder resolvé-los o mais rapido possivel. Aqueles que
demoram mais tempo a implementar e as ideias de melhorias vao para um Plano de Acdes do
lado direito do quadro para serem implementadas mais tarde, com uma data a cumprir. Isto
melhora o desempenho dos operadores, porque se sentem integrados na equipa e na melhoria
da empresa, sentindo-se parte integrante do seu sucesso. No fundo séo eles que ajudam na
resolucdo dos problemas diérios, porque sdo eles que, ao trabalhar no chdo de fabrica mais
tempo, os conseguem identificar mais rapidamente, visto que tém que lidar com eles. As
reunibes querem-se 0 mais breve possivel para as pessoas serem mais objetivas na descri¢éo
dos problemas e nas suas ideias de melhoria, de forma a maximizar o rendimento do trabalho
de todos. Estas acontecem duas vezes por dia, as 9h e as 15:30h, de forma a apanhar o turno da
manha e da tarde da semana.
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Posto de Trabalho
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Figura 5.7 - Melhorias no Posto de Trabalho

A implementacdo da metodologia 5S por parte do autor é notoria no caso do posto de
trabalho, como mostra a Figura 5.7. Foi limpo o lixo todo, as caixas azuis, vistas anteriormente,
sO serviam para colocar mais lixo, foram retirados os materiais desnecessarios, e foi posta uma
mesa de trabalho para o operador poder fazer o seu trabalho em condi¢des, com todas as
ferramentas necessarias. A zona da balanca foi limpa, s6 ficaram os medidores de misturas de
matéria prima, improvisou-se um cabide na estrutura de uma estante de forma ao operador ter
uma visdo limpa no computador e sem nada a atrapalhar. Foram eliminados avisos internos
desatualizados e feitos outros novos, atualizados a situacdo atual da empresa, e colocados no
painel de gestdo visual do lado esquerdo. Foi criado um quadro de tarefas para os operadores
comunicarem entre si na passagem de turno, ou seja, quando um ndo teve tempo de realizar
determinada tarefa dizer ao colega que tem aquilo a realizar, ou mesmo para auxilia-los no seu
trabalho para ndo se esquecerem de fazer alguma coisa caso surja um imprevisto. Foi ainda
colocado um plano de tarefas para os operadores se orientarem e umas gavetas na mesa de
trabalho para organizarem os documentos diarios. Tudo identificado com etiquetas no seu
devido lugar para ndo haver desorganizag&o.
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Painéis de Gestao Visual
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Figura 5.8 - Melhorias no Painel de Gestdo Visual da Rece¢do de Materiais

Dado o painel anterior ja estar desatualizado foi preciso desenhar um novo (ANEXO II)
para a atualidade da empresa, como se pode observar pela Figura 5.8. Na ferramenta Excel o
autor desenhou o painel pretendido, deixando a cor azul, utilizada pela organizagdo, para
simbolizar a rece¢do de material, e eliminando o espaco da expedi¢do que ja ndo se fazia
naquele local. Isto permitiu mais espago para colocar documentos importantes para o operador
do armazém de matérias primas, tais como Instrucfes de Trabalho (procedimentos internos de
como realizar determinadas tarefas) que servem de apoio, o critério de escalas, a Ficha de
Seguranca de EPI, checklists de tarefas a cumprir em determinados dias e turnos, assim com
alguns documentos relativos a rececdo de matéria prima.
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Figura 5.9 - Melhorias no Painel de Gestdo Visual do sistema de Alimentacdo Automatica
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As melhorias no Painel de Gestéo Visual do sistema de Alimentacdo Automatica, Figura
5.9, sdo também evidentes, desde ja com um novo desenho (ANEXO I11), feito pelo autor, onde
é visivel uma clara otimizacao do espaco em relacdo ao anterior. Agora ha lugar para todos 0s
Silos e Distribuidores existentes na empresa e com possibilidade de introduzir mais dois em
cada um deles no futuro. E visivel ainda umas gavetas por baixo do painel que foram
introduzidas para criar um fluxo das Ordens de Fabrico e assim ajudar o préprio operador a
identificar o que precisa e saber que ordens estdo em curso e quais as que ja foram fechadas.
Este fluxo foi criado pela equipa de logistica e pelo autor, tendo sido feita uma instrucdo de
trabalho para formar os operadores nesta nova tarefa.

ARMAZEM DE MATERIA PRIMA

Figura 5.10 - Novo Fluxograma Visual da Gestéo das
Ordens de Fabrico

Para ajudar o operador visualmente, o autor desenvolveu um fluxograma do fluxo das ordens
de fabrico (ANEXO IV) na ferramenta EXCEL, do sistema de Alimentacdo Automatica, Figura
5.10, o qual, foi mandado imprimir a uma empresa com as dimensdes propostas e
posteriormente vieram aplicar na MEGATECH Industries Marinha Grande nos locais
requeridos, juntamente com os outros desenhos de painéis apresentados anteriormente.
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Zona de Rececdo de Material

Figura 5.11 - Melhorias na zona de rececdo de material

A zona de rececdo de material, Figura 5.11, sofreu uma grande transformacao, também
tendo sido reorganizada e definido o layout para o caixote do lixo e uma zona de rececéo para
outros departamentos (materiais que ndo sdo para 0 armazém de Matérias Primas). Foi

igualmente criada uma Instrucdo de Trabalho para a rececdo de material, realizada por uma
técnica da logistica.

Zona de alimentagdo da Matéria Prima

Figura 5.12 - Melhorias na zona por baixo das escadas da estrutura que sustenta o sistema de
Alimentacéo Automatica
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Nesta zona, novamente com a implementacdo dos 5S a ser muito importante, deixando
um ar muito mais clean e com mais espaco para o operador fazer o seu trabalho (Figura 5.12),
eliminando os caixotes de cartdo com lixo de matéria prima, os restos de tubos da alimentacéo
automatica ndo se encontravam em condicdes de aproveitamento e, portanto, seguiram para o
lixo, e a matéria prima contaminada nos contentores vendida, tendo-se reaproveitado 0s
contentores para guardar matérias primas virgens. Foi ainda adquirido um armario para guardar
material de limpeza.

t
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Figura 5.13 - Melhorias na zona do Painel de Gestdo Visual e do Computador que gere o
sistema de Alimentacdo Automatica

A mudanga mais notdria nesta zona, Figura 5.13, foi a eliminacdo dos cabos elétricos
que existiam, sendo que a maior parte deles ja ndo tinha utilidade e, portanto, s6 criavam mau
aspeto desnecessario. Foi implementado um quadro elétrico para qualquer eventualidade, foi
colocado um novo painel de gestdo visual, que sera apresentado mais a frente, duas caixas para
guardar os imanes e material de limpeza do quadro, assim como um fluxograma, ao lado direito
do computador, sobre o fluxo de informacdo presente no painel de gestdo visual da alimentagéo
automatica.
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Novas zonas de Gestdo Visual criadas

TUBOS DE
RESERVA

Figura 5.14 - Parede de gestéo visual criada para ferramentas de suporte ao abastecimento de matéria prima

Na zona de abastecimento de matéria prima, que se encontra por baixo da estrutura do
sistema de alimentacdo automatica, foi criada uma zona de gestdo visual para ferramentas de
suporte ao abastecimento, ilustrada na Figura 5.14, tais como lancas e tubos de reserva, baldes
e um escadote. E importante para o operador porque evita estar a procura destas ferramentas
pelo armazém, visto que se escontra junto a zona de abastecimento, e quando utilizadas sédo
novamente arrumadas no seu lugar, mantendo a zona de abastecimento desobstruida.

Figura 5.15 - Criacédo de zona para o
aspirador e gestao visual dos seus acessorios
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Na estrutura do sistema de alimentacédo automatica foi definido um espaco para o arrumo
do aspirador e criado um painel de gestdo visual dos seus acessorios, faceis de identificar,
mesmo se algum né&o se encontrar no devido lugar, como é possivel observar na Figura 5.15.

5.1.3 Instrucdes de Trabalho

A falta de conhecimento de standards da organizacdo, de alguns processos, e da
inexisténcia de Instrucdes de Trabalho de auxilio ao operador, correspondeu a alguns dos pontos
problemaéticos identificados anteriormente.

O autor, em conjunto com uma colega do departamento de logistica e dos proprios
operadores do armazém trabalharam em conjunto para definir processos e criar instrugdes de
trabalho. Enquanto a colega tratou da elaboragéo de instrugdes de trabalho mais técnicas, visto
que estava mais a vontade nessa matéria, nomeadamente como realizar misturas de matéria
prima, rececdo de encomendas de fornecedores, dar entrada e saida de material na pistola de
radiofrequéncia, realizar retornos da producédo na pistola e no armazém, etc., o autor realizou
outras relacionadas com a limpeza e manuten¢do do armazém de matérias primas.

No total, o autor ficou responsavel por realizar quatro instrucdes de trabalho sobre a
manutencdo de 1° nivel®, que é a designacdo dada pela empresa para a inspecéo visual,
verificacdo e, se necessario, limpeza dos equipamentos. Segue o mesmo principio do que as
pessoas tém de fazer com os seus automoveis pessoais, ou seja, limpar, lavar, verificar o 6leo,
agua e pressao dos pneus, etc., todas as atividades de manutencao béasicas, mas indispensaveis
ao bom funcionamento do mesmo.

3 As manutengdes de 1° nivel sdo executadas pelos operadores no seu préprio local de trabalho e abrange tarefas
como limpeza, inspegdes ou lubrificagBes, ou seja, atividades que sdo executadas sem ser necessario abrir
equipamentos (Amaral, 2016).
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= Manutencéo de 1° nivel dos Empilhadores

A Manutencdo de 1° nivel dos Empilhadores (ANEXO V) é uma atividade periddica e
tem como objetivo definir o modo de limpeza, inspecéo e teste do funcionamento correto dos
Empilhadores na MIM. Na Figura 5.16 é apresentada uma lista de verificacdo da manutencédo
de 1° nivel que o operador tem de realizar e preencher de forma a cumprir com o pedido. E
possivel observar que esta tem de ser feita de segunda-feira a quinta-feira pelo operador que se
encontrar no turno da noite (21h as 5h) e, na sexta-feira, pelo operador que se encontrar no
turno da tarde (13h as 21h), que é o Gltimo turno do dia e da semana. Esta IT exemplifica como
proceder em cada um dos passos da lista de verificagéo.

MANUTENCAO 1° NIVEL fifmegotech
EMPILHADORES

3

L e
P =
—

N
\ 8
L

]

i 2
%
P

v

QUEY FReauENcin_cuem
| old | DOM. SEGUNDA TERCA QUARTA QUINTA SEXTA

!—4

ie

r{ zz oY como? oBILCTIVO 5 ; lg
|
\
\
\
|

Figura 5.16 — Lista de verificagdo de Manutencéo de 1°nivel do Empilhador

= Manutencao de 1° nivel do sistema de Alimentacdo Automatica

A Manutencdo de 1°nivel do sistema de Alimentacdo Automatica (ANEXO VI) € uma
atividade periodica e tem como objetivo definir o modo de limpeza e verificacdo do
funcionamento correto deste sistema na MIM. A Figura 5.17 ilustra a lista de verificagcdes dos
pontos essenciais a0 bom funcionamento do sistema, onde os pontos sobre a limpeza das
bombas de vacuo e dos alimentadores se encontram devidamente explicados nas respetivas
Instrucbes de Trabalho realizadas para cada um deles, visto tratarem-se de processos com
alguma complexidade, onde é preciso saber utilizar o sistema informatico da alimentagdo
automatica.
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Figura 5.17 - Lista de verificacdo de Manutencdo de 1°nivel do sistema da Alimentacdo Automatica

» Limpeza das Bombas de VVacuo

Esta IT (ANEXO VII) esté inserida na Manutencdo de 1° nivel do sistema envolvente
da alimentacdo automatica, visto que € um dos pontos a realizar na lista de verificacdo e é um
processo algo complexo devido ao facto de ser preciso desligar e ligar as bombas no sistema
informatico da alimentacdo automaética. Esta tem como objetivo a verificagcdo e limpeza das
bombas de vacuo do sistema de forma a garantir o seu correto funcionamento. A Figura 5.18
representa as Bomba de Vacuo presentes na MIM.
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Figura 5.18 - Bombas de vacuo do sistema de Alimentacdo Automética
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» Limpeza dos Alimentadores

Esta IT (ANEXO VIII) esta inserida na Manutengdo de 1° nivel do sistema envolvente
da alimentacdo automatico visto que é um dos pontos a realizar na lista de verificacdo e € um
processo algo complexo devido ao facto de ser preciso desligar e ligar os alimentadores no
sistema informético da alimentacdo automatica de forma a ndo acontecer nenhum acidente,
visto que este processo se realiza com a fabrica em producdo. Esta tem como objetivo a
verificacgdo e limpeza dos filtros dos Alimentadores do sistema de forma a garantir o seu correto
funcionamento. A Figura 5.19 representa os Alimentadores presentes na MIM.

Figura 5.19 - Alimentadores do sistema da Alimentagdo Automatica
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6. Departamento de Producéo

Em paralelo com as implementacGes feitas nos outros departamentos, o autor também
esteve envolvido na apresentacdo de melhorias na zona de producdo da empresa. Com a ajuda
de uma formacéo dada pela Kaizen Institute Western Europe, o autor, em conjunto com duas
colegas, desenvolveu um estudo para a designada NAVE 2, a zona de produgdo mais recente
da empresa, também com méaquinas mais recentes e de maior tonelagem de forca de fecho.

Foram ainda implementadas, fora do estudo para a NAVE 2, algumas a¢des de melhoria,
que irdo ser abordadas mais a frente.

6.1Desperdicios (mudas) da NAVE 2

Comecou-se por fazer um levantamento dos desperdicios que se identificavam a
primeira vista na zona de producdo NAVE 2. Foram identificados:

= Transporte
- Movimentacdo de caixas de embalagens;
- Preparacdo de divisdrias da embalagem.
= Movimento (Pessoas)
- Cortar e separar gitos;
- Abrir sacos de embalagem;
- Operacdo de colocacdo de etiquetas.
= Tempo de Espera
- Esperar pelas pecas que vém no tapete;
- Paragem da maquina: espera pelo Chefe de Turno;
= Excesso de processamento
- Retrabalho de pecas depois de produzidas;
- Inspecéo /autocontrolo das pecas produzidas;
- Verificacdo de componentes feita pelos Uteis;
= Defeitos

- Separacdo de pecas NOK e colocacdo no seméforo.

Com os desperdicios identificados inicialmente ja foi possivel ter uma ideia geral das
oportunidades de melhoria nesta zona de produgdo. No entanto € preciso ir mais ao fundo da
questdo e analisar cada caso, neste caso, cada maquina de injecéo e respetivo layout envolvente
da mesma.
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6.2 Estudo da NAVE 2 com base no Diagrama de Spaghetti

Com base nos desperdicios identificados foi feita uma analise detalhada de cada
maquina presente na NAVE 2, exceto de uma (M1001) que ndo se encontrava em producao na
altura e iria comecar uma nova peca totalmente desconhecida, pelo que seria impossivel fazer
um projeto dessa maquina nessa altura.

Nesta andlise foi utilizada a ferramenta Diagrama de Spaghetti e foram identificados os
problemas e as oportunidades de melhoria na zona de producdo de cada maquina, tal como se
descreve nas secOes seguintes. Foram usados Flip-charts, para uma rapida elaboracdo e
visualizacdo, permitindo uma facil e objetiva discussao entre os envolvidos.

6.2.1 Maquinas 351 e 352

O estudo comegou por ser feito por ordem de localizagdo geogréfica das maquinas na
fabrica, de modo a ser possivel conjugar alguns layouts sendo, inicialmente, elaborado para as
Magquinas 351 e 352, como mostra a Figura 6.1.

Rack

Rack

5upnrh>|

Rack |

5upurh‘>| Rack |

Figura 6.1 - Layout atual e movimentagédo do operador nas Maquinas 351 e 352

E possivel ver o layout atual das zonas de producdo das duas maquinas, tendo sido
desenhado a movimentacdo da operadora com base no diagrama de spaghetti. Com isto,
conclui-se que a operadora, que se encontrava a operar nas duas maquinas, caminhava 20
metros se tivesse que colocar a caixa de embalagem das pecas ja concluida na palete e
caminhava 16,8 metros, em situagdo normal, se ndo tivesse que fazer este percurso extra para
colocar a caixa na palete, o que significava uma deslocagéo extra de 3,2 metros ao fim de cada
caixa concluida. O tempo de operacdo de uma ronda de pecas nas duas maquinas era de cerca
de 17 segundos.
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Ao nivel dos problemas identificados, estes foram os seguintes:

O bordo de linha* ndo estava adequado, as racks® ndo estavam a ser utilizadas
devidamente, estando muitas vezes vazias;

Havia falta de sincronismo com a logistica interna porque a operadora se
encontrava a fazer a palete com as caixas, que devia ser um trabalho do operador
de apoio logistico;

Movimentacao excessiva por parte da operadora;

Excesso de processamento, a operadora tinha de contar as pecas produzidas que
lam para a caixa, visto haver um limite de pecas imposto pelo cliente para cada
caixa e, na maquina 352, o robot fazia um movimento a mais desnecessario,
visto que a peca, quando chegava ao operador, este mudava a disposicao da peca
para a colocar na caixa devida;

Ainda assim, a operadora passava 20% do tempo parada, visto que o tempo de
setup estava muito lento nas duas maquinas para ela poder estar a vontade para

fazer o seu trabalho.

Com isto foi desenhado um novo layout, Figura 6.2, onde a operadora passou a deslocar-
se somente quatro metros, e elaboradas as oportunidades de melhoria.

Suparke Rack

Rack

Caixa
| Dircita
Tapetd Caixa
IEr-qun-rd-u

Rack

hibastecimenta fronkal de companenbes

Figura 6.2 - Proposta de layout futuro e movimentagdo do operador para as Maquinas 351 e 352

e Definir um novo bordo de linha para um abastecimento de produtos semiacabados

frontal, atraves da colocacao de um dispensador com alimentacéo lateral;

4 E 0 espaco reservado para 0s componentes que VAo ser consumidos na produc&o com o objetivo de maximizar as
tarefas de valor acrescentado.

5 Prateleiras que permitem colocar as caixas vazias para junto do operador para este as preencher e enviar de volta
cheias para o apoio logistico recolher e transportar para 0 Armazém de PT.
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e Utilizacdo das racks para as caixas vazias e completas, de forma a promover a
sincronizacdo com a logistica interna;

e Movimentacdo da operadora reduzida, providenciada pelo novo layout;

e Reprogramacao do Robot da Maquina 352, para eliminar o passo a mais;

e Alteragdo do tipo de embalagem dos “tapa-luzes” (denominagdo dada a uma peca),

evitando perdas de tempo na colocacao das esponjas.

Com esta nova alteracdo, teoricamente, é possivel obter alguns ganhos a primeira vista,
logo com um ganho de 76,2% a nivel de movimentacao, passando de 16,8 metros de movimento
(situacdo normal) para somente quatro metros de movimento, assim como um ganho de 13
segundos no tempo de operacdo, passando dos 17 segundos para quatro segundos,
aproximadamente, que é o equivalente a um segundo por cada metro que fazia. Trata-se de um
calculo teorico onde se contou um passo da operadora a deslocar-se normalmente como um
metro, aproximadamente.

6.2.2 Maquina 701

De seguida foi realizado 0 mesmo levantamento para as maquinas seguintes, comegando na
Maquina 701, como é possivel observar na Figura 6.3.

5upurh>| Rack |

[Meza

Supurul Rack |

Figura 6.3 - Layout atual e movimentagdo do operador na Maquinas 701

Para a Maquina 701 temos um Tempo de Ciclo da peca de 46,8 segundos, 0 Tempo de
operacdo de embalamento da peca de 30 segundos e o Tempo Parado da operadora de um
minuto e quatro segundos, onde os problemas identificados foram:

= Contagem de pecas por caixa, por parte da operadora que, neste caso, o cliente exigia
26 pecas por caixa, o que pode levar a erro por parte da operadora, se esta se perder na
contagem, o0 que resulta em prejuizo para a empresa;

= Bordo de linha desadequado;

» Processamento excessivo, ou seja, a operadora fazia muitas operacfes desnecessérias,
como contar as pegas ou deslocar-se para arrumar as caixas e ir buscar novas, quando

podiam estar logo ao lado da operadora;
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» Rotacgdo excessiva do robot, visto que este fazia uma rotacao a mais, desnecessaria para
deixar as pecas no tapete, porque a operadora, quando recebia as pegas, mudava a

disposicao, novamente, para as arrumar.

Com base nestes problemas desenhou-se um novo layout (Figura 6.4), com varias
oportunidades de melhoria elaboradas.

Contador de pegas

Caixa
Dlireita Rack

Caia
esquerda

Rack

Figura 6.4 - Proposta de layout futuro e movimentagdo do operador para a Maquina 701

e Colocar um contador de pecas de forma a eliminar o erro humano;

e Retirar a mesa junto ao tapete e colocar as racks logo ao lado do tapete de maneira a
que a operadora retire as pecas do tapete logo para as caixas na rack e seja S0 necessario
empurrar para depois a logistica interna tratar do seu destino;

e Aumentar o tempo de ciclo, se possivel para eliminar os tempos mortos da operadora;

e Reprogramar o robot para eliminar a rotacao excessiva da colocacdo da peca no tapete;

e Com estas melhorias é possivel eliminar quatro passos da operadora, onde, através de
uma simulacdo na altura, foi possivel reduzir o tempo de operacao para, sensivelmente

26 segundos, o que produz um ganho de 14%.

6.2.3 Maquina 1003

Na Maquina 1003, a maquina mais recente da empresa, temos um Tempo de Ciclo da
peca de 51 segundos. O Tempo Parado da operadora é de 54,6 segundos e dois tempos de
operacdo de embalamento da peca, devido a presenca de duas operadoras na maquina (a
primeira com um tempo de operacgédo de 52 segundos, recebia a peca e colocava-a no Util para
uma pequena montagem de componentes; a segunda recebia a peca, depois de finalizada pela
operadora anterior, aplicava um acabamento e colocava a pe¢a no contentor de embalamento,
tendo que colocar umas estruturas em cartdo e um plastico entre pecas sempre que necessario,
para as prender e proteger. Este segundo processo era realizado em 26 segundos. E possivel
observar a Figura 6.5 para melhor compreensao.
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Contentor de
Embalamento

Suporte para
separadores
de cartio

Figura 6.5 - Layout atual e movimentagdo do operador na Maquina 1003

Assim, os problemas encontrados foram:

Dessincronizacdo das operadoras, visto que uma realizava a sua opera¢do em metade
do tempo da outra;

Bordo de linha ndo adequado a peca em questao;

Operacdes logisticas feitas pelas operadoras das maquinas, quando devia ser o0 apoio

logistico a realizar essas acoes.

Procedeu-se a elaboracdo do novo layout (Figura 6.6), e das oportunidades de melhoria
encontradas:

Util

A Contentor de

Embalamento

Figura 6.6 - Proposta de layout futuro e movimentagdo do operador para a Maquina 1003

Melhoria do posto de trabalho e defini¢do do bordo de linha;

Criacdo de uma instrucdo de trabalho para retrabalho da peca;

Reducdo de movimentac@es no Util para apanhar ferramentas, atraves da colocagdo
de ferramentas penduradas a frente do operador com um cabo elastico de maneira a
ter as ferramentas sempre a mao e ndo se perderem assim que se largam;

Melhorar a embalagem e o modo de embalamento para reduzir operagdes e
continuar a ter valor acrescentado para o cliente;

Reducdo de uma operadora, depois de aplicadas estas melhorias, visto que j& ndo se
justifica ter duas pessoas €, assim, pode-se deslocar uma pessoa para outra maquina,

de maneira a produzir outras pecas necessarias;
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e Através da simulacdo real das melhorias propostas, com pessoas a poér as
ferramentas a méo para a operadora do Gtil e outras a simular uma embalagem ja
pronta e sem ser necessario colocar nenhuma estrutura ou plastico é possivel reduzir
0 tempo de operacgéo das duas operadoras de 78 segundos (52+26) para 51 segundos

com uma so operadora, registando um ganho de 34,6 %.

6.2.4 Maquina 1002

Continuando, ¢é apresentado o estudo para a Maquina 1002, com a elaboragdo do seu

layout atual, como se pode observar na Figura 6.7.

Suparte Rack

Util

Suparte Rack

Figura 6.7 - Layout atual e movimentacéo do operador na Maquina 1002

Na Méquina 1002, tem-se um Tempo de Ciclo da concecdo da peca de 85 segundos, 0

Tempo Parado da operadora de trés minutos e 17 segundos e um Tempo de operagdo de
embalamento da peca de 78 segundos; os problemas identificados foram:

Bordo de linha desadequado;

Sacos de plastico fechados onde a operadora coloca a peca para meter dentro da
embalagem, perdendo-se muito tempo a abrir 0 saco e a colocar a peca la dentro;

Util ndo levanta sozinho ap6s a colocagio dos componentes - a operadora tem de ter em
atencdo quando acende a luz verde para poder levantar e tirar a peca pronta a embalar;
Tapete muito lento, o que implica um grande tempo morto do operador a espera da peca;
Grapas misturadas (agarradas umas as outras) junto ao Util, o que atrasa a montagem

deste componente na peca,;

Posteriormente foi elaborada a lista de oportunidades e o0 novo layout, como se pode
observar na Figura 6.8.
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Figura 6.8 - Proposta de layout futuro e movimentagdo do operador para a Méaquina 1002
Colocar o dtil a frente da maquina, de maneira a eliminar a rotacdo da operadora de se
virar para ir buscar a peca e virar novamente para se dirigir ao util;
Arranjar forma de ja ter os sacos abertos, de maneira a que a operadora, quando tira a
peca do util, seja s6 colocar no saco e colocar, de seguida, na embalagem;
Meter o Gtil a levantar automaticamente apds a montagem dos componentes na peca, ou
seja, quando a peca esta pronta;
Aumentar a velocidade do tapete de maneira a que a peca chegue mais rapido a
operadora, ou arranjar algo que puxe as pecas do tapete visto que o tapete ainda é grande
e com uma velocidade pequena ela demora algum tempo a chegar a operadora;
Arranjar um dispensador para as grapas e agarrar as ferramentas necessarias no util a
um cabo elastico para ndo se perderem e estarem a mao da operadora;
Com as melhorias propostas foi feita uma simulacdo real com o novo bordo de linha
proposto, onde a operadora passa a ter um novo tempo de operacao sobre a peca de 65

segundos, o que regista uma melhoria de tempo de, sensivelmente, 23%.

6.2.5 Maquina 1301

De seguida foi feito o estudo da maquina 1301 onde inicialmente elaborou-se o layout,

Figura 6.9, e no processo atual se registou os movimentos das operadoras (trata-se de duas
operadoras onde uma trabalha na peca esquerda e outra peca direita) e com isto um Tempo de
Ciclo da maquina de 64,5 segundos, o Tempo de Operacdo da peca de 43 segundos
sensivelmente por parte de cada operadora e um Tempo de Paragem de sete segundos.

—_ Componentes Contertar | g | Contentor
.! cheio vazio
T
|
|
Tapete|
|
|
i
- Contentor Contentar
__J NPT =] . « .
Componentes Util 3 cheio vazio

Figura 6.9 - Layout atual e movimentagdo do operador na Maquina 1301
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Os problemas encontrados foram:

= Bordo de linha desadequado, problema muito comum a todas as outras maquinas;

» Colocacédo de sacos de plastico novos para por as pecas, feita pelos operadores assim
como a troca de embalagens vazios por cheios feita igualmente pelos mesmos;

= Componentes colocados entre a maquina e o Util, quando podiam estar inseridos no atil

para uma mais rapida colocacéo

A partir destes problemas, foi elaborado o novo layout, Figura 6.10, e as oportunidades
de melhoria:

S Contentor
-—n Util - -
i | Sacas ‘
\"N....__ Cantentar —)
I —"/ cheio
Tapetel

Contentor
cheio
| Saces "‘

Contentor

wazio 4

Uil

Figura 6.10 - Proposta de layout futuro e movimentacdo do operador para a Maquina 1301

e Juntar o Gtil @ maquina, melhorando o bordo de linha e diminuindo a distancia
percorrida pelo operador;

e Passar a colocacao de sacos novos e a troca das embalagens para a logistica interna,
para 0 operador se concentrar exclusivamente na peca. Realizacdo de instrucédo de
trabalho para o apoio logistico interno da NAVE 2 se necessério;

e Colocacdo de dispensadores no util para 0s componentes;

e Com a simulagdo real do novo bordo de linha e das melhorias propostas, passamos
a ter um tempo de operacdo de 21 segundos por parte de cada operadora 0 que
registou um ganho de 34%.
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6.2.6 Maquina 1701

Por fim, para a Maquina 1701, registou-se no processo atual um tempo de ciclo da
maquina de 72 segundos e, contando igualmente com duas operadoras, como visto na maquina
anterior, tem-se um tempo conjunto de operacdo da peca de 112 segundos, onde a primeira
regista 77 segundos e a segunda operadora 35 segundos. O tempo de paragem, em conjunto,
podia chegar aos trés minutos e 40 segundos.

Mesa
apoig

Supermercado de componentes e
semiacabados

Contentor
cheio

-

Contentor
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Contentor
vazio

Contentor
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Figura 6.11 - Layout atual e movimentacdo do operador na Maquina 1701
Assim, registado o layout e as movimentacbes dos operadores (Figura 6.11), os
problemas encontrados nesta maquina foram os seguintes:

= Plataforma logistica das embalagens muito alta para os operadores;
= Mesa de apoio do operador, onde este coloca alguns bens que ndo tém utilidade;
= Util ndo faz montagem de um semiacabado na peca, tem de ser o operador,

manualmente, a montar.

Elaborou-se o novo layout, Figura 6.12, e as oportunidades.
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Figura 6.12 - Proposta de layout futuro e movimentacdo do operador para a Maquina 1701
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= Retirar a mesa de apoio do operador e arranjar um sitio onde o operador cologue 0s seus
pertences, por exemplo, por baixo do util;
= Melhorar o Gtil de maneira a colocar o semiacabado, automaticamente, na peca;

= Melhorar a plataforma logistica das embalagens, através de um estudo ergonémico, para
ajudar os operadores;

=  Colocar a “rack de supermercado” com os semiacabados e componentes mais perto do
atil, para diminuir a movimentagao do operador;
= Colocar dispensadores de componentes no Util, para ndo fazer movimentos a mais e ter

0s componentes sempre a mao, diminuindo o seu tempo de operagédo na peca.

Sendo uma maquina ja muito estudada, devido ao facto de produzir uma peca importante
para a Wolkswagen Autoeuropa, ndo existem grandes oportunidades estruturais a fazer. Neste
estudo ndo foi possivel realizar uma simulacéo real devido ao facto de haver uma encomenda
necessaria de ser finalizada com urgéncia. No entanto, estima-se uma baixa melhoria no tempo
de operacéo, visto que ndo existem, praticamente, alteracdes a nivel de bordo de linha nem de

movimentacao, pelo que as oportunidades propostas se prendem quase todas a nivel da melhoria
das condiges de trabalho do operador.

6.3 Outras melhorias implementadas

Para além do estudo feito para a NAVE 2, também foram implementadas outras melhorias
na zona de produgdo da empresa. Uma das melhorias implementadas deveu-se a uma
atualizagdo obrigatoria, uma vez que, com a expansao da fabrica, o painel de planificacdo dos
turnos teve de ser atualizado (ANEXO [X).

A | // S Liesl st PRSI P i I ™ o~ AN
PAINEL DE PLANIFICAGAO DOS TURNOS GESTAO DA PLANIFICAGAO DOS TURNOS

.megokech

NAVE 1

PLANO DA NAVE 1 FLUXOGRAMA DA GESTAO VISUAL
TURNO 1 TURNO2  TURNO 3 TURNO 1
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TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
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Figura 6.13 - Atualizacdo do Painel de Planificagdo dos Turnos e novo painel da Gestao de Planificacdo dos
Turnos
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Também foi feito um novo quadro vinil para colocar os documentos referente a gestdo da
planificacdo dos turnos, assim como um fluxograma de como preencher o painel de planificacao
dos turnos (ANEXO X), como ilustra a Figura 6.13. Trata-se de uma zona importante, visto que
é aqui que se realiza o meeting point inicial, com todas as pessoas que vao entrar no turno
previsto. Com isto desenvolveu-se uma instrucdo de trabalho (ANEXO XIl) referente a
planificacdo dos turnos e de como proceder ao preenchimento do painel de gestdo visual. Este
painel € importante para a producéo da fabrica, porque permite saber em cada turno quem € o
chefe de turno, o operador logistico e o controlador volante (qualidade), bem como o0s
operadores gque se encontram em cada maquina. Ha4 também espaco para colocar as auséncias e
para os trabalhos auxiliares, se forem necessarios naguele turno, como o retrabalho, recambios
e muro de qualidade.
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7. Formacdo Complementar

Para além de tudo o que foi realizado e alcangado neste estagio, a empresa ainda
forneceu diversas formac@es, durante o periodo de estagio, nas quais o autor foi proposto a
participar e que este teve presente com todo o gosto e ambicéo de aprender sempre mais. Foram
quatro formagdes nas quais o autor esteve presente e ainda estava proposto para mais duas
(sobre SMED e Robots Kuka) mas as datas ja ndo coincidiam com o periodo do estagio. Esta
oferta da empresa mostra que se encontram dispostos a investir nos recursos humanos e também
no autor que se encontrava em programa de estagio curricular, o que foi uma excelente
motivacao e confianca no seu trabalho, de forma a reforcar a sua ambicdo. As formagdes nas
quais o autor esteve inserido estdo apresentadas nas seguintes segdes.

7.1Formacéao sobre o processo de Injecao de Plasticos

Esta foi a primeira formacao na qual o autor esteve presente, e de certa forma foi muito
importante, porque, ao ter sido dada logo no segundo més de estagio, permitiu comecar a
interiorizar diversos conhecimentos essenciais sobre a indUstria na qual estava inserido, Inje¢éo
de Plasticos. A formacdo foi dividida em trés partes: a primeira sobre no¢@es fundamentais do
processo de injecdo; a segunda, mais técnica, sobre o processo; e a terceira sobre resolugdo de
problemas de injecdo.

Na primeira parte, de dezasseis horas, foram aprendidos conceitos sobre:

Polimeros (tipos, caracteristicas, propriedades, etc.);

Maquinas de Injecdo (funcéo, carateristicas e defini¢bes);

Moldes (nogdes basicas);

Processo de Injecdo (nogOes fundamentais do processo).

Na segunda parte, também de dezasseis horas, os conceitos lecionados foram:

= Montagem de um Molde (maquina adequada, afinacdes técnicas, estudo da injecdo
dentro do molde através de software adequado, etc.);

= Otimizar um processo de injecdo em curso;

= Estabilizacdo e Reprodutibilidade do processo de inje¢do de um molde (Registos em
base de dados).

A terceira parte, de oito horas, foi uma aula mais pratica no sentido de falar sobre
problemas reais que ocorrem no processo de injecdo, com varios exemplos (um deles real que
estava a acontecer na empresa e onde o formador, com a sua experiéncia, transmitiu a sua
opinido), e o que fazer para os resolver. Foi uma formagdo muito interessante, de 40 horas no
total, e muito enriquecedora para o autor.
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7.2 Formacao de Movimentacéo e Operacao de Empilhadores

Na formacdo de movimentacdo e Operacdo de Empilhadores foi possivel adquirir
diversos conhecimentos, tais como:

e Caracterizar os diferentes tipos de maquinas de movimentacdo e elevacdo de
mercadorias e seus componentes;

e Executar operagdes de movimentacao e operacdo de empilhadores;

e Caracterizar as normas de seguranca estabelecidas na conducdo de maquinas de
movimentacao e elevacdo de cargas.

e Executar as operacOes de manutencdo de empilhadores.

Esta formacdo teve a duracdo de oito horas, divididas igualmente por componente
tedrica e componente pratica, tendo permitido obter uma certificacdo de movimentacéo e
operacdo de empilhadores durante cinco anos.

7.3 Formacao sobre Robot Sepro

A formacéo sobre o Robot Sepro foi dada na empresa formadora, a Deltapas, Ida. Foi
uma formacdo virada para a programacéo e otimizacao do ciclo de producéo, onde 0s conceitos
ministrados foram:

e Operacdo (descricdo do robot, zonas de trabalho e inicio de producdo);

e Programacéo (estrutura do programa, instrucdes basicas, interface Robot/Maqguina
de Injecdo, Capacidades CNC);

e Otimizacdo (Programacdo avancada de eixos, condi¢Oes de teste, estudo de

funcoes).

Foi uma formacdo de oito horas onde, as primeiras quatro horas foram referentes aos
conceitos teodricos descritos anteriormente e, depois de uma pausa para almoco, nas quatro horas
seguintes os formandos aplicaram 0s conceitos num robot real onde desenvolveram um
programa de producdo e o testaram.

7.4 Formacdao Lean e suas ferramentas

A ultima formacdo na qual o autor esteve envolvido foi dada pelo Kaizen Institute
Western Europe, sendo a tematica a filosofia Lean.

Comecou-se por abordar os paradigmas que existem contra a mudanga, algo muito
frequente nos trabalhadores. Falou-se de varios tdpicos, tais como:

= Qs sete tipos de desperdicios existentes;
= Total Flow Management (TFM), que abrange a logistica e a producdo e tem como

objetivo permitir um fluxo mais rapido do produto até ao cliente;
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= E, essencialmente, de muitas ferramentas Lean, com o intuito de melhorar os processos
na MEGATECH Industries Marinha Grande.

Esta formacdo teve uma duragdo de cerca de 48 horas e foram abordados diversos
conceitos ja implementados na fabrica, mas ainda assim essenciais, visto que é preciso procurar
fazer sempre melhor e melhorar o que ja existe, isto é, ndo ficar estagnado.
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8. Conclusdes e propostas futuras de melhoria

O estdgio Curricular do Curso de Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, na
MEGATECH Industries Marinha Grande, foi muito rico porque permitiu obter uma experiéncia
no seio da industria da injecdo de plasticos que, de outra forma ndo seria possivel na transi¢éo
da Universidade para o mercado de trabalho. Considero que foi uma mais-valia muito grande
para o estagiario, visto que, aquando da entrada no mercado de trabalho, ja vai com uma ideia
muito préxima da realidade da area onde pretende trabalhar realmente, sendo o choque da
entrada no mundo do trabalho atenuado, visto que j& passou por essa fase anteriormente, através
da realizag&o do estagio.

Quanto aos objetivos deste estagio, o autor considera que foram conseguidos. O autor
teve o prazer de trabalhar em diversos sectores da empresa e de ter liberdade para apontar
defeitos e implementar melhorias, assim como ter um conhecimento mais alargado da inddstria
de injecdo de plasticos e, de forma mais abrangente, da industria de moldes.

Pode concluir-se ainda que o estagio do autor se enquadra nas areas da producao e da
logistica, tendo sempre como base o pensamento Lean. Adicionalmente, o autor enfatiza que
estas sdo areas onde se revé como pessoa, atendendo aos contributos que pode proporcionar na
eliminacdo de desperdicios e na organizacao e criacao de valor.

Na sequéncia do trabalho realizado, propde-se ainda a continuagdo da aplicacdo da
metodologia 5S no armazém de pecas de reserva, no setor da Manutenc¢do, onde foram notérias
as melhorias conseguidas, principalmente ao nivel da gestdo de stocks onde foi aplicado.

Propde-se ainda a otimizacdo de toda a logistica interna, que sofreu muitas alteracoes e
foi um bocado esquecida, com toda a envolvéncia do crescimento da fabrica e da mudanca de
layouts, através da implementacéo dos cartdes Kanban e da redefini¢do do trajeto e melhorias
estruturais do comboio logistico (Mizusumashi).

Por fim, propde-se também a colocacdo de Andons na linha de producéo, sob a forma
de quadro, para obter um acompanhamento dos processos de trabalho, informando os
colaboradores, em tempo real, do estado dos mesmos, contribuindo para a gestéo visual e fluxo
de informagé&o.
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Anexos

Nas paginas seguintes encontram-se 0s anexos descritos ao longo deste relatorio:

= Instrucdes de Trabalho para normalizar métodos de trabalho:

Instrucdo de Trabalho de Verificacdo de temperaturas de Quadros Elétricos
(Anexo I);

Instrucdo de Trabalho de Manutencgéo 1°nivel dos Empilhadores (Anexo V);
Instrucdo de Trabalho de Manutencdo 1°nivel do Sistema de Alimentacao
Automatica (Anexo VI);

Instrucdo de Trabalho de Limpeza das Bombas de Vacuo (Anexo VII);
Instrucdo de Trabalho de Limpeza dos Alimentadores (Anexo VIII);

Instrucdo de Trabalho de Planificagdo dos Turnos (Anexo XI).

= Desenhos de Painéis de Gestdo Visual e Fluxogramas para ajudar a gestdo e fluxo de

informacao:

Painel de Gestéo Visual da Rececéo de Materiais (Anexo II);

Painel de Gestdo Visual do Sistema de Alimentacdo Automatica (Anexo I11);
Fluxograma da Gestdo das Ordens de Fabrico (Anexo IV);

Painel de Planificacdo dos Turnos (Anexo 1X);

Fluxograma de Gestéo da Planificagdo dos Turnos (Anexo X).
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ANEXO | - Instrucéao de Trabalho de Verificagdo de temperaturas de Quadros
Elétricos

Meaatech Instrucbes de Trabalho Folha 1 de 5
- Verificacdo de Temperaturas dos NO: IT/DFA/S 242
Quadros Elétricos

1. INTRODUCED

A verificacdo das temperaturas dos quadros ekétricos € uma atividade fundamentzl para garantir o bom
funcionaments da Megatsch Industries Marinha Grande & a segurancs de todss 2z pessoas que se

encontram em horério de trabalho.

2. OBIECTIVD

Definir o limites de temperatura dos quadros elétricos para garantir o seu bom funcionamento.

3. CAMPO DE APLICACAD

Estz instrucdo de trabalho £ zplicivel 2 todas 25 instzlagdes elétricas presentzs na Megatech Industries

Marinha Grande.

] 11/10/2017 | Crizgdo da Instrucdo Rodrigo Nobre
LMDF. DATA MOTIVO DA MODIFICACAD VISA RESPONSABLE
{PAGIMAS AFECTADAS)

EMISOR RESP.: Cargo Dpta. Fecha f Firma
Manutengao de Egquipamentos DHFA

DIFUNDIDO A: Todos na rede informética
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rrfﬂ)egotech

Instrugbes de Trabalho

Verificacao de Temperaturas dos
Quadros Elétricos

Folha2de 5
NO: IT/DFA/242

4. INSTRUCOES

Industries Marinha Grande.

4.1 Equipamentos/meios

termografica, como exemplo 2 que s= encontra na Figura 1.

Figura 1 - Fluke T300

Esta instrug3o de trabalho € dirigida ao pessozl da Manutenc3o de Equipamentos da Megatech

Parz fazer a verificacdo da temperatura dos quadros elétricos € necessario usar uma camara

Rodrigo Marques Nobre
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Instrucoes de Trabalho Folha 3 de 5

Verificacdo de Temperaturas dos Mo: IT/DFAS 242
Quadros Elétricos

‘wmegmtech

42 Unilizagio
Para utilizar & cémara termografica basta comecar por colocar & bateriz e & lente na cémars =
pressionar o botdo R que s2 encontra no peinel 2 controlo, por 2 segundos.

Com & cémara ligads, esta comega por mostrar uma imagem normal, sendo predsc espersr uns
segundos para gue esta passe aUtomaticamente para uma imagem termografica.

Depois de 3 ser possivel visualizar 2 imagem termografica besta apontarmos a cdmara para o
bocal/objeto gue pretendemos szber 3 temperaturs e carregar no gatilhe principal {botdo werde) para
capturar & imagem. Caso seja necessario, exisbe um gatitho secundario (botio preto) gue emite um laser
para sjudar a capturar a imagem pretendida.

Posto isto, paras guardar a imagem capturada basta premir o bot3o G, que se encontra no painel de

controlo, ou entdo carregando na telz LCD no canto inferior esquerds em "salvar imagem”,

4.3 Configuracio de Imagens

Parz configurar as imagens & necessaric aceder ao software “SmartView 4.2% Ao abrir o software

iremaos ver uma imagem parecida & seguinte que se encontra na Figurs 2.

Figura 2 - SmartViaw

E possivel sbrir uma imagem termografics ao ir 3 Ficheirn —=  Abrir — selecionar a imagem

pretendida, ou entdo abrir 2 pastz onde 52 encontra & imagem & simplesmente arrasti-la parz o softwars,
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Instrugbes de Trabalho Folha 4 de 5

Verificacio de Temperaturas dos Mo: IT/DFAS 242
Quadros Elétricos

rl’l’megatec:h

Posto isto, € possivel comecar & configurar a imagem, fazendo duplo cligue na imagem com o botdio

esquerdo do rato, onde iremos wer uma imagem parecida & Figurs 3.
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Figura 3 - SmartWiew
E possivel atrawvés do quadrado assinalado 2 vermelho assinalar as opgies existentes onde
sutomaticaments o software assinala na imagem o ponto central & o ponta mais quente & frio de tods a
imagem, Se quisermos determinar & temperstura de um ponto especfico basta ussrmos os simbolos

sublinhades 2 wvermelho na parte superior da figura.

E zsinda possivel variar & imagem de termografica para uma imagem normal, 2o variar & barra que s=

encontra abaizo da imagem.

Cam 2 imagem pronta 20 critério do utilizador, basta carregar em "Aceitar” & voltamos 20 menuy inical
como o gue vimos na Figura 2, Posto isto, basta ir 2o botdo "Informe”, como na Figura 4, carregar em
"Informe répido” & automsaticaments o softwere d2 um relstdrio em Word de todas as informagdes que o
utilizador precisar.

-ﬁ-u-u--En-r-hh--l-h

oW [ T —
e -

e

Figura & « SmartWiaw

Rodrigo Marques Nobre

91



(11 =m f Instrugies de Trabalho
11 > =
&QD tech Verificacdo de Temperaturas dos
Quadros Elétricos

Folha 5de 5
o IT/DFAS 242

44 Tem tura ambiente instalacies abrigadas

Visto que todos os quadros elétrices presentss na Megabech Industries Marinha Grande se encontram

abrigados, = temperatura ambiente ndo pode exceder +40 °C & 3 sus médiz, num pericdo de 24 h, ndo

pode exceder +35 °C. O limite inferior para a temperaturs ambientz € de -5 °C,

Devido 3 isto, 05 pontos @ retitar no software deve ser o da temperatura méxima, minima & o pont

médio de maneira a que seja possivel znalizar se o estade do guadro elétrico se encontra nas condighes

normais de funcionarmento.

5. DEPARTAMENTOS(PROCESSOS AFETADOS

* Manutencio:
*  Producio;
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ANEXO Il — Painel de Gestao Visual da Rececéo de Materiais
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ANEXO Ill - Painel de Gestéo Visual do Sistema de Alimentacdo Automatica
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ANEXO IV - Fluxograma da Gestéo das Ordens de Fabrico

ﬂrmegotech

Teémico Logistico envia
Plano de Producio
[das 21h (j) &s 21h (j+1)]

ARMAZEM DE MATERIA PRIMA

Destinado ao Operador Armazém MP

FLUXOGRAMA GESTAO ORDENS FABRICO

Temico Logistico entrega
Folha de Material (OF)

Legenda:

] - dia atual

#1 - dia seguinte
P - Matéria Prima
OF - Ordem Fabrico

PLANO DE PRODUGAO

-Colocar PLANDO DE PRODUCAD
no local definido

- Colocar Folha de Material (OF)
no separador Ordens Fabrico em

[ ]

Quando a ordem de fabrico
entrar, colocs-la no separador da
respetiva Maquina e atualizar no
Painel Gestdo Visual

Consumir Informaticamente o
material e disponibilizar material
para producio

Possiveis eventos:
- Ordem Suspensa
- anomalia Maq/Maolde
- Arrescentos na ordem

Ordem Fabrico
Fimalizada?

Chefe de turno avisa o Operador
do Armazém MP que 3 produgao
acabou

Chefe de turno alerta o
Operador do Armazém MP

De acordo com o evento:
- Fazer movimento
informtico e fisico
{IT "Gestao Ordens Fabrico")

colocar ordem no separador
"Ordens Fechadas"

Rodrigo Marques Nobre

95



ANEXO V - Instrucao de Trabalho de Manutencgé&o 1°nivel dos Empilhadores

Instrucies de Trabalho Folha 1 de 8
Empilhadores — Manutencio 1%nivel Mo: IT/DFAS 243

Megatech

INTRODUCAD

A manutencio de 1° nivel & uma stividade periodica, gue € fundamentzl para garantr o bom
funcionamento e a limpeza dos empilhadores.

L DBJECTIVO

Dafinir 0 modo de efetuar a impeza, observar e testar o funcionamento correto dos Empilhadores

ne Megatech Industries Marinhz Grande,

2 CAMPO DE APLICACACQ

Esta instruc2o de trabalhe £ aplicivel & todos os empilhiadores presentes na Megatech Industries

Mzrinha Grande, para efetuar a limpeza & verificar 0 estado destes,

i 19/10/2017 | Crizcdo da Instrucio Rodrigo Nobre
L.MDF. DATA MOTIVO DA MODIFICACAD VISA RESPONSABLE
{PAGIMNAS AFECTADAS]
EMISOR RESP.: Cargo Dpto. Facha [ Firma
Gestdo de Manutencio DFA
DIFUNDIDOD A: Todos na reds informatica
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Mmegatech

Instrucoes de Trabalho

Empilhadores — Manutencao 1%nivel

Folha 2de 8
No: IT/DFA/243

3. INSTRUCOES

3.1-Equipamentos/meios

e objetos necessarios para a efetuar.

3.2 — Processo de manutencao de 19 nivel

A manutengao de 1° nivel tem varias vertentes que correspondem z diversos elementos do

Cada acio deve ser feita todos os dias, no Gltimo turno do dia.

MANUTENCAOQ 1° NIVEL
EMP!LHADORES

2200 BT "

>

Esta instrugio de trabzlho € dirigidz a0s operadores logisticos dz Megatech Marinha Grande.

A pessoa que rezlizar a2 respetiva manutencio de 1° nivel deve estar equipada com as ferramentas

empilhador, tais como, a zona da bateria e do dleo, as rodas e travées, o mastro, sistema de
elevacio de cargas, marcha e direco 2 limpeza gerzl. Dentro desses elementos devem existir
varias agoes como limpar, verificar & operar. Na seguinte imagem pode se verificar o exemplo de

uma folha na qual se deve preencher devidamenta 2 manutenc3o respetiva efetuada.

'megcxach
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ilMegatech

Instrucoes de Trabalho Folha 3 de 8

Empilhadores — Manutencao 1%nivel NC: IT/DFA/243

3

.2.1. Verificar nivel de agua da bateria e do dleo

Deve ser feita a verificacdo do nivel do dleo e do liquido dz bateriz, junto 2 zonz desta, com a
ajuda dos sinalizadores. 56 se deve encher com agua 2 bateriz quando esta se encontrar a 100%.
O responsavel tem de realizar o presnchimento com o n® de funciondrio, caso esteja em
conformidade, ou em caso de n3o existir, preencher com "NOK™ e proceder 2 devida correcio.

Caso exista alguma anomaliz como por exemplo, uma fuga de dleo ou do liquido da bateria, deve
ser preenchida uma folha de manutenc3o curativa relativa 3 situagdo em gquestio para que o

responsavel da manutengio proceda 20s ajustes necessarios.
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m;megotech

Instrucoes de Trabalho

Empilhadores — Manutencao 1%nivel

Folhad4de8
NC: IT/DFA/243

3.2.2. Verificar rodas e travoes

funcionamento correto deste, tal como o teste ao trav3o.
O responszvel tem de reslizar o preenchimento com o n°® de funcionZrio, casc esteja em

conformidade, ou em caso de ndo existir, preencher com "NOK" e proceder 3 devida correg2o.
Caso exista alguma anomalia como por exemplo, um pneu vazio ou furado ou falha no travdo, deve
ser preenchida uma folha de manutenc3o curativa relativa 3 situagdo em questio para que o

responsavel da manutengdo proceds 205 ajustes necessarios.

A verificagdo da press3o e dos parafusos do pneu do empilhador € muito importante para o
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Instrugoes de Trabalho Folha 5 de 8

Empithadores — Manutencao 1%nivel Ne: IT/DFA/243

m‘?megotech

3.2.3. Verificar carga e mastro

A verificac3o dos controlos de elevagde de cargas e do mastro do empithador € muito importants
parz o funcionamento correto deste.

O responsivel tem de rezlizar o preenchimento com o n° de funcionirio, caso esteja em
conformidade, ou em caso de ndo existir, preencher com "NOK" e proceder 3 devida correc3o.

Caso exista alguma anomalia como por exemplo, o mau funcionamento/falhas dos controlos, deve
ser preenchidz uma folha de manutenc3o curativa relativa 2 situagdo em quest3o para que o

responsavel da manutenc3o proceda aos ajustes necessarios.
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ilfMegatech

Instrugoes de Trabalho

Empithadores — Manutencao 1%nivel

Folha6de 8
No: IT/DFA/243

Necessarios.

3.2.4. Verificar visualmente qualquer dano ou vazamento

correto deste e seguranca do seu operador.
O responszvel tem de rezlizar o presnchimento com o n°® de funcionirio, caso esteja em

A verificagZo visual de qualquer dano ou vazamento € muito importante parz o funcionamento

conformidade, ou em caso de n3o existir, preencher com "NOK" e proceder 3 devida correcio. Caso
exista zlguma znomalia como por exemplo, o mau funcionamento dos garfos ou zalgum vazamento
das mangueiras hidriulicas de elevacio, deve ser preenchida uma folha de manutencdo curativa

relativa 3 situago em questdo parz que o responsavel da manutencio procedz zos ajustes

Rodrigo Marques Nobre
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ﬁﬁgpﬂjeggtech Instrucoes de Trabalho

Empithadores — Manutencao 1%nivel

Folha7de8
N°: IT/DFA/243

3.2.5. Verificar sinalizadores, marcha e direcdo

A verfficagio dos sinalizadores, marcha e diregdes do empilhador € muito importante parz o

funcionamento correto deste e parz 2 prevencio de acidentes.

O responsavel tem de reszlizar o preenchimento com o n°® de funciondrio, caso esteja em

conformidade, ou em caso de n3o existir, preencher com "NOK" e proceder 3 devida corregdo. Casc

exista alguma znomalia como por exemplo, defeito nz direc3o ou sinalizadores estragados, deve ser

preenchida uma folha de manutengdo curativa relativa 2 situagdo em questdo parz que o

responsavel dz manutencZo proceda aos ajustes necessarios.

“ Varhie do s
e
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Instrucoes de Trabalho

Empilhadores — Manutencao 1%aivel

Folha8des8
NO: IT/DFA/243

3.2.6. Verificar condicdo gera

znomaliz e funcionamento correto deste,

A verificagdo da condicio geral do empilhador é muito importante parz a detsg3o de zlguma

O responsivel tem de rezlizar o preenchimento com o n° de funcionZrio, casc estsja em
conformidzde, ou em caso de n3o existir, preencher com "NOK" & proceder & devidz corregie. Caso
exista alguma anomaliz como por exemplo, danos visuais na estruturz do empilhador ou zlguma
anomaliz descrita anteriorments, deve ser presnchida uma folha de manutencio curativa relativa 3

situagao em questdo para que o responsavel dz manuteng3o proceda aos zjustes necessarios.

4, DEPARTAMENTOS/PROCESSOS AFETADOS

- Manuteng3o
- Logistica

Rodrigo Marques Nobre
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ANEXO VI - Instrucdo de Trabalho de Manutencdo de 1° Nivel do Sistema de
Alimentacdo Automaética

Meaatech Instrucoes de Trabalho Folha 1 de 9
- 9 o Alimentacio Automatica — Manutencio | MNO: IT/DFAS245
1%nivel

INTRODUCAD

A manutenc3o de 1° nivel € uma atividade periodica, gue € fundamental para garantir o bom

funcionamento e limpszz dz Alimentacdo automatica,

1. OBIECTIVO

Definir o modo de efetuar a impeza e obssrvar o estado da Alimentacdo Automatica na Megatech

Industries Marinha Grande.

2. CAMPO DE APLICACAD

Esta instrucdo de trabalhe € aplicivel a tods 2 estrutura da Alimentacdo Automitica presents na
Megatech Industries Marinha Grande, para efetusr a limpeza & verificar o estado desta,

ol 16/03/2018 Revis2o da Instrucio Rodrigo Mobre
o0 | 24/10/2017 Criacdo da Instrucdo Rodrigo Mobre
I.MDF. DATA I'-‘IQT.!:UG DA MODIFICACAD VISA RESPONSABLE
[(PAGIMAS AFECTADAS)
EMISOR RESP.: Cargo Dpto. Fecha / Firma
Gestdo de Manutencio DFA
DIFUNDIDOD A: Todos na reds informética
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Instrugoes de Trabalho

Alimentacdao Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha 2de 9
NO: IT/DFA/245

3. INSTRUCOES

3.1-Equipamentos/meios

efetuada.

e objetos necessarios para a efetuar.

3.2 — Processo de manutencao de 10 nivel

MANUTENCAO 1° NIVEL
ALIMENTAGAO AUTOMATICA

="/

Estz instrucio de trabzalho € dirigida ao pessoal dz Manutencio e do Armazém da Matériz-prima
da Megatach Industries Marinha Grande.

O pessoal que realizar a respetiva manutengio de 1° nivel deve estar equipado com as ferramentas

A manutencdo de 1° nivel tem vdrias vertentes que correspondem a diversos slementos da
aspirac3o automatica, tais como, verificac2o do estado dos contentores, a Empeza do chdo, a
limpeza e aspirag3o da estrutura, verificacZo e limpeza dos silos grandes, os zlimentadores das
bombas de vacuo, 2 central Drymax e as bombas de vdcuo e alimentadores. Dentro desses
elementos devem existir varias agdes como limpar, verificar e operar. Na seguints imagem pode ss

verificar o exemplo de uma folhz na qual se deve preencher devidamentz a manutenco respetiva

“megolech

Rodrigo Marques Nobre
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Instrugoes de Trabalho Folha 3 de 9
ﬁrmeQOteCh Alimentacdo Automatica — Manutencao | NO: IT/DFA/245

1%nivel

3.2.1. Lim do chio onde se encontra a Matéria Prima

Deve ser feita 2 limpeza das zonas onde se encontra 2 matériz-prima com a ajuda do material

adequado.
O responsavel tem de rezlizar o presnchimento com o n°® de funciondrio, caso esteja em
conformidade, ou em caso de zlguma anomalia, preencher com "NOK” e realizar um pedido de

manutencdo para esta proceder 3 devida correcio.

Limpeza Ch3o NOK
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Instrucoes de Trabalho

Alimentacao Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha4de9
No: IT/DFA/245

3.2.2. Estado dos contentores

Deve ser feita 2 verificag3o do estado dos contentorss, nomeadamente se possuem orificio nz base
central da tampa com uma tela de borracha de vedac3o, s= ndo possuem nenhum furo & se as
rodas se encontram em bom estado.

O responsivel tem de rezlizar o preenchimento com o n° de funciondrio, caso estgja em
conformidade, ou em caso de alguma anomaliz, preencher com "NOK" e realizar um pedido de
manutencao para esta proceder a devida correcio.
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m'megotech

Instrucoes de Trabalho

Alimentacao Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha5de9
No: IT/DFA/245

3.2.3. Estrutura da Alimentacdo Automatica

E necessdrio manter limpa a estrutura da alimentacio automatica para o bom funcionamento desta,

utilizando um aspirador.

O responsivel tem de rezlizar o preenchimento com o n° de funcionirio, caso esteja em

conformidzde, ou em caso de nao existir, preencher com "NOK" e procader 3 devida corrego.
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fifMmegatech

Instrucoes de Trabalho

Alimentacao Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha6de9
No: IT/DFA/245

3.2.4. Alimentadores

E necessdrio verificar semanzalmente todos os alimentadores dos silos {exceto do silo 1 e 2), e limpar se
necessario. Para isso € necessirio abrir 3 patilha do zlimentador, desencaxar o filtro & aspirar o
interior, com todos os passos exemplificados na Instrugdo de Trabalho IT-DFA-252 Limpeza dos
Alimentadores. Posto isto, € necessario limpar toda 2 envolvéncia exterior do silo parz o preservar.

O responsavel tem de rezlizar o preenchimento com ¢ n?® de fundionario, caso estsja em conformidade,

ou em cas0 de ndo existir, preencher com "NOK” e proceder 3 devida corregao.

Rodrigo Marques Nobre
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Instrucoes de Trabalho

Alimentac3o Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha7de9
NO: IT/DFA/245

3.2.5. Alimentador 1 e 2

E necessédrio manter frequentemente limpo os Alimentadores dos silos 1 e 2 devido ao elevado material

moido com que este & zbastecido. Para isso € necessario abrir 2 patilha do alimentador, desencaixar o

filro & aspirar o interior, com todos os passos exemplificados na Instrug3o de Trzbalho IT-DFA-252

Limpeza dos Alimentadores, Posto isto, € necassario limpar todz a envolvéncia exterior do silo para o

preservar.

O responsavel tem de realizar o preenchimento com ¢ n® de funcionario, caso esteja em conformidade,

ou em caso de n3o existir, preencher com "NOK" e proceder & devidz corregdo.

T
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r{rm eqa tech Instrucoes de Trabalho

Alimentacao Automatica — Manutencao
1%nivel

Folha8de9
NO: IT/DFA/245

3.2.6. Verificar estado dos Filtros dos baldes das Bombas

251 Limpeza das Bombas de Vacuo.

quest3o parz que o responsavel da manutencio proceda aos zjustes necessarios.

A verificagZo e limpeza do balde, cone da vilvula e o filtro d= bomba é muito importante para o
funcionamento corrato deste, tendo todos os passos exemplificados na Instrucio de Trabalho IT-DFA-

O responsavel tem de realizar o preesnchimento com o n® de funcionario, caso esteja em conformidade,
ou em caso de n3o existir preencher com "NOK", Caso exista alguma anomalia como por exemplo, filtro

da bombz estragado, deve ser preenchidz uma folhza de manutengdo curativa relativa 3 situagdo em

niees

Rodrigo Marques Nobre
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Instrucoes de Trabalho
r{{megOteCh C Folha9de9

Alimentacao Automatica — Manutencao NO: IT/DFA/245
1%nivel

3.2.7. Verificar estado dos Filtros da central Drymax

A verificagdo e limpeza do estado dos Filtros da Central Drymax € muito importante parz o
funcionamento correto desta.

O responsavel tem de realizar o preenchimento com o n® de funcionario, caso esteja em conformidade,
ou em caso de ndo existir, preencher com "NOK" e proceder 3 devida corregdo. Caso existz zlguma
anomalia come por exemplo, filtros da Central Drymax em mau estado, deve ser preenchida uma folha
de manutencdc curativa relativa 2 situacio em quest3o para que o responsivel da manutengio

proceda aos zjustes necessarios.
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4. DEPARTAMENTOS/PROCESSOS AFETADOS

- Manutengao;
- Logistica;
- Produg3o.
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ANEXO VII - Instrucéo de Trabalho de Limpeza das Bombas de Vacuo

mumegotech

Instrugoes de Trabalho

Verificacao e limpeza das Bombas de
Vacuo

Folha1de5
NO: IT/DFA/251

INTRODUCAO

1. OBJETIVO

2. CAMPO DE APLICACAO

Mzrinhz Grande.

Verificagao e limpeza, duas vezes por semana, das bombas de vacuo.

Este procedimento tem como objetivo 2 verificacio e limpeza das bombas de vacuo no armazém de
matéria-prima parz o bom funcionamento da Alimentag3o Automatica.

Esta instrug3o de trabalho € aplicivel aos operadores de matéria prima da Megatach Industriss,

Rodrigo Nobre

00 27/03/2018 | Crizc30 da Instrucio

MOTIVO DA MODIFICACAO

VISA RESPONSABLE

I.MDF. DATA 1
(PAGINAS AFECTADAS)

EMISOR RESP.: Cargo Dpto. Fecha / Firma
Responsivel dz Manutencio MAN

DIFUNDIDO A: Todos na rede informatica

Rodrigo Marques Nobre
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Instrucoes de Trabalho

Verificacao e limpeza das Bombas de
Vacuo

Folha2de5
No: IT/DFA/251

]

3. INSTRUCOES

Esta instrucZo de trabalho é dirigida 205 operadores de armazém de matéria-prima da Megatech

Marinha Grande.

3.1. Limpeza das bombas de vacuo

— R

1. | Comeca-se por realizar
o login selecionando a
chave.

CH/MM

Reg
/Doc

CH/MM
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rﬁmegotech

Instrucoes de Trabalho

Verificacao e limpeza das Bombas de
Vacua

Folha3de5
No: IT/DFA/ 251

CH/MM

CH/MM

CH/MM

CH/MM

Rodrigo Marques Nobre
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Instrugoes de Trabalho

Verificacao e limpeza das Bombas de
Vacuo

Folha4de5
No: IT/DFA/251

CH/MM

protecio necessario e
atraves da pistola de ar

comprimido

CH/MM

10.

Colocar o filtro de volta
na bomba e fechara

tampa prendendo a
patilha,

CH/MM

11.

De seguida:

1 Tirar o balde;

2 Tirar o cone da
vélvula;

3 Limpar e despejar
a sujidade
presente no cone
para o balde;

4 Despejar o balde
para um saco
(aproveitar os
sacos vazios de
matéria prima);

5 Prender o balde,
o cone da valvula
no sitio correto e
fazer uma
limpeza geral &
bomba por fora.

Noes_odgl\aver

CH/MM
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Megatech

Instrugbes de Trabalho

Verificacdo e limpeza das Bombas de
Vacuo

Folha S5de 5
N IT/DFAS 251

12. | Feita a limpeza, volta-
se ap ecrd do sistema
da Alimentacao
Automatica, e através
dos passos descritos
anteriormente para
aceder 3 bomba, liga-
se a bomba que esteve
E:‘n;llh {quando a

ba 5 tiver em
"alivio™).

CH/MM

Certificar no ecra que a
Bomba que esteve
parada se encontra a
aspirar dos silos
Corres entes e que
a bomba 5 desligou
automaticamente.

—

\ =

13, | Repetir o processo
para as restantes
bombas.

CH/MM

Fimn.

3.1. Periocidade de Limpeza das Bombas de Vacuo

& verificagdo do estado das bombas de vacuo deve ser feita trés vezes por semana & proceder 3 respetiva

limpeza s& necessdrio.

4, DEPARTAMENTOS/PROCESSOS AFETADOS

- Manutengao
- Produgio
- Logistica

3. MATERIAL ASSOCIADO

- Bombas de vacuo;
- Mascara:
- Luvas:

- Sistemna informético dz zlimentacdo automatica;

- Alimentacio sutomatica.

Rodrigo Marques Nobre
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ANEXO VIII - Instrucao de Trabalho de Limpeza dos Alimentadores

_— Instrugoes de Trabalho Folha 1 de 4
«ﬁﬂ m e 9 O tec h Verificacio e Limpeza dos Alimentadores | NO: IT/DFA/252

INTRODUCAO
Verificagao e limpeza dos Alimentadores,

1. OBJETIVO

Estz procedimento tem como objetivo a verificagdo e limpeza dos Alimentadores no armazém de
matéria-prima para o bom funcionzamento da Alimenta¢3o Automatica.

2. CAMPO DE APLICACAO

Esta instruc3o de trabalho £ aplicivel aos operadeores de matéria prima da Megatech Industries,

Mzrinha Grande.

00 28/03/2018 | Crizcdo da Instrucio Rodrigo Nobre
I.MDF. DATA MOTIVO DA MODIFICACAO VISA RESPONSABLE
(PAGINAS AFECTADAS)

EMISOR RESP.: Cargo Dpto. Fecha / Firma
Responsavel da Manutencio MAN
DIFUNDIDO A: Todos na rede informatica
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Instrucoes de Trabalho

Verificacdo e Limpeza dos Alimentadores

Folha 2de 4
No: IT/DFA/252

3. INSTRUCOES

Marinha Grande.

—

1. | Comeca-se por realizar | CH/MM
o login selecionando a

3.1. Limpeza dos Alimentadores

Reg
/Doc

Estz instrucio de trabzlho € dirigida 205 operadores de armazém de matéria-prima dz Megatech

usuario tem de ser CH/MM

Rodrigo Marques Nobre
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Instrugoes de Trabalho

Verificacaoc e Limpeza dos Alimentadores

Folha3de4
NO: IT/DFA/ 252

Apds aceder ao menu
anterior, selecionar o
menu "Visao" e depois

CH/MM

"Material”

\

Desligar o Alimentador,
no sistema, que se
pretende limpar.

Selecionar uma vez o
slelmentadoflSilo (tem

CH/MM

aparecer o
vermelho a
volta) e de ida

carregar em igar.ee

Comeca-se por abrir o
alimentador desligado
anteriormente, retira-
se o filtro no interior e
aspira-se o filtro.

Posto isto, volta-se a
meter o filtro
novamente no sitio e

fecha-se a patilha.

No caso de o filtro se
encontrar danificado,
avisar a Manutencao
do problema.

CH/MM

Finalizado esse
processo, deve-se
aspirar por fora o
alimentador e limpar
todo o po existente

CH/MM
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Instrugdes de Trabalho

rr(m eg 0 tec h Verificacdo e Limpeza dos Alimentadores

Folha4 de 4
Mo IT/DFAS 252

8. | Volta-seaoecrada _ | CH/MM
alimentacdo
automatica & liga-se o
silo gue estava
desligado para que a
maguina continue a
trabalhar.

9 CH/MM

Fimn.

3.2. Periocidade de Limpeza dos Alimentadores

material recidzdo.

4, DEPARTAMENTOS/PROCESSOS AFETADOS

- Manutencio
- Producao
- Logistica

5. MATERIAL ASSOCIADO

- Alimentadores;

- Mascara;

- Lurezs:

- Sistema informatics da alimentacio sutomatica;
- Alimentacdo automatica.

Oz filtros dos Alimentadores 1 2 2 t8m que s=r limpos 2 terca & sexta, visto trabalharem com muito

Oz restantes Alimentadores bastam serem limpos no finzl do ultime turno dz semana de trabalhe.

Rodrigo Marques Nobre
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ANEXO IX - Painel de Planificagdo dos Turnos

ﬁrmegotech PAINEL DE PLANIFICAGAO DOS TURNOS

PRODUCAO

NAVE 1 NAVE 2
TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3 TURNO 1 TURNO 2 TURNO3

TRABALHOS AUXILIARES

TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

AUSENCIAS

TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3
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ANEXO X - Fluxograma de Gestéo da Planificacdo dos Turnos

PLANO DA NAVE 1

PLANO DA NAVE 2

PLANO DOS TURNOS 3H

IT's DA GESTAO DOS TURNOS

PRODUCAO

il I EOZe] GESTAO DA PLANIFICAGAO DOS TURNOS

FLUXOGRAMA DA GESTAO VISUAL

CONSULTAR O PLANO DIARIO

(Verificar o ndmero de pessoas
necessdrio para executar o plano)

CONSULTAR O PLANO DOS TURNOS
EL

(Fazer a chamada das pessoas
definidas para cada Nave)

Faltam
pessoas?

PREENCHER QUADRO DE
PRODUGAO NAVE 1 e NAVE 2

(Colocar as pessoas nas magquinas
©m que vao operar)

Sobram
pessoas por
colocar?

COMECAR A TRABALHAR

(Cada pessoa deve ocupar o posto
que [he foi destinado)

PREENCHER QUADRO DAS
AUSENCIAS

PREENCHER QUADRO DE
TRABALHOS AUXILIARES

Prioridades: (Colocar as

12 Recdmbios pessoas de

22 Retrabalho acordo com as
prioridades)

Rodrigo Marques Nobre

123



ANEXO XI - Instrucao de Trabalho de Planificagdo dos Turnos

INSTRUGAO DE TRABALHO

PLANIFICACAO DOS TURNOS | .. IT/DFAJ 246

Folha 1de4

1.-INTRODUCAD

A planificacio dos turnos € uma atividade fundamental para garantir o bom funcionamento da

Megat=ch Industries Marinha Grands de forma a alocar corretamentz o5 operadores nas maguinzs

em preducdo no inicio de cada turno.

2,-0BIETIVD

Diefinir os passos a seguir para a realizacdo do planeamento dos postos de trabalhos respetivos

a cada eperario nas mudancas de turno.

3.-CAMPO DE H.PUEH.EFLG
Teodo o Deparamento de Preducio,

00 | 28/11/17 | Crizcao da Instrucio Rodrigo Nobre
LMDF. DATA I"'Il]T];'I.I'l] DA MODIFICACAD VISA RESPONSABLE
(PAGINAS AFETADAS)
Largo Lypto. Fecha / Firma
EMISOR RESP.: Gestao da Manutencan DFA&
DIFUNDIDOD A: Tados na reds informatica

MP5_055.00C
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(if INSTRUGAO DE TRABALHO
Megatech Folha 2 de4

PLANIFICAGAO DOS TURNOS |y, 11/0ra/ 246

4,-INSTRUCOES

Estz Instrug3o de Trabalho € da responsabilidade dos chefes de turno = esta dirigida ao pessoal
da fabricacio da Megatech Marinhz Grande.

4.1. -Equipamentos/meios

Parz realizar z planificagdo dos turnos € necessario utifizar/consultar os trés painéis

apresentados na tzbels 1, que se encontram no interior da fabrica perto dz entradz dos
trabzlhadores.

Tabela 1 - Painéis utilizados para a planificacio des turnes

i byl

;2
=
z
-
-
i

1

NP5_055.00C
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ﬁ’rmegotech

INSTRUCAO DE TRABALHO

PLANIFICACAO DOS TURNOS

Folha 3de4

NO: IT/DFA/ 246

. | O Chefe de turno

deve comecar por
reunir com os

N0 —
Meeting Point 10
minutos antes do
turno comecar.

4.2, -Procedimento para a planificacdo dos turnos

/Doc

CH/MM
\

0s chefes de turno
da Nave 1 e Nave 2
devem consultar o

CH/MM

respetivo Plano

Diario de formaa =
saber quantos
o 530
necessarios para
executar o plano.

De sequida os
chefes de turno e
consultam o plano

PLANG DOS TURNOS 3N

dos turmos 3H para
fazer a chamada

dos operadores
definidos para cada

nave.

Se estiverem a

faltar ao
tra

quadro das

NP5_05.00C
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(it INSTRUGAO DE TRABALHO
Megatech Folha 4 de4

PLANIFICAGAO DOS TURNOS | yo. 11/0ra/246

4, | Consultar polivaléncias | CH/MM
dos operadores.

5. | De seguida, preencher | CH/MM

b g

A b

(L2
LCRE

por colocar, ou seja, TRABALHOS AUXILIARES
Bea - TURNO 1 TURNO 2 TURNO 3

7. | Finalizada a reunido,
os operadores devem
assumir os postos de
trabalho que lhe foram
destinados e comecar
a trabalhar

5.-DEPARTAMENTOS/PROCESSOS AFETADOS

PRODUGAO
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