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Resumo

A presente dissertagao foi desenvolvida na empresa ENGIE, uma organizagdo que
se dedica a prestacdo de servigos no cliente Continental Mabor para atividades de
Construcgdo Civil e Servicos Gerais, Instalagdes Elétricas, Frio, Aquecimento, Ventilagdo
e Ar Condicionado, Mecanica, Transportadores e Oficina de Serralharia e trabalhos no
ambito de servigos gerais, instalagdes elétricas, serralharia e mecanica na Industria Téxtil
do Ave (C-ITA). O principal objetivo deste estudo ¢ a identificagdo de oportunidades de
melhoria nestes setores e a identificacdo de propostas para a reducdo do risco de lesdes
musculoesqueléticas. Os principais problemas identificados incluem o desperdicio de
tempo, a desorganizacdo dos materiais, a falta de identificagdo dos mesmos, a falta de
normalizacdo, a falta de limpeza e o risco de acidentes de trabalho. Foram também
analisadas atividades na oficina de serralharia e a falta de meios adequados para reduzir
o esforco fisico dos colaboradores no manuseamento de cargas pesadas.

Para resolver a falta de organizagdo, foi implementada a metodologia 5S a nivel de
selecdo, organizagdo, limpeza, padronizagdo, disciplina e seguranca. Seguindo esta
metodologia, foram criadas auditorias de inspe¢do més-a-més a todos os setores e por
fim, ac¢des de sensibilizacdo a todos os colaboradores sobre as boas praticas a manter.
Com base na analise dos resultados de auditoria, a maioria dos setores atingiu 100%,
apenas o setor da Construcao Civil e Servigos Gerais atingiu 99%. Adicionalmente, foram
dados contributos para o desenvolvido do software NextBITT, o qual permite a emissao
de ordens de trabalho operacionais e de manuten¢do de forma mais automatizada,
diminuindo desperdicios de tempo e gerando dados reais de cada processo, considerando
as atividades, as equipas de trabalho e recursos necessarios. A nivel de identificacdo de
lesdes musculoesqueléticas, foram aplicados métodos de avaliagdo ergondmica e de
analise postural nos postos de trabalho na oficina de serralharia. Como resultado desta
analise, foram identificados os meios necessarios a adquirir e aplicar para a reducao do
esforco fisico dos colaboradores. Uma forma préatica e rapida para avaliar o nivel do risco
ergonomico ¢ através do método rapid upper-limb assessment. A aplicagdo deste método
¢ fundamentada na avaliacdo de trés varidveis: a postura dos segmentos corporais, a

atividade muscular e a forga aplicada.

Palavras-chave: Lean Manufacturing, Metodologia 5S, Ergonomia, EWA, RULA.
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Abstract

This dissertation was developed at the ENGIE company, an organization
dedicated in providing services to a third part, in this case, Continental Mabor company
for Civil Construction and General Services, Electrical Installations, Heating, Ventilation
and Air Conditioning, Mechanics, Conveyors and Metalworks and work in the scope of
general services, electrical installations, metalworking and mechanics in the Ave Textile
Industry. The main objective of this dissertation is to identify opportunities for these
sectors improvement and to identify proposals to reduce the risk of musculoskeletal
injuries. The main problems identified include: wasted time, materials disorganization,
lack of materials identification, lack of standardization, lack of cleaning and risk of
workplace accidents. The activities performed during locksmith operations in
metalworking sector demonstrated the lack of adequate means to reduce the physical
effort of employees when handling heavy loads.

To improve the lack of organization, the 5S methodology was implemented at the
selection, organization, cleaning, standardization, discipline and safety levels. Following
this methodology, inspection audits were created, month by month. Finally, training
actions were performed to raise awareness about the good practices to be maintained
within all employees. Based on the analysis of audit results, most sectors achieved 100%,
only the Tlc sector achieved 99%. Additionally, contributions were made to the
development of the NextBITT software, which allows to create operational and
maintenance work orders in a more automated way, reducing time waste and generating
real data for each process, considering the activities, work teams and necessary resources.
In terms of identifying musculoskeletal injuries, ergonomic assessment and postural
analysis methods were applied to workstations at the T6c metalworks. As a result of this
analysis, the necessary means to be acquired and applied to reduce employees' physical
effort were identified.

A practical and quick way to assess the level of ergonomic risk is through the
rapid upper-limb assessment method. The application of this method is based on the
evaluation of three variables: the posture of the body segments, muscular activity and the

applied force.

Keywords: Lean Manufacturing, 5S Methodology, Ergonomics, EWA, RULA.
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Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

1. Introducao

A presente dissertacdo foi realizada no ambito do Mestrado em Engenharia e
Gestao Industrial da Universidade Lusiada, campus de Vila Nova de Famalicdo. O projeto
foi desenvolvido na ENGIE, uma empresa multinacional que se insere no ramo da
prestagao de servigos de eficiéncia energética e na manutencao de instalagdes técnicas a
clientes dos setores industrial e terciario. A ENGIE tem varios clientes onde presta o
servigo, € um deles ¢ o cliente, Continental Mabor em Lousado, em que foram cedidas
uma parte das instalagdes para a ENGIE, na qual este projeto foi desenvolvido. Este
capitulo apresenta um enquadramento inicial sobre o tema abordado. Além do
enquadramento e motivacdo sao definidos os objetivos propostos, ¢ descrita a

metodologia de investigacdo, bem como, a estrutura da dissertagao.

1.1. Enquadramento e Motivacao

Num mercado cada vez mais competitivo, as empresas tém de investir na
rentabilizacdo dos seus recursos produtivos para responder de forma mais répida e eficaz
as exigéncias do mercado, fomentando simultaneamente a qualidade dos produtos e a
redug¢do de custos (Raja, 2015). Atualmente, as empresas enfrentam o desafio de
aumentar os seus niveis de produtividade, através da melhoria dos seus processos (Das
et al., 2014). Por sua vez, a procura pela melhoria continua dos processos produtivos tem
como objetivo diminuir custos, reduzir prazos de entrega e aumentar a produtividade.
Trata-se de um processo cada vez mais exigente e complexo, devendo envolver todas as
areas de atuagdo de uma organizagdo. Desta forma, a implementagdo de melhorias nos
processos ¢ um diferencial competitivo importante e decisivo para o sucesso de uma
organizacao (Isniah et al., 2020).

O principio basico do Lean Manufacturing € identificar € minimizar todos os
tipos de desperdicios. A filosofia do “zero desperdicio” tem vindo a ser implementada
pelas empresas para alcangar a melhoria continua e resolver problemas identificados nos
seus diversos processos (Melton, 2005). O Lean Manufacturing inclui um conjunto de
ferramentas ¢ métodos de indole pratica, cujo objetivo ¢ eliminar todos os processos ¢
operagdes que ndo agregam valor aos produtos ou servigos prestados (Bhamu & Singh

Sangwan, 2014). Por norma, sdo sete os desperdicios identificados, nomeadamente, a
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sobreproducdo, o sobreprocessamento, as deslocacdes, as esperas, a ocorréncia de
defeitos, os transportes e inventario excessivos (Czifra et al., 2019; Ohno, 1998).

Com a rapida evolucao tecnoldgica, as pessoas, cada vez mais, s30 0s ativos mais
importantes nas organizagdes. Nesse sentido, o desperdicio do seu talento e potencial
deve ser considerado como o oitavo desperdicio a evitar.

Nesse sentido, para minimizar os desperdicios, podem ser aplicadas diversas
ferramentas associadas ao Lean Manufacturing, algumas das quais direcionadas
especificamente para identificar os desperdicios nos sistemas de producao (Gebeyehu et
al., 2022). Entre essas ferramentas estdo o Value Stream Mapping (VSM) e o Waste
Identification Diagram (WID). Através da elaboracdo destes diagramas, ¢ possivel
elaborar um plano de acdes a aplicar para reduzir ou eliminar os desperdicios
identificados (Pereira, 2013).

Nao obstante, existem outras ferramentas no Lean Manufacturing que visam
melhorar o desempenho das empresas, tais como, o Kaizen, a metodologia 5S ou o
Standard Work. Kaizen, que significa melhoria continua, pressupde o aperfeicoamento
constante dos processos, sendo um dos pilares do Lean Manufacturing. A metodologia
5S e a gestdo visual, por outro lado, sdo ferramentas destinadas a organizar o espago de
trabalho, tornando-o mais operacional e simples (Pombal et al., 2019; Sharma et al.,
2016). O Standard Work visa reduzir as variagdes no tempo de execu¢do de atividades,
estabelecendo um padrao para a sua realizag¢ao (Czifra et al., 2019).

Além dos tipicos desperdicios ja& mencionados identificados, a ocorréncia das
lesdes sofridas pelos colaboradores durante as operagdes industriais deve ser evitada e
prevenida, minimizando assim os consequentes tempos de paragem. A satide e seguranca
no local de trabalho sdo preocupagdes importantes para a industria. Desta forma, o Lean
Manufacturing, juntamente com as praticas de seguranca, procura prevenir acidentes e
lesdes nas industrias, promovendo um ambiente de trabalho mais seguro e eficiente
(Oliveira et al., 2017).

Até a data de realizacdo desta dissertacdo, a empresa ENGIE ndo adotava as
ferramentas Lean Manufacturing nas suas atividades operacionais. Alguns setores
tinham alguns principios de implementacdo da metodologia 5S, mas faltava o
cumprimento e pratica tanto por parte das chefias quanto dos colaboradores. Assim,
neste projeto, sdo estudadas e aplicadas algumas ferramentas do Lean, desenvolvidas
para motivar, manter, conservar, minimizar esfor¢os e perdas de tempo, preservando

sempre a seguranga, a saude e o bem-estar dos colaboradores.
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1.2. Objetivos e Pergunta de Investigacio

Esta dissertagdo tem como principal objetivo identificar oportunidades e propostas
de melhorias suportadas pela aplicacdo de ferramentas da metodologia Lean. Com este
estudo, e a sua consequente implementagdo, pretende-se tornar as operacdes mais
eficientes, melhorar a gestao visual, reduzir desperdicios e contribuir para a minimizagao
da ocorréncia de lesdes musculoesqueléticas dos colaboradores no desenvolvimento das
suas atividades. Com base neste objetivo geral, foram definidos os objetivos especificos:

e Identificar e desenvolver um plano de implementacdo de ferramentas Lean que
possam ser aplicadas para promover a organizacdo dos espacos de trabalho e
melhorar a gestdo visual, de forma a reduzir os tempos sem valor acrescentado
associados aos processos de prestacao de servicos da ENGIE;

e Identificar que praticas mais sustentaveis podem ser implementadas pela empresa
no sentido de reduzir desperdicios, rentabilizar os recursos e processos, sem
comprometer a produtividade e competitividade econdmica.

e Analisar a organizacdo dos postos de trabalho e as condigdes ergonomicas dos
diferentes postos de trabalho, tendo por base os requisitos das condigdes de
higiene e seguran¢a no trabalho e a implementacdo de métodos de avaliacao
dessas condigdes;

Com a identifica¢do destes objetivos, definiu-se a pergunta de investigacdo para
a realizacdo deste estudo: Sera possivel promover a melhoria continua e assegurar as
condigoes de saude e seguranca dos colaboradores de uma empresa de prestacdo de

servigos, atraveés da aplicacdo de principios e ferramentas Lean?

1.3. Metodologia de Investigacao

A metodologia de investigagdo aplicada no desenvolvimento da presente
dissertacao corresponde a Investigagao-Acao (Maestrini et al., 2016). Esta metodologia
tem por principal objetivo efetuar um diagnostico dos principais problemas de uma
empresa e/ou organizagdo, definir um plano de agdo onde sdo identificadas propostas de
melhoria que, mediante a sua implementacdo permitem obter resultados e aprendizagem
(Coutinho et al., 2009). Esta metodologia que pode ser implementada ciclicamente para
promover a melhoria continua e ¢ dividida em 4 etapas, sendo elas: o diagndstico, o
planeamento, a implementacao de agdes e a avaliagdo de resultados ( Saunders et al.,

2019).
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Desta forma, e no contexto da sua implementagdo nesta dissertagdo, foi
desenvolvido um estudo bibliografico sobre os principios e ferramentas Lean
Manufacturing, com o intuito de adquirir e consolidar conhecimentos, bem como,
desenvolver e sustentar a componente pratica do projeto. Através da aquisi¢ao dos
referidos conhecimentos cientificos foi identificada a melhor forma para aplicar estes
conhecimentos no processo organizacional da empresa. Assim sendo, interligou-se a
componente tedrica com a componente pratica, de modo a complementar os
conhecimentos organizacionais da empresa na analise de problemas reais € em conjunto
com os colaboradores da empresa (Costa et al., 2014).

Como ja referido, este tipo de investigacdo contempla um processo ciclico que
envolve diferentes fases como a observagdo, planeamento, acdo e reflexdo durante a
concretizagao das atividades. Esta metodologia pressupde que a aprendizagem ocorra por
um processo iterativo e envolve 4 fases:

e Diagnéstico — recolha e anélise de dados para identificar eventuais desperdicios e
lesdes musculoesqueléticas;

e Planeamento — planear quais as ferramentas associadas a filosofia Lean que se
devem aplicar de forma a reduzir os desperdicios encontrados;

e Implementacgdo — aplicar as ferramentas Lean definidas no plano de agao;

e Avaliagdo — analisar os resultados alcancados com a implementagdo das

ferramentas Lean através da implementacao de auditorias e métodos de avaliagao.

1.4. Estrutura da Dissertac¢ao

Esta dissertagdo esta organizada em seis capitulos. No primeiro capitulo define-
se o enquadramento da presente investigacdo, bem como os objetivos e a metodologia
adotada. No segundo capitulo ¢ apresentada a fundamentacdo teorica, onde sao abordados
varios conceitos, entre eles o Lean, os seus principios e algumas ferramentas, e ainda, a
ergonomia. No terceiro capitulo ¢ efetuada uma breve descrigdo da empresa onde
decorreu a presente investigacdo, a caracterizacdo dos processos € a distribuicdo de
atividades de prestagdo de servigo. No quarto capitulo ¢ descrita a situagdo atual e sdo
identificados os problemas. As melhorias apresentadas e a discussdo dos resultados,
encontram-se contempladas no capitulo quinto. E, por ultimo, no sexto capitulo sdo
apresentadas as consideragdes finais, bem como as limitagdes encontradas durante a

dissertagdo, e ainda algumas sugestdes para desenvolver em trabalhos futuros.

—4



Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

2. Enquadramento Tedrico

Ao longo deste capitulo ¢ apresentado o enquadramento teodrico resultante da
pesquisa bibliografica realizada. Sao abordados os topicos fundamentais relacionados
com a filosofia Lean Manufacturing e os seus principios. Neste capitulo, ¢ também
apresentado um estudo relativo aos conceitos associados a avaliagdo das condigdes
ergondmicas nos postos de trabalho. Todos estes conceitos dao suporte a implementagao

de algumas medidas de melhoria durante a execucdo do projeto de dissertagao.

2.1. Importancia do Lean Manufacturing nas Organizacoes
O desempenho das organizagcdes que aplicam os procedimentos do Lean
Manufacturing para melhoria sistematica dos processos, tende a ser a superior em relagao
as organizacdes baseadas nos sistemas produtivos tradicionais (Lerche et al., 2020;
Poppendieck, 2002).0 Lean ¢ uma filosofia que utiliza métodos e ferramentas para
eliminar desperdicios e criar um fluxo continuo de materiais, informagdes, pessoas e
dinheiro, atendendo as necessidades e pedidos dos clientes e criando valor (Bai et al.,
2019). As solugdes Lean dividem-se em trés categorias:
e Facilitadoras da implementacao;
e M¢todos para identificar desperdicios;
e M¢todos para criar valor.
Segundo Bueno et al. (2023), antes de avangar com as solugdes Lean ¢ crucial
identificar sete fatores de sucesso para implementar estas solugdes, sao:
e Pessoas motivadas;
e Envolvimento de toda a organizagao;
e Apoio visivel da alta gestao;
e Formagdo e experiéncia em Lean;
e Uso de conceitos e ferramentas;
e Estratégia clara;
e Comunicagao eficaz.
A implementacao do Lean Manufacturing pode trazer diversos beneficios para
uma organizagdo, tais como reducdo de custos, aumento da produtividade, melhoria da
qualidade dos produtos e servicos, reducdo do lead time, melhoria da satisfagdo dos

clientes, entre outros (Maia et al., 2015).
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No entanto, ¢ importante ressalvar que a implementagdo do Lean Manufacturing
ndo ¢ um processo facil e rapido, requerendo tempo, esforco e comprometimento de toda
a organizacdo (Alves et al., 2012). Além disso, esta filosofia ndo representa uma solugo
unica para todos os problemas de uma organizagao e deve ser adaptada e ajustada de
acordo com as necessidades ¢ realidade de cada empresa. E necessario também manter
um processo de melhoria continua, procurando sempre identificar e eliminar os
desperdicios, bem como investigar novas formas de agregar valor aos clientes (Elaftri et
al., 2022).

Os japoneses definem o desperdicio como muda. Esse termo refere-se ao tempo e
recursos gastos que aumentam os custos do produto ou servigo, tornando-os mais caros
em comparagdo aos concorrentes. Consequentemente, empresas que ndo controlam o
muda acabam cobrando precos injustos e tornam-se menos competitivas no mercado. Para
sintetizar esta defini¢do, “muda” pode ser definido como: “desperdicio é tudo o que ndo

aumenta valor e, portanto, é importante ser eliminado” (Ohno, 1998).

2.2. Ferramentas e Técnicas Lean
Nesta sec¢do sdo apresentadas algumas das ferramentas Lean que sdo mais
importantes no desenvolvimento da dissertagdo: melhoria continua, gestdo visual,

metodologia 5S e o Standard Work.

2.2.1. Melhoria Continua
A melhoria continua ¢ um processo que visa aprimorar a qualidade, eficiéncia e
desempenho de uma organizagdo. Isso permite a organizacao adaptar-se a mudangas no
mercado, fortalecendo a posi¢ao da empresa e aumentando a sua competitividade, reduzir
custos, e, mais importante, satisfazer as expectativas dos clientes. Os principios
fundamentais da melhoria continua incluem a andlise de problemas como oportunidades
para melhorar, usar a criatividade ao invés de recursos financeiros. Nesta abordagem
devem-se encontrar as causas-raiz dos problemas, trabalhar em equipa compartilhando
boas praticas e abandonar preconceitos, adotando novos paradigmas (Chiarini et al.,
2018). A melhoria continua consiste em trés componentes principais (Berger, 1997):
1. Estimulo de reducio de erros: Incentiva as pessoas que cometem erros a
aprender com eles e, em vez de puni-los, trabalhar a mudanga e evitar que se

repitam;
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2. Identificacao e solucio de problemas: Premeia quem identifica e resolve
problemas, valorizando o conhecimento de quem realiza o trabalho;

3. Procura de melhorias: Motiva as pessoas a encontrar formas de melhorar
continuamente as suas atividades.

A melhoria continua promove a proatividade e a superagdo constante de
desafios, evitando complacéncia. E uma atitude que se integra ao trabalho e a vida,
exigindo uma postura sempre ativa e colaborativa. Grandes resultados sdo alcangados
pelo esfor¢o conjunto das equipas e ndo pelo trabalho isolado de um tnico individuo
(Lerche et al., 2020). Existem quatro ferramentas tipicamente associadas a melhoria
continua:

e Plan, Do, Check, Act (PDCA) — Abordagem amplamente utilizada para
promover a melhoria continua em organizagdes;

e Kaizen — A finalidade do Kaizen ¢ promover uma cultura de aperfeigoamento
constante, envolvendo todos os colaboradores na procura de melhorias;

e Diagrama de Ishikawa — Esta ferramenta ajuda a compreender possiveis
causas, permitindo a implementacao de solugdes eficazes;

e Diagrama de Pareto — Esta ferramenta contribui para identificar as causas mais
significativas de um problema, auxiliando na priorizagdo e concentrando

recursos e esfor¢os onde eles podem ter maior impacto.

Nao obstante, o PDCA ¢ Kaizen sdo as ferramentas mais intrinsecamente
relacionadas com a melhoria continua. Segundo Isniah et al. (2020), o método PDCA ¢
descrito como um ciclo de melhoria continua e um método de identificacao de problemas
através de uma abordagem sistematica, sendo considerado uma forma de pensamento que
pode ser aplicada a escala de qualquer organizacdo. Tal como referido por Pinto, (2014),
“seguir a melhoria continua é como caminhar numa estrada rumo a perfei¢do”, cada
passo dado ¢ mais proximo dessa perfeicdo, reduzindo custos, aumentando a qualidade
dos produtos e servicos e satisfazendo os clientes e demais stakeholders (Pinto, 2014).

A pratica japonesa do Kaizen, que significa “boa mudanca”, ¢ entendida como
uma abordagem a melhoria continua através de mudancgas sistematicas, executada numa
ordem incremental com o objetivo de melhorar tanto a eficiéncia do processo como a

qualidade do produto (Berger, 1997).

.
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2.2.2. Gestao Visual

A implementacdo da gestdo visual permite simplificar e tornar o ambiente de
trabalho mais intuitivo. O objetivo ¢ reduzir ou eliminar desperdicios, permitindo que
todos os colaboradores na organizacdo acompanhem o funcionamento do trabalho sem
precisarem de questionar as chefias constantemente. E uma ferramenta Lean que utiliza
sinais visuais universais para facilitar a comunicacao e fornecer informacdes necessarias
aos trabalhadores, nos processos (Parry & Turner, 2006). Este método permite aumentar
a eficiéncia e eficacia das operagdes, tornando-as mais visiveis e intuitivas, menos
dependentes de sistemas informaticos e procedimentos formais (Pinto, 2010).

A visdo ¢ a principal fonte de informacao, recebendo cerca de 80% dos dados. Os
itens visiveis sd@o mais facilmente lembrados e compreendidos. Assim, a gestdo visual
facilita a comunicagdo e a tomada de decisao dos colaboradores. A informagao visual
deve ser simples para que as pessoas a compreendam rapidamente e sem duvidas. Este
sistema facilita a identificagdo rapida de desperdicios através da observacao continua e
proxima dos processos (Kurdve et al., 2019).

Como ¢ possivel visualizar na Figura 1, os sinais visuais podem ser usados de
varias formas, dependendo de sua fun¢do. Por exemplo, os codigos de cor ou as etiquetas
podem ser usados para indicar a condi¢ao (estado de usabilidade) ou posi¢do normal para
o controlo das maquinas. Podem também ser usados contornos para a colocacdo das
ferramentas em quadros/murais, ajudando a padronizar a arrumagao da area de trabalho.
Na area de armazenamento, sinais visuais podem ser utilizados como cartoes kanban,
facilitando o controlo de stock e auxiliando na identifica¢do da sequéncia das operacgdes

de trabalho dos colaboradores (Suzaki, 2013).

Quadro ferramentas Kanban visual

Posto trabalho

fazer

Figura 1. Exemplos de gestdo visual (CLT Valuebased Services, 2018).
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2.2.3. Metodologia 5S

A metodologia 5S teve origem no Japao com o intuito de proporcionar um meio
de trabalho apropriado para uma maior eficicia operacional. A metodologia 5S
proporciona a execucao do planeamento de forma padronizada e sistematica, resultando
em efeitos rapidos de aperfeicoamento das operagdes e da produtividade. Esta reflete-se
ainda em progressos no ambiente de trabalho, na seguranca e na motivagdo dos
colaboradores, possibilitando uma melhoria relevante para a competitividade da
organizacao (Randhawa & Ahuja, 2017).

Segundo Pinto (2014), a metodologia 5S procura a eliminagdo de desperdicio e o
aumento da produtividade dos colaboradores e dos processos por meio de uma
aproximacao simples. Visa assim reduzir desperdicios e melhorar o desempenho de
pessoas e processos, mantendo os locais de trabalho em condigdes ideais de organizagao,
arrumacao e limpeza. Este baseia-se na manuten¢ao dos recursos dos centros de trabalho,
de forma organizada. O nome 58S ¢ resultante das cinco etapas sequenciais, provenientes
de expressdes origindrias no Japao (Pinto, 2014):

1. Seiri (Senso de selecao) — Este senso tem por objetivo separar o necessario do
desnecessario, eliminando coisas ndo essenciais do local de trabalho;

2. Seiton (Senso de organizagdo) — Este senso permite definir um lugar para cada
material, assegurando que cada um esteja no seu devido lugar, facilitando o acesso
aos materiais mais utilizados e utilizando etiquetas de identificagao;

3. Seiso (Senso de limpeza) — Neste senso trabalha-se a manutengao e a limpeza do
local de trabalho, verificando de forma constante como os materiais sdo
acondicionados e conservados. Estabelecer normas claras para a manutenc¢do e
limpeza do local de trabalho, comprometendo os colaboradores a ter espirito de
equipa e a aumentar a dedicagao dos colaboradores na implementagao dos 5S;

4. Seiketsu (Senso de padronizagcdo) — Neste senso ¢ estabelecido normas para a
organizacdo ¢ limpeza do local de trabalho, identificando e implementando
praticas de arrumacdo e limpeza eficazes que sejam consistentes em toda a
manutencao;

5. Shitsuke (Senso de autodisciplina) — A disciplina ¢ a base dos sensos discutidos
anteriormente ¢ apenas pode ser conseguida pelo meio de pratica constante e
contribuicao da gestdo. Refere-se a manutengdo de modo disciplinado, de todas
as atividades que conduzam a melhoria do ambiente, da seguranca e da qualidade

de trabalho.
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Mais recentemente, muitas empresas adicionam um sexto "S" que corresponde a
seguranga, elemento esse essencial em todas as atividades realizadas (Figura 2). No
quotidiano da empresa, manter rotinas que promovam ordem e organizacao ¢ essencial
para melhorar a eficiéncia das atividades. Os (5+1) S incentivam os colaboradores a

melhorarem os ambientes de trabalho e a reduzirem desperdicios.

seguranca Organizar
/;m [\/ __,-—\—\\\
_// ELIMINAR O \ Arrumar

j DESPERDICIO
seguranga

sEguUranca

seguranga

Figura 2. Os (5+1) S na eliminagdo do desperdicio (Pinto, 2014).

A implementagdo da metodologia 5S requer tempo, persisténcia € um
acompanhamento rigoroso. Durante a implementagdo desta metodologia, cada um dos
sensos sO deve ser iniciado quando o anterior estiver plenamente integrado nas operacoes.

Segundo Pinto (2014), o ciclo PDCA ¢ crucial para a implementagdo de cada fase
dos 5S, com um intervalo recomendado de pelo menos uma semana para cada etapa. Na
aplicagdo pratica, tirar fotografias do antes e depois € uma boa metodologia que evidencia

bem a sua aplicagdo e a disseminagao em todas as sec¢des de uma organizagao.

2.2.4. Standard Work

A uniformizacdo de processos ¢ um elemento essencial na filosofia Lean. Esse
conceito implica que todos devem seguir a mesma sequéncia de realizacdo das operagdes
e usar as mesmas ferramentas (uniformizar, normalizar ou padronizar) (Antoniolli et al.,

2017).
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Assim, o Standard Work garante que todos os colaboradores realizam as
atividades da mesma forma, seguindo os mesmos passos. Isso assegura que o tempo
necessario para completar as atividades seja consistente, independentemente de quem as
realiza. Documentar os procedimentos operacionais garante que todos seguem o mesmo
método, utilizem as ferramentas de forma consistente e saibam como agir em diversas
situacdes (Pinto, 2014).

As principais vantagens da uniformizagdo incluem maior previsibilidade dos
processos, reducao de desvios e menores custos. Além disso, processos padronizados
podem ser comparados com as melhores praticas, promovendo a melhoria continua. A
documentacao e a uniformizagdo sdo essenciais para o sucesso das praticas Lean.

Ao uniformizar processos, materiais € equipamentos, a empresa reduz a
variabilidade e garante consisténcia nas operacdes, produtos e servicos, uma caracteristica
de qualidade muito valorizada (Pinto, 2014). O Standard Work possui trés elementos
basicos (Pinto, 2014):

1. Tempo de ciclo — Definido como o tempo necessario para concluir cada etapa da
producao;

2. Sequéncia de producao — A ordem, identificada como a melhor, pela qual os
colaboradores devem realizar as diversas operacdes que levam a conclusdo de
uma atividade;

3. Nivel de Work In Process (WIP) — A quantidade maxima de stock que flui através

das diversas operagdes quando o processo esta em andamento.

O ciclo de melhoria continua PDCA pode ser adaptado para criar um ciclo de
uniformizacao, onde o "P" de Plan ¢ substituido pelo "S" de Standardize, resultando no
ciclo SDCA. O PDCA depende do SDCA para criar uma base solida que permita avancos
na melhoria continua, com o SDCA funcionando como suporte para o PDCA.

E importante destacar que o ciclo PDCA tem pouco valor sem o suporte do ciclo
SDCA. Somente através da uniformizagdo de procedimentos e praticas ¢ possivel criar
um suporte suficientemente sélido para alcangar o nivel de melhoria seguinte (Pinto,
2014). O SDCA atua como o "calgo" da roda PDCA, conforme ilustrado na Figura 3.

A formalizagdo dos processos de trabalho ¢ essencial para melhorar a eficiéncia
do processo. Formalizar significa documentar os métodos praticos, o que € declarado e o

que ¢ praticado.
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B
-
[T,
empo

Figura 3. Aplicagdo conjunta dos ciclos SDCA e PDCA no sentido da melhoria continua do

desempenho (Pinto, 2014).

Adotar métodos praticos formais envolve os colaboradores na melhoria continua.
A normalizac¢do e formalizagdo facilitam a comunicacdo entre os trabalhadores. As agdes
de normalizagdo e formalizagdo devem ser acessiveis a todos. Uma forma de
implementagdo ¢ através de um quadro de informacgdes, que pode estar disponivel no

departamento, area ou posto de trabalho (Keyte & Locher, 2004).

2.3. Método do Estudo do Trabalho

A produtividade nas organizagdes pode ser melhorada através da implementagao
do Estudo do Trabalho! (também designado como “Estudo de Métodos e Tempos™). O
método do Estudo do Trabalho ¢ uma éarea que abrange técnicas como o estudo dos
métodos, antropometria, ergonomia, higiene e seguranga no trabalho ¢ medi¢ao do tempo,
com o objetivo de melhorar a produtividade e humanizar os postos de trabalho. O Estudo
do Trabalho contribui para melhorar condigdes de trabalho, criar padrdes de métodos e
tempos, avaliar desempenho e apoiar praticas de melhoria continua nas organizagdes
como o Lean Manufacturing (Kanawaty, 1992). Numa organizacao, o Estudo do Trabalho
apoia varias fungdes importantes:
1. Gestao de Operacdes — Fornecendo dados essenciais para o planeamento e
controlo das operagdes;
2. Engenharia de Processos — Apoia na determinacdo de dados como tempos e

sequéncias de operagdes e na industrializagao de produtos;

! Por ser considerada uma area de conhecimento, é doravante apresentada a designacdo “Estudo
do Trabalho™.
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3. Melhoria Continua — Auxilia na melhoria dos métodos de trabalho e na redugao
de atividades que ndo agregam valor;

4. Custeio de produtos e servicos — Envolve a determinacio dos custos associados
a fabricagdo dos produtos ou a prestagao de servicos. Esse método fornece dados
para estabelecer, por exemplo, custos-padrao, permitindo assim avaliar a
rentabilidade. Também ajuda na defini¢do de pregos, na gestdo de recursos e na
identificacdo de areas onde ¢ possivel reduzir despesas, contribuindo para a

eficiéncia financeira da organizagao.

2.3.1. Etapas do Estudo do Trabalho

A abordagem recomendada para o Estudo do Trabalho envolve oitos etapas,
incluindo, a selecdo do trabalho ou processo a estudar, efetuar o registo por observagao
direta de tudo o que se passa; examinar e criticar os dados registados; estabelecer o
método mais eficiente e econdmico; definir, aplicar e documentar o novo método para
permitir a sua reprodugdo; tornar esse método o padrdo de trabalho e acompanhar a

aplicacdo do novo método (Tajini & Elhaqg, 2014). As oito etapas incluem:

Etapa 1 - Selecio do trabalho para o estudo: A sele¢do dos processos de
trabalho para estudo geralmente ¢ baseada em critérios de custo, mas também podem ser
considerados processos onde existem queixas dos colaboradores, elevadas taxas de
absentismo, acidentes de trabalho, além de outros critérios técnicos. Podem também ser

considerados processos que nunca foram analisados previamente;

Etapa 2 - Recolha e registo de dados: Nesta fase, todos os factos sobre o método
atual devem ser recolhidos e registados. Os dados podem ser recolhidos por observagao
direta, por meio de entrevistas, ou registos visuais como fotografias e filmagens, desde
que haja permissdo formal das pessoas envolvidas. As técnicas de recolha mais populares
incluem graficos de processo, diagramas de sequéncia, /ayouts de postos de trabalho e
folhas de registo de observagoes (Pinto, 2019). Na descri¢do das atividades deve ser usada
a simbologia da American Society of Mechanical Engineers (ASME), que € simples e
amplamente utilizada:

e Operacio O — Processo que permite a transformagdo, conversdo ou alteragdo

intencional de caracteristicas do material ou servigo, adicionando valor;
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e Transporte = — Movimento de pessoas, materiais ou equipamentos;

e Armazenamento V — Armazenamento de objetos em estado de processamento
ou como produto final;

o Esperas ou atrasos D — Espera pela realizagao da proxima atividade planeada;

e Inspecio [ — Exame e compara¢dao de um objeto com um padrdo de qualidade

ou quantidade.

Neste processo podem ser usadas algumas ferramentas como os diagramas de
fluxo de processo, esquemas de movimentacao e fluxogramas para visualizar e analisar
as operagdes. Registar visualmente o processo, quando permitido, pode facilitar uma
andlise detalhada e precisa, ndo dispensando a utilizagcdo das folhas de registo para

documentar observagdes detalhadas e sistematicas das atividades (Tajini & Elhaq, 2014).

Etapa 3 - Analise dos dados: Apos a recolha, registo e tratamento dos dados, a
etapa seguinte ¢ andlise detalhada. Este passo deve ser realizado conforme os critérios do
Estudo dos M¢étodos, envolvendo uma equipa composta pelo analista e pelas chefias
diretas. Isso assegura a uniformizagdo da terminologia e dos critérios de classificacdo das
atividades. A andlise deve incluir (Pinto, 2019):

1. Identificagdo do executante — Determinar quem realiza cada atividade;

2. Duracao das atividades — Medir o tempo de conclusio de cada atividade;

3. Meios envolvidos — Identificar os recursos e ferramentas utilizados em cada
atividade;

4. Descricao e classificagdo das atividades, usando a simbologia ASME.

A tipologia das atividades deve incluir quer atividades de valor acrescentado,
aquela que atendem diretamente as necessidades e expectativas do cliente, como as que
nao agregam valor ao produto ou servigo, mas podem ser necessarias para 0 processo ou
puro desperdicio. Outras atividades que devem ser analisadas sdo as que repetem
objetivos, como limpar duas vezes a mesma pega ou confirmar uma instru¢do mais de
uma vez (atividades redundantes); e as atividades realizadas ao mesmo tempo por uma
ou mais pessoas, direta ou indiretamente relacionadas.

Esta fase ¢ crucial para identificar areas de melhoria, eliminar atividades que nao
agregam valor e melhorar processos. A colaboracdo entre o analista dos métodos e as
chefias diretas assegura que a andlise seja abrangente e eficaz, promovendo uma melhoria

continua e sustentdvel nas operacoes (Awadh, 2024).
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Etapa 4 - Desenvolver novo método: Nesta fase, o foco estd no desenvolvimento

de um novo método de trabalho que seja mais eficaz, econémico e centrado nas pessoas.

As atividades desta fase envolvem a consideragdo de alternativas e possibilidades de

melhoria, incluindo (Awadh, 2024):

Alteragao da sequéncia de atividades — Reorganizar a ordem das atividades para
melhorar o fluxo de trabalho e reduzir o tempo total de operagdo; redefinir o
conteido das atividades para que os colaboradores possam assumir
responsabilidades adicionais, aumentando a motivacao e a satisfacao no trabalho;
Introdugdo de mecanismos — Implementar novas ferramentas que possam reduzir
tempos de ciclo, custos ou esforcos fisicos desnecessarios. Isto pode abranger
automacao parcial ou completa de certas atividades;

Incorporagdo de novas tecnologias — Usar tecnologias avancadas de apoio aos
colaboradores na execucao de suas atividades, melhorando a precisao, velocidade
e eficiéncia global;

Substitui¢do do colaborador por sistemas inteligiveis — Identificar atividades
repetitivas e considerar a substitui¢do por sistemas de automacao ou maquinas.
Eliminacdo ou redugdo de atividades que geram desperdicio — Remover ou
minimizar atividades que ndo agregam valor ao produto ou servico;
Redistribuicao das atividades — redistribuir as atividades entre os colaboradores
de forma a nivelar a carga de trabalho;

Adocao de medidas de higiene e seguranca no trabalho — Incorporar praticas e
equipamentos de seguranga que garantam um ambiente de trabalho seguro e

saudavel, prevenindo acidentes e doengas ocupacionais.

Etapa S - Avaliar alternativas do método: Na fase de avaliacdo, analisam-se as

alternativas para desenvolver o novo método de trabalho. E importante considerar todas

as opgoes e avalia-las com base no desempenho, impacto e custo. A escolha geralmente

recal sobre as alternativas de menor custo, mas o analista deve considerar também os

beneficios técnicos € humanos;

Etapa 6 - Definir formalmente o método: Nesta fase, o novo método de trabalho

¢ formalmente definido e documentado. O objetivo € criar um guia claro e detalhado que

descreva todos os aspetos do novo processo, assegurando que todos os envolvidos

compreendam e sigam o novo método de forma consistente.
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Este documento, serve como referencial para a implementagcdo do novo método.

Os elementos a serem definidos incluem (Pinto, 2019):

1.

Sequéncia de atividades — Descrever passo a passo a sequéncia das operacdes
que compdem o novo método, assegurando clareza e precisdo para evitar
ambiguidades;

Layouts — Especificar a organizagao fisica dos postos de trabalho, equipamentos
e ferramentas. Um /layout eficiente facilita o fluxo de trabalho e minimiza
movimentos desnecessarios;

Procedimento de trabalho — Detalhar o procedimento operacional que os
colaboradores devem seguir, incluindo a defini¢do de instrugdes especificas;
Condicoes de trabalho — Definir as condigdes ideais para a realizagdo do
trabalho, como temperatura, iluminagdo, ventilagdo, e outras condig¢des
ambientais;

Materiais e ferramentas — Listar todos os materiais, equipamentos e ferramentas
necessdarias para a execucao das atividades, especificando quantidades, qualidades
e locais de armazenamento;

Pontos criticos de controlo — Identificar os pontos criticos no processo onde
devem ser realizadas verificagdes para garantir a qualidade e a conformidade,
ajudando a prevenir erros e a manter a consisténcia;

Indicadores de Desempenho (Key Performance Indicators - KPI) — Estabelecer
os indicadores de desempenho a serem usados para monitorar e avaliar a eficacia
do novo método, incluindo métricas de produtividade, qualidade, tempo de ciclo,
e outros.

Além destes pontos podem ainda ser identificadas as competéncias que os

colaboradores devem desenvolver para realizagdo do novo método, planeando formagdes

para garantir que todos estejam aptos a seguir o novo procedimento. A defini¢do do novo

método deve ser formalizada por meio de documento especifico, garantindo que todos os

detalhes estejam claros e organizados (Tajini & Elhaq, 2014).

Etapa 7 - Implementar novo método: Esta ¢ a fase de implementagao pratica do

novo método de trabalho. Se nas fases anteriores as pessoas associadas ao método forem

envolvidas na sua defini¢do, a sua implementacao ¢ mais facilitada. A ndo participagdo

deles pode comprometer o sucesso do método. Esta fase € critica para garantir que todas

as melhorias planeadas sejam efetivamente implementadas e sustentaveis;
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Etapa 8 - Manter o método: Apds a implementagao do novo método, € crucial
acompanhar o seu desempenho durante um periodo minimo de tempo, que pode variar de
semanas a meses, dependendo da complexidade do novo método. Durante esse periodo,
ajustes e corregdes sao necessarios. Um método aparentemente eficaz na fase de concegao
pode ndo resultar como esperado, exigindo retificagdes. E importante refletir sobre as
licdes aprendidas, identificar o que ndo funcionou bem e fazer recomendagdes para
estudos futuros. O estudo dos métodos ¢ um processo continuo de aprendizagem e

compartilhamento, e ndo uma ciéncia exata (Pinto, 2019).

2.3.2. Vantagens da Implementac¢io do Estudo do Trabalho

As vantagens do Estudo do Trabalho sdo: desenvolver postos de trabalho
adequados, melhorar condi¢gdes de trabalho, alcancar um fluxo estdvel de operagdes,
reduzir custos eliminando operagdes sem valor acrescentado, definir layouts de trabalho
eficientes, melhorar e padronizar processos e, por ultimo, estabelecer tempos
normalizados por operagdo, essenciais para planeamento e controlo (Awadh, 2024).

O Estudo do Trabalho foca-se na identificagdo e eliminagdo de operacdes sem
valor e encontrar o melhor método de execucao e visa encontrar a melhor forma de fazer
as atividades de trabalho nas empresas, aumentando a eficiéncia e eliminando
desperdicios. O Estudo do Trabalho pode ser aplicado em qualquer tipo de atividade
econdmica, proporcionando melhorias em (Pinto, 2019):

e M¢todos e procedimentos de trabalho;

e Sequéncia de operacgdes;

¢ Balanceamento de fluxo de informagdes, materiais e pessoas;
e Condig¢des de trabalho, satisfagdo e eficiéncia;

e Reducio de acidentes e doengas ocupacionais;

¢ Reduc¢io da monotonia no trabalho;

e Utilizag¢ao dos recursos da empresa;

e Elimina¢ao de operacdes improdutivas;

e Reducio de custos através da melhor gestao de tempo e recursos.
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2.4. Ergonomia

A Ergonomia abrange todos os aspetos que impactam na adaptagdo do trabalho
ao Homem, tornando o ambiente de trabalho confortavel e minimizando a fadiga dos
colaboradores. A Ergonomia deve ser aplicada no design dos espagos e postos de trabalho,
mobilirio e equipamento, ferramentas e utensilios. E também incluida a analise das
condigdes fisicas como temperatura, iluminacao e ruido (Pinto, 2019). No entanto, devido
a sua amplitude, a Ergonomia foi dividida em areas especificas, como Ergonomia fisica
e cognitiva. Ergonomia fisica foca na resposta do corpo humano as exigéncias fisicas e
fisioldgicas do trabalho, enquanto a ergonomia cognitiva trata de processos mentais como
percecao, stresse e perspetiva psicoldgica. Embora distintas, essas areas estao interligadas

em diversos aspetos (Colim et al., 2022).

2.4.1. Ergonomia Fisica

A Ergonomia fisica (foco deste trabalho) divide-se em duas areas principais:
cargas fisicas e aspetos ambientais, que tém uma influéncia significativa mttua no local
de trabalho. As condi¢des ambientais, como iluminagdo, ruido, poluicao do ar e
temperatura, sdo frequentemente organizadas e melhoradas para otimizar o ambiente de
trabalho. As cargas fisicas incluem postura, for¢ca e fatores de tempo, que juntos
determinam a ergonomia do local de trabalho (Arezes et al., 2015):

Postura — Refere-se a posi¢ao do corpo durante a execucdo das atividades de
trabalho, influenciada por espaco disponivel, luminosidade, seguranga e espaco corporal.
A postura deve ser adaptada para a eficiéncia e prevengdo de lesdes;

Forca — A forca envolve o esforgo fisico aplicado ao empurrar, puxar, levantar ou
manipular materiais manualmente. Cargas excessivas podem resultar em problemas de
saude diretos, enquanto os esforcos repetitivos, mesmo que leves, podem causar lesdes
no sistema musculoesqueléticas;

Tempo — Um aspeto fundamental ¢ o tempo dedicado as atividades. Sao
necessarios intervalos adequados entre as atividades para evitar a fadiga e lesdes
musculoesqueléticas. Estes intervalos permitem a recuperagao para a realizagdo segura e

eficiente das atividades repetitivas.
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2.4.2. Enquadramento e Legislacdo Aplicavel

Como ja referido, a Ergonomia ¢ a ciéncia que estuda a adaptagdo do trabalho e,
em cada atividade, ¢ necessario conceber postos de trabalho, equipamentos ou sistemas
de trabalho, que permitam trabalhar com a maxima seguranga e conforto.

Pretende-se assim a eficiéncia e a seguranca na combinagdo entre o trabalhador e
o espaco de trabalho. Isto pressupde o estudo dos elementos que possam afetar o bem-
estar fisico e mental dos colaboradores, evitando a ocorréncia de LesOes
Musculoesqueléticas Relacionadas com o Trabalho (LMERT). As LMERT sdo um
conjunto de doengas relacionadas com o trabalho causadas por traumatismos repetidos,
cumulativos e de tensdo muscular, tendo como causa principal os movimentos ou posturas
forcadas, associados a concecdo de sistemas de trabalho (Kee & Karwowski, 2007).

A Lei n° 102/2009 de 10 de setembro que estabelece o Regime Juridico da
Promogao da Seguranga e Satude no Trabalho, alterada pela Lei n° 3/2014 de 28 de janeiro
e pela Lei n®42/2012 de 28 de Agosto, que visa a prestagdo de trabalho em condigdes que
respeitem a seguranca e a saude do trabalhador, asseguradas pelo empregador, que deve
zelar de forma continuada e permanente o exercicio da atividade, assentada numa correta

e permanente avaliagao de riscos (DL n° 102/2009).

2.4.3. Métodos EWA e RULA

O método Ergonomic Workplace Analysis (EWA) ¢ uma abordagem sistematica
utilizada para avaliar e melhorar as condigdes ergondémicas no local de trabalho. O seu
principal objetivo ¢ identificar e minimizar fatores de risco que podem levar a lesdes,
desconforto ¢ redu¢ao da eficiéncia dos trabalhadores (David, 2005). Sdo 14 os fatores de
risco analisados: 1) Espaco de trabalho; 2) Atividade fisica geral; 3) Tarefas de elevagao;
4) Posturas e movimentos; 5) Risco de acidente; 6) Contetido de trabalho; 7)
Restritividade do trabalho; 8) Comunicacdo do trabalhador; 9) Dificuldade em tomar
decisdes; 10) Repetibilidade do trabalho; 11) Aten¢do requerida; 12) Iluminagdo; 13)
Ambiente térmico; e 14) Ruido. Esta ferramenta permite obter uma avaliacao detalhada
do posto de trabalho, sendo a informag¢ao adquirida através de observagdes e entrevistas
aos trabalhadores, recorrendo também a videos e fotografias. Para cada item foram
classificados os varios fatores numa escala geralmente de 1 a 5. Uma classificacdo de 4
ou 5 indica que as condigdes de trabalho ou ambientais sdo inadequadas ou perigosas para

a saude do trabalhador. O método EWA envolve varias etapas, que incluem:
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1. Identificagdo das tarefas e posturas de trabalho:
e Analisar as tarefas realizadas pelos colaboradores.
e Identificar as posturas adotadas e os movimentos repetitivos.
2. Avaliagdo dos riscos ergonomicos:
e Identificar fatores de risco como posi¢des incorretas, levantamento de cargas,
movimentos repetitivos e esforgcos excessivos.
e Utilizar ferramentas de recolha de dados como checklists, questionarios,
observagoes diretas e medigdes.
e Andlise do ambiente de trabalho: temperatura, iluminagao, ruido.
e Avaliar o design do local de trabalho, incluindo a disposi¢ao do espago, altura de
bancadas de trabalho, cadeiras e assentos.
3. Recomendagdes de melhoria (organizacionais ou de Engenharia):
e Propor mudangas no design do posto de trabalho, nas ferramentas e nos métodos
de trabalho para reduzir os riscos ergonémicos.

e Sugerir adaptacdes e ajustes, como mobilidrio ajustavel ou pausas regulares.

O método Rapid Upper Limb Assessment (RULA) ¢ uma ferramenta de analise
ergonémica que avalia o risco de LMERT, especialmente aquelas associadas aos
membros superiores (bragos, antebragos, punhos) e a postura corporal. Foi desenvolvido
por Lynn McAtamney e Nigel Corlett e ¢ amplamente utilizado para avaliar posturas
estaticas e dindmicas no local de trabalho (McAtamney & Nigel Corlett, 1993).

Neste método, o analista do processo de trabalho observa o colaborador durante a
execu¢do das suas tarefas e regista as posturas adotadas, anotando detalhes sobre as
posturas dos membros superiores, tronco, pescogo € pernas. O método divide o corpo em
conjuntos: a) bracos, antebracos e punhos; b) pescogo, tronco e pernas.

Cada segmento do corpo ¢ avaliado separadamente e pontuado com base em
angulos e posi¢des. A pontuacdo ¢ determinada com base nas posturas observadas e em
fatores de carga, como forga, repetibilidade e duragdo da tarefa. Essas pontuacdes sao
combinadas para obter uma pontuacao final de risco e o nivel de for¢a aplicada durante a
tarefa. A pontuacdo final varia de 1 a 7 (McAtamney & Nigel Corlett, 1993):

1-2: Baixo risco, nenhuma a¢ao necessaria.

3-4: Risco moderado, agao necessaria para investigar e modificar a postura.

5-6: Alto risco, agdes corretivas sao necessarias em breve.

7: Risco muito alto, agdes corretivas imediatas sdo necessarias.
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3. Caracterizacao da Empresa

Este capitulo apresenta uma breve descri¢ao da empresa onde foi desenvolvida a
dissertacdo, a ENGIE, uma empresa de referéncia na prestagao de servigos de eficiéncia
energética e na manutengdo de instalagdes técnicas. Apresentam-se informagdes sobre a
organizacdo ¢ atividades desenvolvidas. Sdao ainda apresentados os fluxogramas
referentes aos processos produtivos da empresa, acompanhados de uma resumida

explicagdo do processo.

3.1. ENGIE no Mundo e em Portugal

O Grupo ENGIE esta representado a nivel global no setor de energia e servigos,
com foco em trés areas principais: a producdo de eletricidade de baixo carbono;
infraestruturas energéticas; e as solugdes para clientes. Com 160 000 colaboradores
espalhados por 70 paises (Figura 4), a ENGIE coadjuva com clientes e parceiros para

criar solugdes inovadoras hoje que atenderdo as necessidades do futuro (ENGIE, 2024).

= 1_.100 Peritos

Presenca em 70 paises " & Investligadores

160,000 —

colaboradores

€60,6bn

| Volume Vendas 2018

Y
~ €14,7bn
investimento
entre 2016-2018

Figura 4. Caracterizac¢do do grupo ENGIE globalmente (ENGIE, 2024).

Alinhada com a estratégia do Grupo, a ENGIE Portugal assume-se como uma
empresa lider na transicdo energética, disponibilizando aos seus clientes solucdes
promotoras da sustentabilidade energética e ambiental, apostando na producdo de energia
térmica e elétrica por fontes renovaveis, bem como, na distribui¢do e consumo eficientes.
A ENGIE tem capacidade para investir nas instalacdes de energia dos seus clientes,
assumindo o risco e garantindo resultados.

A ENGIE estd em Portugal desde 1983 e abrange trés areas: a eficiéncia
energética; as redes urbanas de frio e calor; e a producdo de eletricidade. Dispde de

equipas técnicas especializadas e técnicos de Seguranca e Saude no Trabalho (SST).
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Com uma forte atuacdo no setor de energia, ¢ o segundo maior produtor de
eletricidade no pais, destacando-se na produgdo eolica e hidrica, representando 15% da
energia renovavel gerada em Portugal (ENGIE, 2024). A ENGIE opera no pais através
de oito empresas ilustradas na Figura 5:

A ENGIEPORTUGAL especializada em eficiéncia energética e manutencao de
instalagdes técnicas, atende mais de 500 clientes empresariais com uma equipa de 500

profissionais qualificados;

A CLIMAESPACO produz e distribui energia térmica no Parque das Nagdes,

utilizando tecnologias inovadoras;

A ARCLASSE ¢ focada em climatizagao, instala ¢ mantém solucdes eficientes,

como chillers e bombas de calor;

A ENGIE HEMERA desenvolve, instala e opera sistemas solares fotovoltaicos

para clientes B2B, com um histérico de mais de 30MW instalados;

A TRUSTENERGY produz eletricidade com um portfolio diversificado de

3.000 MW, sendo um dos maiores produtores em Portugal;

A MOVERA ¢ segundo maior portfolio hidroelétrico do pais, operando seis

centrais com uma capacidade de 1,7 GW;

A ENGIE HIDROELETRICAS DO DOURO responsavel pela manutengdo e

operacgao de seis aproveitamentos hidroelétricos em Tras-os-Montes;

A OCEAN WINDS uma joint venture com a empresa Energias de Portugal
(EDP), divisao Renewables, ¢ focada no desenvolvimento de parques eolicos offshore,

incluindo o projeto Windfloat Atlantic.

Volume negécios geracao de
782 eletricidade 488 MW
M€ Ss
trus. renovaveis ©2 4 4
§,§2 74 ww
620 -
Rede de frio servigos de eficiéncia
colaboradores e calor de Lisboa energética -
em Portugal desdeaaay -+ (MASTRETL TR | ¢ encRAEEREeRese
o - anica rede publica d s 19"
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Figura 5. Empresas representantes do grupo (ENGIE, 2024).
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3.2. Integracio da ENGIE como Prestadora de Servi¢os na Continental

A Continental Mabor em Lousado, langou uma proposta para a adjudicagdo da
subcontratacdo de servicos de manutengao das suas instalagoes técnicas. Neste sentido, a
ENGIE, ja a atuar no mercado como prestadora desse tipo de servigos a clientes do setor
industrial, decidiu candidatar-se apresentando a sua proposta que foi aprovada com
sucesso. Assim, em 2010, a ENGIE alcangou o contrato para prestar servigos de
assisténcia e manuten¢ao de instalagdes técnicas na Continental Mabor durante 5 anos.
Tendo em conta, as propostas de negociagdo, conhecimento, experiéncia e qualidade de
servico da ENGIE, o contrato com a Continental Mabor tem sido renovado de 5 em 5
anos. Neste momento, cerca de 120 colaboradores encontram-se a operar nas instalagdes

da Continental Mabor, incluindo colaboradores a operarem em regime temporario.

A ENGIE aloca um gestor por cada contrato. Este ¢ o principal interveniente e
responsavel de todas as decisdes que vao surgindo diariamente, estabelecendo a
comunicagdo com o cliente. A assistente administrativa ¢ o apoio direto dos recursos
humanos, sendo responsavel pela gestdo de compras, pela gestao das necessidades e pelos
pedidos do cliente. Nas suas fungdes inclui-se o apoio direto ao gestor do contrato. As
atividades sdo langadas, controladas e fechadas pelo planeador de producdo, designado
internamente como técnico de Systems, Applications and Products in Data Processing
(SAP). Este técnico SAP faz o controlo e acompanhamento do software NextBITT,
recebe os pedidos por parte do cliente e da resposta as suas solicitagdes.

Os setores de atividade estdo sob a supervisdo de dois coordenadores. Um
coordenador ¢ responsavel pelas atividades dos setores de: “Construcao Civil e Servigos
Gerais (T1c)”; “Instala¢des Elétricas (T2c¢)”; “Frio (T3c)” e “Aquecimento, Ventilagdo e
Ar Condicionado (AVAC) (T4c)”. O segundo coordenador ¢ responsavel pelos setores
de: “Servicos de mecanica (T5c)”, “Transportes e oficina de carros e serralharia (T6c) e
“Multi-servigos na C-ITA”. Cada um dos setores tém um chefe direto. De uma forma
geral, cada setor tem no minimo 12 colaboradores repartidos por contratos temporarios e
a termo. O departamento de seguranca, qualidade e ambiente ¢ gerido pela chefia que se
encontra na sede em Lisboa e as equipas dos contratos. No caso deste cliente, Continental
Mabor, a ENGIE aloca dois engenheiros de SST a acompanhar as atividades de cada setor
no ambito da seguranca, qualidade e ambiente. Na Figura 6 apresenta-se a estrutura
organizacional da empresa ENGIE relativa ao contrato de prestacdo de servigo na

Continental Mabor.
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Figura 6. Organograma da empresa ENGIE relativo ao contrato de prestagao de servigo na Continental Mabor.
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3.3. Caracterizacao das Atividades Desenvolvidas

Neste subcapitulo apresenta-se uma caracterizacdo do funcionamento geral das
areas da ENGIE, prestadora de servigos nas instalagdes da Continental Mabor. Foi
elaborada uma breve descri¢ao do planeamento de atividades, de modo a promover um
entendimento mais detalhado do seu funcionamento. Importa salientar, que sdo descritas

as atividades dos setores da ENGIE que sao alvo do estudo da presente dissertagao.

3.3.1. Setor de Construcio Civil e Servicos Gerais (T1c)

Este setor inclui atividades, tais como: limpeza de residuos acumulados e
verificacao do estado das caleiras; verificacao de juntas de dilatacdo, soldaduras, painéis
das coberturas e placas de fibrocimento; analise do estado das chumaceiras e respetiva
fixagdo; avaliagdo do estado de conservagdo de telas de isolamento; e limpeza dos
difusores solares. Uma das atividades desenvolvidas diariamente ¢ a limpeza da rede de
esgotos e descarga de aguas pluviais no saneamento, garantindo que ndo existem
obstrugoes.

Em termos de manutengao, ¢ efetuada, sobretudo, a verificacdo de portas corta-
fogo (molas, fechaduras, pintura e ombreiras), chapas de revestimento, paredes e estado
da pintura, fachadas e acessos pedonais. Nas instalagdes sanitdrias, sdo verificadas as
torneiras e ligagdes, os autoclismos e chuveiros. E efetuada a manutengéo da canalizagio,
saidas de agua e respetivas tomadas de pressdo. Na plataforma de cais, sdo verificadas as
cablagens e contactos elétricos, niveis de 6leo e fugas hidraulicas, assim como os apertos
e estado dos parafusos de apoio da plataforma. Existem varios portdes que sao verificados
para assegurar o funcionamento de abertura em caso de emergéncia. E verificado o estado
do motor, quadro elétrico e cabos de ligagao. Nas estacdes elevatorias sdo verificados os
alarmes, a acumulacgao de residuos no deposito, a existéncia de ruidos e vibragdes. O bom

funcionamento das boias dos depdsitos ¢ também testado.

3.3.2. Setor de Instalacoes Elétricas (T2c)

O setor da eletricidade, estd direcionado para servigos didrios de limpeza e
conservagdo de equipamentos ou sistemas elétricos. Semanalmente, também sdo
realizadas instalagdes, reparacoes e beneficiagdes elétricas. Neste setor sao desenvolvidas
as seguintes atividades de:

e Limpeza dos refletores ou difusores de iluminagao;
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e Verificagdo do bom funcionamento do equipamento das luminérias;

e Verificacdo do bom estado do equipamento de emergéncia;

e Substituicdo das lampadas;

e Verificacao do estado da aparelhagem associada aos quadros elétricos (lampadas
de sinalizacdo, betoneiras, disjuntores, entre outros);

e Verificacdo da ndo existéncia de corrosdo ou falta de acessorios nos quadros
elétricos;

e Limpeza interior e exterior, reaperto e substitui¢cdo dos acessorios nos quadros
elétricos, se necessario;

e Verificacdo da conformidade do circuito elétrico e esquema elétrico e anotagao
dos desvios para posterior correcdo do esquema elétrico;

e Realizacao de termografia.

3.3.3. Setor de Frio e AVAC (T3c e T4c)

Os setores de Frio e AVAC sdo analisados conjuntamente pois, apesar da
diferenciagdo a nivel de gestdo organizacional, as unidades de climatizagdo sao
maioritariamente centralizadas. Sdo inumeras as atividades realizadas nas areas interiores
e exteriores da fabrica, nas condutas, quadros elétricos e bombas de 4gua.

Nestas unidades de climatizag@o sdo realizadas diversas atividades que implicam
efetuar e/ou retirar os lock outs para verificagdo do bom funcionamento, estado de
conservagao e limpeza dos ventiladores, do compressor e do condensador.

As temperaturas exterior e de insuflacdo das unidades de climatizacdo sao medidas
e sdo verificados os circuitos de refrigeracdo, os termdstatos e as valvulas de expansao.
Desta forma, estes procedimentos implicam cuidados especiais por causa do contacto com
energia, sistemas em pressdo hidraulica, entre outros. E por essa razio, que sio
imprescindiveis os procedimentos Lock Out Tag Out (LOTO).

Trata-se de um procedimento de seguranga utilizado para prevenir a ocorréncia de
acidentes causados por energia elétrica, mecanica, hidraulica, pneumatica ou térmica,
durante a manutengao, inspecao ou limpeza dos equipamentos, neste caso, das unidades
de climatizacdo. Este procedimento consiste em desenergizar e bloquear todos os pontos
de energia que alimentam o equipamento e sinalizar a indisponibilidade da méquina ou

equipamento com uma etiqueta, conhecida como fag out.
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O objetivo € evitar que acidentes ocorram devido ao acionamento involuntario dos
sistemas ou a liberacdo de energia durante a manuten¢do, reduzindo assim a ocorréncia
de choques elétricos, queimaduras, cortes, lesdes por esmagamento, entre outros. Quando
o procedimento LOTO ¢ realizado corretamente, tal como indica na Figura 7, os
trabalhadores envolvidos na manutencao ou reparagao dos equipamentos tém a certeza de
que a energia perigosa foi completamente isolada e que existem condigdes de seguranca

para a realizagdo das tarefas naquele equipamento.

Figura 7. Representacdo de alguns procedimentos LOTO na manutengdo de valvulas, condutas

e quadros elétricos.

E analisado o bom funcionamento do compressor, promovendo o seu acionamento
e encerramento (Figura 7) e ¢ verificada a pressao com o manometro do compressor. Para
esta verificacdo efetua-se o /lock out no compressor e bloqueiam-se as betoneiras de
acionamento. Durante a desconsignagao do equipamento, verificam-se eventuais danos
nas laminas e vedantes dos ventiladores. Pode também ser necessario efetuar fixagdes e
vedagdo a cobertura, limpar ventiladores, laminas e canais de drenagem. Nas grelhas e
condutas ¢ verificado o estado do funcionamento e a respetiva limpeza, enquanto nos

ventiladores ¢ efetuada a substituicao dos filtros e sao verificadas as anomalias.

3.3.4. Setor da Mecanica (T5c¢)

A area da mecanica tem doze colaboradores cedidos ao cliente Continental, na
qual estao alocados as diversas areas de Engenharia da empresa e desempenham fungdes
no ambito da mecanica, como a soldadura Tungsten Inert Gas (T1G), ou seja, soldadura

com arco elétrico, usando um elétrodo ndo consumivel de tungsténio.
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Neste setor desenvolvem-se outros trabalhos no ambito de servicos gerais de
serralharia e instalagdes elétricas. Sdo disponibilizados 8 colaboradores para servigo de

serralharia e um eletricista.

3.3.4. Setor da Oficina de Serralharia (T6c)

A oficina de serralharia, ¢ uma area de reparacdo de cassetes e beneficiagdo de
carrinhos de transporte de pneus, mais especificamente designados por comboios
logisticos. A titulo de esclarecimento, designam-se por ‘“cassetes” os carros
transportadores de rolo de tecido e que pesam mais de 400 kg. O setor também tem
atividades no ambito dos processos de rebarbagem e soldadura, contando com 10

colaboradores.
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4. Analise Critica da Situacao Atual

Neste capitulo ¢ apresentada uma analise critica aos problemas encontrados nas
atividades desenvolvidas pela ENGIE no cliente Continental Mabor, identificando as
oportunidades de melhoria em cada um destes setores, inclusive a falta de organizagdo de
materiais, ferramentas, equipamentos e condi¢des de trabalho. Nesse sentido, o capitulo
¢ dividido pelas seccdes da ENGIE correspondentes ao:

1) setor da construcdo civil e servigos gerais (T1c);

2) setor de instalagdes elétricas (T2c);

3) setor de AVAC (T3c e T4c);

4) setor de mecanica e setor de oficina de serralharia (T5c e T6c).

4.1. Oportunidades de Melhoria no Setor T1c

Durante a observacao da atividade laboral neste setor da ENGIE, foi evidente a

falta de organizacao e consequente falta de espago causada nos varios locais de trabalho.

4.1.1. Falta de Organizacao de Materiais, Ferramentas e Equipamentos

Quando observado o setor T1lc, foi possivel encontrar ferramentas, equipamentos
ou materiais que ndo eram utilizadas durante um dia normal de laboracdo. Esta
desorganizacdo, além de muitas vezes dificultar a atividade dos colaboradores, gera
desperdicios e promove a ineficiéncia nesses locais de trabalho. Como resultado,
originam-se movimentacdes adicionais para arrumar materiais excedentes e obter espago
para a colocacdo do material utilizado diariamente.

Neste setor encontravam-se todo o tipo de itens: escadas e escadotes, mesas de
apoio com materiais e caixas vazias, cones de sinalizacdo, panos absorventes, latas de
diluentes, maquina de pressao, fardamento e Equipamentos de Prote¢ao Individual (EPI)
de colaboradores que ja sairam da organizagdo, materiais com ferrugem, caixas com
materiais novos e que nunca foram usados, entre outros materiais. Nesse sentido ¢
importante manter o espago limpo e organizado. Até ao momento, de realizacdo deste
diagnostico, este setor encontrava-se completamente desorganizado, carecendo de uma
triagem dos materiais existentes € o descarte dos mesmos, como se pode verificar na

Figura 8.
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Figura 8. Ilustrag@o da desorganizagio e triagem dos materiais no setor Tlc.

Na entrada e saida do setor T1c (Figura 9.a)), encontravam-se produtos quimicos
e, apesar de alguns deles terem uma identificagdo, esta estava degradada e pouco e pouco
visivel. E de realgar ainda, que existia stock de alguns produtos, nomeadamente diluente,
espalhados pelo setor, sem que houvesse um local especifico para os armazenar. Estes
produtos estavam dispostos em local com fraco acesso e colocados sobre o pavimento em
cimento, estando algumas das latas abertas. Na entrada do setor, foram identificados
carrinhos de transporte, equipamento de prote¢do coletiva (barreiras de sinalizagdo),
guarda-corpos, stacker com sacos de cimento e caixas com diversos materiais de
construgdo civil sem identificacdo e com fraco acesso. Observando a Figura 9.a) ¢ a
Figura 9.b), verifica-se a dificuldade de acesso a mesa de corte, quadro de ferramentas e
tomadas. Os fios e cabos estavam pendurados sem acesso e com a identificagdo errada. A
Figura 9.c) ilustra a colocagdo inapropriada do rolo de tela para caleiras de cobertura,

guarda-corpos, escadas, entre outros materiais no local de entrada e saida do setor.

Figura 9. Zona de entrada e saida do setor Tlc: a) entrada e saida do setor obstruida; b) fios e
cabos pendurados sem acesso € com a identificacdo errada; c) materiais e equipamentos em

locais inapropriados.
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Na entrada do setor, encontrava-se um quadro de ferramentas sem identificagao.
Este quadro contém as ferramentas necessarias para a rotina didria de trabalho, mas o
acesso era bastante condicionado (Figura 10.a)). Durante a realiza¢do de um trabalho, foi
notoéria a dificuldade dos colaboradores menos experientes identificarem as ferramentas
requisitadas pelos colaboradores, pelo facto de ndo existir qualquer identificagdo no
quadro. De igual forma, existia uma desorganizag¢do nas prateleiras dos armdarios gerais
do setor. Identificaram-se materiais diversos, caixas de ferramentas por utilizar, diversos
materiais de construcao, fardamento, equipamentos e alguns deles avariados, entre outros
(Figura 10.b)).

Na Figura 10.c), ilustra-se a colocacdo de inimeras caixas com materiais em cima
dos armarios, devido a falta de espago para colocarem os materiais no interior dos
respetivos armarios. Os armarios estavam bastante desgastados e sao todos diferentes.

Pequenos materiais como, baldes, trinchas, pinceis, entre outros eram colocados
nos cacifos dos colaboradores. A documentagdo de seguranca encontrava-se afixada e

disponivel aos colaboradores, mas desatualizada e sem localizagdo especifica.

Figura 10. Evidéncias da desorganizagdo no setor T1c: a) quadro de ferramentas

sem acesso ¢ sem identificagdo dos materiais; b) armarios com materiais gerais desorganizados,

equipamentos avariados; c¢) caixas com diversos materiais em cima dos armarios.

Relativamente aos meios de sinalizagdo (cones de sinalizagdo), carrinhos de
transporte, cintas de elevagdo e utensilios de limpeza, estes eram deixados pelos
colaboradores em qualquer local ou espaco do setor Tlc. Assim, verificou-se que ndo
havia um local especifico para colocar estes materiais (Figura 11.a)). No caso especifico
dos EPI (sapatos de protecao, capacetes e fardamento), estes também estavam espalhados
aleatoriamente em varios locais do setor. Alguns dos capacetes de protecao estavam
colocados em ganchos colocados nas prateleiras de armdrios, uns com a identificacdo dos
colaboradores e outros encontravam-se pelo setor sem qualquer identificacdo (Figura

11.b)).
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Existiam materiais de limpeza (vassouras, apanhadores, maquina de pressao) e de
construcdo (pas, escavadoras) dispersos pelo setor. No caso da maquina de lavagem de

pressdo, esta estava avariada (Figura 11.c)).

Figura 11. Desorganizagdo dos meios de sinalizacdo e EPI no setor T1c: a) cones de sinalizacdo,
cintas de elevacdo, matérias de limpeza; b) Capacetes e fardamento colocados em locais

inapropriados; ¢) materiais de limpeza e constru¢do civil avariados ou em mau estado.

A Figura 12.a), ilustra a existéncia de um carrinho de transporte e uma bancada
de apoio em mau estado, na qual junto dela tinha placas ¢ um balde com materiais € o
saco das ferramentas. Todos os dias, esta bancada tinha sacos de ferramentas e pequenas
ferramentas, na qual eram deixadas por tempo indeterminado, sendo que, o objetivo da
bancada era a sua utilizagcdo pelos colaboradores para preenchimento das Ordens de
Trabalho (OT) no final do dia. Em suma, com esta andlise verificou-se a falta de
identificacdo de materiais, m& organizacao de trabalho, deficiente armazenamento de
pecas, falta de gestdo visual. A grande generalidade dos materiais ndo tinha um local
especifico para as diferentes tipologias de consumiveis, como se pode verificar na Figura
12.b). Com toda esta desorganizagdo, os colaboradores gastavam longos periodos a

procura de materiais para prestar servico técnico ou de manutengao.

Figura 12. Setor T1c: a) bancada de trabalho em mau estado; b) consumiveis sem identificagéo.
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4.1.2. Falta de Estruturas de Armazenamento

A nivel de espago, este setor tinha uma particularidade diferente dos outros
setores, pois era 0 maior em termos de comprimento, acabando por ocupar uma parte do
corredor das instalagdes. O corredor de acesso ao setor estava assim obstruido com varios
materiais: caixa com materiais em que eram colocados EPI (viseira, luvas de protecao,
fardamento), madeiras e chapas encostadas ao edificio e sujidade no pavimento. Este
corredor deveria ser apenas usado para a passagem de pedes, carrinhos e stacker.

Existia apenas um portdo de acesso para pessoas e veiculos (Figura 13), e tendo
em conta as movimentagdes, havia a necessidade de ter uma zona desobstruida para a

entrada, passagem e saida de pessoas.

Figura 13. Vista do corredor de acesso aos setores e seta indicativa do acesso ao setor Tlc.

4.2. Oportunidades de Melhoria no Setor T2c

De um modo geral, o setor das instalacdes elétricas era o mais organizado que o
Tlc, apesar de ter aspetos a melhorar, sobretudo no que diz respeito a falta de organizagao

dos materiais e espacos, falta de inventario de materiais e de tempos de manutengao.

4.2.1. Falta de Organizaciao de Materiais, Ferramentas e Equipamentos

Na Figura 14 pode ser visualizado o mau aproveitamento destes armarios, com
mochilas e malas de ferramentas misturadas, EPI sem local definido (capacete e colete),
desinfetante de superficies com produto de limpeza sem identificagdo, caixas de materiais
dispersas em ambos os armarios. Outro problema identificado era a existéncia de sacos

com materiais por colocar nas caixas, dada a falta destes recursos de organizagao.
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Figura 14. Armarios com diversos materiais da mesma familia em diferentes locais e os

espacos mal aproveitados no setor T2c.

Existiam dois armarios com algumas caixas onde eram colocados os materiais de
apoio aos trabalhos de eletricidade, mas ndo se encontravam organizados e identificados.
A Figura 15, ilustra a falta de organizagdo dos diversos materiais nas caixas. Na mesma
eram colocados materiais de diferentes dimensdes e identificadas apenas com o nome do
material, sem especificar o tamanho. Em muitas delas a identifica¢do ndo correspondia
ao material contido na caixa. Isto dificultava o processo de picking dos materiais,

resultando num processo demorado e sem valor acrescentado.

BOCINS PLASTION
WA A

Figura 15. Caixas com diversos materiais elétricos de varios tamanhos no setor T2c.

Outros problemas de organizac¢ao dizem respeito aos carrinhos de transporte de
materiais e aos produtos de limpeza do setor. Os carrinhos (Figura 16.a)) sdo colocados
no setor sem local definido e encontram-se bastante desgastados, dificultando as
movimentagdes nas instalagdes. Outro problema identificado, era a troca de carrinhos
entre setores, pelo facto de existirem carrinhos de transporte todos da mesma cor e nao
estarem identificados com o nome do setor correspondente. Os materiais de limpeza
(Figura 16.b)) também estavam dispostos aleatoriamente setor, sem local definido para a
sua colocacdo e sem identificagdo. Os colaboradores sempre que arrumavam o setor,

tinham o cuidado de pendurar ou encostar em algum dos cantos livres e disponiveis.
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A bancada de trabalho (Figura 16.c)) na maioria das vezes nao era utilizada, dada
a ocupagdo com materiais para descarte e equipamentos elétricos avariados.
Relativamente aos cabos elétricos, estes encontravam-se danificados debaixo da bancada.
De um dos lados da bancada existiam lampadas danificadas e do outro lado, existiam

arneses, devido a inexisténcia de local apropriado.

Figura 16. Setor T2c¢: a) carrinho de transporte deteriorado do setor; b) materiais de

limpeza do setor sem identificacdo; c) bancada de trabalho com inimeros materiais para

reparacgdo e outros para descarte.

4.2.2. Falta de Padronizacao do Processo de Manutenciao de Quadros Elétricos
Um dos principais processos realizados por este setor € o processo de manutencao
dos quadros elétricos. O processo divide-se em duas fases: a primeira fase corresponde a
preparagao de componentes e a segunda fase a manutengao propriamente dita. A primeira
fase ¢ a preparagdo de componentes em armazenagem, colocando-os no carrinho de
transporte que acompanha os colaboradores até ao local para efetuara a intervencao.
Estes materiais foram previamente inspecionados na sua rece¢ao. Na inspecao de
rececdo ¢ verificada a qualidade e a conformidade dos materiais recebidos, validando
sempre a guia de transporte com o pedido de compra. Dos materiais armazenados
constam: condutores elétricos e ponteiras, componentes (interruptores, caixas,
disjuntores, relés e outros) e kits de sinalizagdo. Na primeira fase, € realizada a preparagao
de componentes e a armazenagem dos componentes. Na segunda fase, ¢ realizada a
manuten¢do dos quadros elétricos através da verificacdo da integridade e da presenca de
todos os componentes, limpeza do quadro elétrico, troca de acessorios danificados ou
desgastados, verificagcdo se o circuito estd de acordo com o esquema elétrico. A Figura

17 representa um fluxograma que detalha o processo de manutengao de quadros elétricos.
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Figura 17. Fluxograma do processo de manuten¢do dos quadros elétricos no setor T2c.
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Nesse sentido foi elaborado um grafico de sequéncia com base na descri¢dao das

acdes e atividades do processo de manutengido dos quadros elétricos (Figura 18).

GRAFICO DE SEQUENCIA

GRAFICOn21 Data:  HiHH##HH#E Resumo

OBIJETIVO: Atividade Atual |Propostal| Ganho

Operagao

Esquematizar o processo de uma das atividades Transporte

Espera

Localizagdo: Quadro elétrico A2, Acabamentos Controlo

q|O]g|3 |0
[NSJ I SN T

PROCESSO: Armazenamento

TOTAL 15

Manutengdo aos quadros elétricos TOTAL DISTANCIA (M)| 7 metros

TOTAL TEMPO (min)[30 minutos

Simbolos Obs.

Descricdo das A¢6
escri¢do das Agoes o) > D 0 <

Espera pela descarga de material

Procede a verificagdo e inspegao

Armazena no estaleiro a Matéria prima e seus
componentes | —

O operador procede a preparagdo dos | — ]
componentes —

Armazena os componentes em carrinho de —
distribuicio L

Controla o estado dos componentes

Controla a ndo existéncia de corrosao ou falta de
componentes | —

L

Limpa o exterior do quadro elétrico

Substitui os acessdrios, se necessario

Controla a confirmidade do circuito elétrico
segundo esquema elétrico

Anota os desvios para posterior corre¢do do
esquema elétrico

Realiza termografia

Limpa no interior do quadro e reapertos se —

necessério \

Procede a verificagdo visual >

Colaborador dirije-se ao estaleiro —]

Figura 18. Diagrama de sequéncia aplicado ao processo de manutencao dos quadros elétricos

no setor T2c.
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No processo atual sdo realizadas sete operagdes, um transporte € uma espera,
quatro controlos e dois armazenamentos. Assim, neste processo de manutencdo dos
quadros elétricos ¢ percorrida uma distdncia de 7 metros, perfazendo um total de 30
minutos de duragdo. Com a pertinéncia desta anélise, a organizagao pretende instalar um
software que descreva as acoes de cada atividade e os valores reais de tempo de execugao

dos processos de manutencgao.

4.2.3. Falta de Inventario de Materiais

O armazenamento inclui duas etapas principais: rece¢ao € organizagdao. Na
rece¢do, os produtos sdo descarregados e verificados visualmente para garantir
conformidade com as especificagdes. A guia ¢ entregue a responsavel de compras para
registar a mercadoria no sistema, no entanto nao ¢ atualizado o inventario. As matérias-
primas, componentes ou artigos também sao colocados nos espacos de armazenamento,
mas nao ¢ efetuado nenhum registo.

Deste modo, concluiu-se que ndo havia um inventério e na operacao de arrumagao
verificou-se que no manuseio dos equipamentos € colocacdo dos mesmos, nao havia

identificacao da localizagdo e espago para o artigo ser armazenado.

4.3. Oportunidades de Melhoria nos Setores T3c e T4c

Também no setor relativo a assisténcia e manuten¢do dos sistemas de
climatizacdo, se verificam os problemas de falta de organizagdo de materiais e
equipamentos.

Neste setor existiam varios carrinhos de transporte de materiais alocados ao setor.
No entanto, estes ndo tinham identificagdo do setor, nem existia um local definido. De
notar, que estes carrinhos circulavam entre as instalagdes da ENGIE e da Continental
Mabor. Neste setor, sempre que eram rececionados materiais, estes eram colocados pelo
setor nos locais disponiveis, ndo existindo um local definido e identificado para os
armazenar.

A Figura 19 permite a visualizacdo da desorganizagdo do setor. Outro problema
identificado era a existéncia de equipamentos obsoletos, mas que estavam a ocupar

bastante espago.
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Figura 19. Visualizacdo do estado de desorganizagdo nos setores T3¢ e T4c.

Semanalmente, as segundas-feiras, eram entregues todos os EPI aos
colaboradores, tais como: fardamento, botas de protecdo, luvas de trabalho, capacete de
protecdo, auriculares e 6culos de protecdo adequados para desempenhar as atividades.
Todavia, também neste setor ndo existia um local apropriado para a colocacdo dos EPI e
estes ndo estavam identificados, ou seja, qualquer colaborador sempre que precisava do
capacete de protecao utilizava um qualquer.

A bancada de trabalho e a mesa do setor nunca estavam limpas. Na maioria das
vezes, os colaboradores ndo colocavam o fardamento (casaco ou camisola) no respetivo
cacifo. De igual forma os armarios estavam desorganizados. Em cima deles eram
colocadas pequenas pecgas de aproveitamento de equipamentos que avariavam. A Figura
20 permite a visualizacdo de toda a desorganiza¢do dos armarios. Os armarios estavam
subcarregados, com diversos materiais misturados, EPI (capacetes), pequenos motores,
cabos danificados, latas de tintas, malas de equipamentos de medicao, caixas vazias de
pequenas maquinas, caixas com materiais de limpeza diversos, manuais de maquinas,
fichas de dados de produtos e pecas de diferentes dimensdes e sem identificacdo. Os
meios de limpeza, cones de sinalizacdo e quadro informativo ndo tinham identificagdo e
os documentos informativos estavam afixados em qualquer local no setor.

A desorganizacao estendia-se a rececdo de materiais de suporte aos processos
realizados nestes dois setores. Os materiais eram rececionados, colocados na entrada do
setor e permaneciam neste local até serem necessarios no cliente.

De notar, a falta de acesso aos EPI, sempre que fosse necessario e igualmente ao

carrinho de transporte e quadro informativo.
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Figura 20. Em desordem e falta de identifica¢@o dos varios materiais nos armarios e zona de

rececao nos setores T3¢ e T4c.

4.4. Oportunidades de Melhoria nos Setores TSc e Téc

Nestes setores de mecanica e das oficinas foram identificadas oportunidades de
melhoria a nivel da organizacao de materiais, nivel de sinaliza¢ao e a nivel da melhoria

da organizagdo e das condi¢des ergondmicas dos postos de trabalho.

4.4.1. Falta de Organizacio de Materiais, Ferramentas e Equipamentos

A zona da serralharia ¢ uma area critica devido as reduzidas dimensdes deste setor,
tendo em conta o processo de trabalho e armazenamento de carrinhos e cassetes.

Estes espagos estavam desorganizados, os materiais ndo tinham qualquer tipo de
identificacdo, ndo existia um local especifico para as diferentes tipologias de consumiveis
e existiam postos de trabalho improvisados de acordo com as necessidades.

Como se pode verificar na Figura 21.a), existia desorganizacdo, os espacos nao
eram bem cuidados e era inadequada a separacdo de residuos na entrada da oficina.

A Figura 21.b) ilustra os residuos gerados pela oficina, onde eram depositados na
entrada da oficina. Nao existia espaco no interior da oficina, impossibilitando a execugao

de alguns dos trabalhos por parte dos colaboradores. Desta forma, estes tinham de ser
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realizados no exterior. Na Figura 21.c) observam-se os carrinhos de transportes de pneus
fora das linhas de limitacdo, o que significa que estavam a ocupar a via de circulacdo de
veiculos e pedes. Quando sobravam materiais ¢ ndo eram precisos durante um
determinado periodo de tempo, eram depositados num local no exterior entre a estrutura

do edificio da oficina e a estrutura do edificio do cliente, até serem necessarios (Figura
21.d)).

Figura 21. Zona de entrada oficina de serralharia nos setores T5c e T6c¢: a) desorganizagdo na

entrada; b) residuos depositados no pavimento na entrada; c) carrinhos de transporte de pneus a

ocupar a via de circulacdo; d) local inapropriado para depositar materiais de ferro.

Nesta zona existiam locais destinados ao armazenamento de carrinhos de
transporte de pneus a aguardar reparagao, sendo que o mesmo estava a ser ocupado para
trabalhos de serralharia. Assim, quando a afluéncia de trabalho era elevada, a empresa
tinha de recorrer a contratacdo de pessoas por determinados periodos e a adaptacdo de
postos de trabalho. A Figura 22 permite a visualizagdo de toda a desorganizacao no local,
com varios materiais dispersos, tais como:

¢ Tomadas no pavimento;

e Dispersdo de varias ferramentas e pequenas maquinas colocadas sob estantes

improvisadas que serviam de bancadas de apoio;
¢ Diferentes tipos de chapas colocadas no pavimento;
e Caixas com diferentes materiais espalhadas pelo pavimento;

e Equipamento para alinhamento de cassetes, sem qualquer identificagdo e a

obstruir o acesso ao extintor.
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Figura 22. Local de serralharia com diversos materiais dispersos nos setores T5c e Té6c.

Neste setor era frequente encontrarem-se latas de tinta, diluentes e endurecedores
abertos, podendo provocar derrames. Muitas das operagdes de rebarbagem de metais
eram efetuadas junto de embalagens de produtos quimicos e produtos inflamaveis,
podendo originar incidentes graves.

Na zona dos armarios, também nestes dois setores se verificava a desorganizacao
de materiais. Identificaram-se materiais que nao eram utilizados nas atividades diarias e
que estavam sobrepostos em altura. Em frente aos armarios encontravam-se materiais no
chdo que muitas vezes eram deixados pelos colaboradores, devido a necessidade de
encontrar um material especifico, ndo sendo recolocados no local.

Nestes setores, eram armazenados materiais que ndo eram separados por tipo de
stock. Eram armazenadas sem a devida identificagdo malas de maquinas e algumas caixas
de cartdo com materiais de stock em armarios errados, porque os respetivos estavam
lotados.

Na Figura 23 ¢ possivel observar bancadas inadequadas e ocupadas por diversos
materiais. Na maioria das vezes, existia a necessidade de realizar atividades na bancada
de trabalho e os colaboradores tinham de retirar os materiais que a estavam a ocupar.

Era frequente, a existéncia de pequenas maquinas e equipamentos ligados a
corrente e proximas de latas de tinta abertas. Este tipo de desorganizagdo, pode originar
graves acidentes, tais como: queda, lesdes musculoesqueléticas, ferimentos graves,
cortes, entre outros.

Nesta oficina era recorrente a atividade de rebarbagem e de soldadura, existindo
anecessidade de o colaborador colocar a lona e uma chapa improvisada (Figura 23). Estas
duas prote¢des tinham como objetivo evitar a projecdo de particulas para as dreas mais
envolventes. Contudo, verificava-se que a lona nao tinha as dimensdes adequadas em
termos de altura para promover a segurang¢a necessaria, pois nao tem a altura do pé direito

da oficina.

42 -



Aplicagdo de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servicos

Assim, considerava-se que o local ndo estava abrangido com as devidas protecdes
de seguranca. De notar, que em todos os postos de trabalho se realizavam estas atividades

de rebarbagem e soldadura, mas apenas este ¢ que dispunha de cortina de soldadura.

Figura 23. Bancadas de trabalho desorganizadas e inapropriadas nos setores T5c e T6c.

4.4.2. Falta de Sinalizacdo de Seguranca

Numa auditoria foi constatado pelo cliente, as mas condi¢gdes em termos de espaco
que os colaboradores tinham na oficina, inclusive o espago estava a tornar-se pequeno €
limitado para a realizacdo das tarefas, dado o elevado nimero de operagdes que o cliente
exigia, num curto prazo de execucdo. Como o espaco era do cliente, a ENGIE teve de
requerer area adicional, acabando esta por ser disponibilizada para o efeito. Apos a
conclusao da obra de expansao, nao foram criadas algumas condigdes de seguranga, tais

como.

Sinalizagdo de evacuacao;

Porta de emergéncia,;

Meios de 1? intervengao;

Locais de exaustao.

Por fim, também foi verificado que ndo havia luz natural na oficina e a maioria
dos trabalhos eram de caracter minucioso, tendo sido demonstrado pelos colaboradores a

dificuldade de visdao dadas as condi¢des que tinham.
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4.4.3. Elevados Esforcos Fisicos na Oficina nos Setores T5c e T6c

Algumas das atividades da oficina eram realizadas com recurso a elevados
esforcos fisicos. As tarefas analisadas foram a reparagdo das cassetes com os joelhos
apoiados no chao ou enganchados; a dificuldade em virar uma cassete, com o auxilio de
quatro colaboradores e a reparagao dos carrinhos de transporte logistico de pneus com os
joelhos sobrepostos no chdo ou deitados ou enganchados. Era comum serem
diagnosticadas as lesdes musculoesqueléticas na regido lombar e cervical dos
colaboradores, tendo em conta os registos de absentismos ¢ queixas semanais. Nesse
sentido, segue-se a descri¢do e analise do posto de trabalho na serralharia T6¢c onde se

verificam os principais esforcos fisicos.

Descricao do Posto de Trabalho na Serralharia Té6c

A analise foi efetuada no posto de trabalho de reparagdo de cassetes (processo de
soldadura, corte, reparacdo, substitui¢do de rodas/chumaceiras e reaperto). Estas cassetes
pesam, aproximadamente, entre 400 Kg e 600 Kg. O posto de trabalho ¢ composto por 7
colaboradores do sexo masculino, sendo obrigatério o uso de fardamento, auriculares,
oculos, luvas de couro e calgado de protecdo. Na realizacdo das atividades de soldadura
também € obrigatorio luvas de soldador, mascara de soldador, avental ou casaco de
soldador.

O processo inicia-se com a recolha da cassete do local “parque para reparagdo” e
com a colocagdo da cassete no posto de trabalho. E verificada a ordem para reparagio
(etiqueta vermelha) e identificados e avaliados os locais de reparagao na cassete de acordo
com a ordem de reparacao.

Sao colocados os barrotes de madeira no pavimento e solicitada a ajuda de cinco
pessoas para virar a cassete. Esta tarefa ¢ sempre realizada duas vezes por cada cassete.
Seguidamente, sdo realizadas as reparagdes necessarias (substitui¢do de pecas; corte;
soldadura; ou apertos). Por fim, retira-se a cassete do posto de trabalho e ¢ enviada para
os outros postos de trabalho para efetuar os respetivos alinhamentos necessarios. Apos
finalizar todas estas etapas, coloca-se a ordem de reparagdo como concluida (etiqueta
verde). Geralmente por dia, sdo viradas trés cassetes, ou seja, seis vezes por dia sao
realizadas atividades de viragem de cassetes. O espaco de trabalho apresenta piso plano,

estavel e amplo e alguns obstaculos, conforme Figura 24.
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Figura 24. Local de trabalho, ilustrando o manuseamento da cassete.

Analise das Condicoes Ambientais no Local de Trabalho

A temperatura dos locais de trabalho, de acordo com o Decreto-Lei n.° 243/86
deve, na medida do possivel, oscilar entre 18°C e 22°C, excetuando em determinadas
condi¢des climatéricas, em que podera atingir os 25°C.

e Temperatura

Neste ambito ¢ usada uma medida de Wet Bulb Globe Temperature (WBGT). Esta

temperatura € obtida através da equacao (1), onde 7w corresponde a temperatura de bolbo

htimido e Tg a temperatura do termometro de globo (Pinto, 2019).
WBGT =0,7xTw+0,3xTg (1)

Foi obtido um valor de WBGT de 22,97°C, que geralmente indica condi¢des de
calor moderado. Todavia ¢ importante considerar o contexto e a atividade realizada, que
neste caso ¢ uma oficina de serralharia. Este valor sugere que as condi¢des sdao adequadas
para a maioria das atividades, no entanto ¢ importante a organizagao estar atenta a sinais
de desconforto, especialmente se os colaboradores estiverem a trabalhar ao ar livre.

Os colaboradores devem manter uma boa hidratacdo e fazer pausas conforme

necessario para prevenir problemas relacionados ao calor.

e [luminacio
Relativamente a iluminagdo, em areas de trabalho com maquinas ou tarefas que
exigem precisdo, a iluminacdo pode variar de 300 a 1000 lux, dependendo da
complexidade da tarefa. Usando os equipamentos de medic¢ao disponiveis na empresa, foi
obtida uma iluminancia de 642 lux, valor apropriado para muitas destas atividades, apesar

de ser recomendado o valor de 300 lux para as atividades em estudo.
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¢ Ruido

Usando os equipamentos de medi¢ao disponiveis na empresa, foi estimado o nivel
de ruido durante um periodo de 8 horas. Foi obtido o valor de 88 dB[A], o qual ¢ bastante
elevado e pode ser prejudicial para a saude auditiva dos colaboradores. A exposi¢ao
prolongada a niveis de ruido acima de 85 dB[A] pode causar perda auditiva gradual. O
risco aumenta com a duracdo e a intensidade da exposi¢do. Por outro lado, um nivel de
88 dB[A] ¢ superior ao limiar de risco de 85 dB[A], e a exposi¢do continua durante 8
horas pode aumentar o risco de danos auditivos permanentes.

O ambiente de trabalho pode ser assim caracterizado pela Tabela 1, consultados

nas avaliagOes realizadas internamente pela empresa.

Tabela 1. Caraterizacdo do ambiente de trabalho.

Item Valores consultados
Ambiente térmico WBGT: 22,97°C
Iluminacao 642 Lux
Ruido Periodo de 8 horas de exposigdo: 88 dB[A]

Com base nesta analise, € necessario efetuar recomendagdes sobre a necessidade
de medidas preventivas associadas ao ruido, nomeadamente:

1.  Protecao Auditiva: Usar protetores auriculares (como tampdes ou abafadores) ¢
essencial para minimizar o risco de perda auditiva em ambientes com altos niveis
de ruido;

2. Intervalos e Descanso: Se possivel, fazer pausas regulares em areas com menor
nivel de ruido para reduzir o tempo total de exposi¢ao;

3. Monitorizacao e Medidas: Considerar a implementacdo de medidas de controlo
de ruido no ambiente para reduzir os niveis de exposi¢ao. Pode incluir melhorias na

acustica do ambiente, manutencao de equipamentos e uso de barreiras acusticas.

4.5. Sintese dos Problemas Identificados
A Tabela 2 apresenta uma sintese dos problemas identificados e ja descritos
anteriormente. A identificagdo dos problemas foi efetuada considerando os diferentes

setores de intervengao.
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Tabela 2. Identificagdo dos problemas identificados por setor.

Setores
Setor da construcio
civil e servicos gerais

(Tlc);

Setor de instalacoes

elétricas (T2c);

Setor de AVAC (T3c
e T4c);

Setor de mecénica e
setor de oficina de
serralharia (T5c e
Téc).

Problemas

Falta de organizagdo de materiais, ferramentas e equipamentos

Necessidade de criacdo de novas estruturas de armazenamento

Falta de organizagdo de materiais, ferramentas ¢ equipamentos
Falta de padroniza¢do do processo de manutencdo de quadros
elétricos

Falta de inventario de materiais

Falta de organizagdo de materiais, ferramentas e equipamentos

Falta de organizagdo de materiais, ferramentas ¢ equipamentos
Falta de sinalizagao de seguranga

Elevados esforgos fisicos na oficina de serralharia
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5. Proposta e Implementacao de Melhorias

Neste capitulo apresentam-se as propostas de melhorias ¢ a andlise da sua
implementa¢do na sequéncia da resolucdo dos problemas e oportunidades anteriormente
identificados. Importa salientar que algumas das propostas foram implementadas em mais
do que um dos setores, sendo assim este capitulo organizado por proposta de melhoria e

nao por setor de atividade da empresa.

5.1. Implementacio da Metodologia 5S

A primeira acdo de melhoria foi a implementacdo da metodologia 5S em cada
setor. Com a implementagdo da metodologia 5S pretende-se manter os espagos
organizados para armazenamento de matérias, equipamentos, ferramentas e outros
utensilios importantes para a realizagdo das atividades, reduzindo o tempo gasto pelo
colaborador na procura dos itens pretendidos. Além da organizagao, foram removidos
materiais e residuos desnecessarios do local de trabalho para promover um local de
trabalho seguro. Nesta seccdo apresenta-se a defini¢ao do plano de aplicagdo e avaliagao
dos 58S e os resultados da sua implementacao no setor:

1) Construcao civil e servigos gerais (T1c¢);

2) Instalagdes elétricas (T2c);

3) Frio e AVAC (T3c e T4c);

4) Mecanica e setor de oficina de serralharia (T5c e T6c).

5.1.1. Definicao do Plano de Aplicacido e Avaliaciao dos 5S

Foi formada uma equipa 5S, composta por elementos da ENGIE; gestor, chefe,
um colaborador de cada equipa e responsavel pela seguranga e saide do trabalho. Foi
organizada uma sessao de formagdo sobre a metodologia 5S para todos os colaboradores.
Foi elaborado um plano de implementacdo, incluindo atividades a serem realizadas e o
respetivo cronograma. O plano de implementagdo foi comunicado a todos os
colaboradores pelo gestor da ENGIE, focando a entreajuda de todas as partes para a
implementagdo e para a pratica a ser mantida. Os colaboradores também estiveram
envolvidos na organizacdo das ferramentas e do posto de trabalho, uma vez que a
organizagdo deve ser realizada de acordo com os métodos de trabalho. Isso também

permite uma melhor aceitagdo das mudangas.
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Apo6s a implementacdo dos primeiros trés sensos da metodologia 5S, a equipa
incentivou os colaboradores a realizarem a arrumacdo e limpeza didria, definindo uma
checklist a ser seguida. Foram realizadas auditorias para verificacdo do estado de
implementagdo nos diversos setores, identificando o ndo cumprimento das regras
estabelecidas e possiveis melhorias.

A metodologia 5S ¢ uma ferramenta de simples aplicacdo, contudo dificil de se
respeitar. O sucesso desta depende do rigor e empenho dos colaboradores. No entanto, a
organizacao teve bastante interesse e colaboragdo na implementacao desta metodologia.

O maior desafio na implementagdo dos 5S ¢ manter o ultimo senso (Disciplinar).
Para enfrentar essa dificuldade, foi necessario criar um plano de auditorias semanais,
realizadas em diferentes setores e acompanhadas pelas chefias responsaveis. Os
principais objetivos das auditorias sdo:

e Implementacao dos 5S;

e Garantir o cumprimento das regras € normas;

e Avaliar se o que foi planeado esta a ser executado;

e Assegurar que os resultados planeados estao a ser alcangados.

Desta forma, de modo a avaliar o plano dos 5S, foram desenvolvidas e
implementadas em Microsoft Excel auditorias para avaliar a as etapas de implementagao
das acdes levadas a cabo em cada senso, ao longo do tempo. Nestas auditorias sdo
analisados os 5S a sua aplicabilidade em termos de seguranga. O Apéndice I apresenta a
formulacao da auditoria desenvolvida e os resultados da sua implementagao em todos os
setores da empresa.

No primeiro senso, ou seja, na selecdo, todos os equipamentos, materiais e
ferramentas existentes nos armarios, bancadas ¢ secretarias sdo identificados,
verificando-se a sua importancia para o trabalho. Os itens que sdo mais utilizados, sdo
aqueles que devem estar mais proximas do local de trabalho.

O objetivo ¢ realizar-se o minimo de deslocacdes possiveis no local de trabalho
para uma utilizacdo racional do espaco, eliminacdo do excesso das ferramentas e
documentos de validez limitada, a diminuicao do tempo da procura das ferramentas e dos
documentos e a diminui¢do do custo com o stock e espagos. Portanto, o procedimento
consiste em identificar e separar o util do inutil, eliminar o desnecessario, classificar e
separar os objetos e dados necessarios dos intteis. Na Tabela 3 encontram-se definidos

os elementos e a respetiva condi¢do na qual o senso de sele¢ao foi avaliado.
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Tabela 3. Avaliacdo do senso de selecao (seiri).

Elemento

Armarios, bancadas e

secretarias

Equipamentos em

reparacio e reparados

Equipamentos/
materiais/ escadas e

escadotes/ EPI

Documentacao

Envolvente dos

equipamentos

Pecas de reserva/
ferramentas
Espaco/ estado do

pavimento

Condicao

Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor? Todos os
armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..,
danificados ou desnecessarios foram removidos do setor?

Existe uma separacdo clara entre os equipamentos em reparagio e
reparados de forma a ser facil identificar o estado dos
equipamentos que estao no setor?

Apenas os materiais (matéria-prima, consumiveis, stock em curso,
pecas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte,
EPI, etc....), equipamentos e ferramentas necessdrias estdo
presentes no setor?

Apenas a documentacdo (informagdo afixada) necessaria esta
presente no setor? A informagdo afixada desatualizada ou
desnecessaria (cartazes, calendarios, regras de seguranga, etc..) foi
removida do setor?

Nao existem objetos irrelevantes em redor dos equipamentos e
zonas de passagem? Nao existem fugas de agua, Oleo,
lubrificantes, etc.., nas areas de trabalho do setor?

S6 estdo no local as ferramentas de utilizagdo regular e que
pertencem ao setor?
Eficiente. Algum sem utilizagdo e

Utilizacao espago

desaproveitado?

No segundo senso, ou seja, na organizagdo, deve-se dispor a area de trabalho de

forma a arrumar ordenadamente todos os materiais e equipamentos. O senso da

organizagdo ¢ importante porque permite identificar todos os itens das areas de trabalho

e para que estes possam ser encontrados mais facilmente e utilizados imediatamente. Os

itens selecionados devem estar proximos do local de utilizagdo e cada objeto deve ter o

seu local especifico e devidamente identificado.

Por outro lado, deve-se ter em conta também a seguranc¢a € a ergonomia no acesso

aos materiais. O objetivo ¢ que cada equipamento tenha um lugar proprio. Obtém-se um

maior controlo do espaco de trabalho, facilita a identificagdo dos materiais necessarios e

evita compras de material sem ser necessario. Na Tabela 4 encontram-se definidos os

elementos e a respetiva condi¢do na qual o senso da organizagao foi avaliado.
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Tabela 4. Avaliacao do senso de organizagao (seiton).

Elemento

Armarios, bancadas e
secretarias
Equipamentos em
reparacio e reparados
Pecas de reserva/
ferramentas/
consumiveis
Ferramentas/

equipamentos/ EPI

Documentacio

Emergéncia / seguranca

Utensilios de limpeza

Porta paletes/ carros de

transporte/ escadas e

escadotes

Contentores e

recipientes de residuos

Condic¢ao
Objetos e documentos estdo arrumados segundo o padrdo

(marcagdes, caixas, pastas, etiquetas de identificacdo dos locais)?

Arrumadas em locais identificados (placa de identificagdo)?

Arrumadas em locais identificados (placa de identificagdo)?

Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones
de sinalizacdo, barreiras de protecao)?

As informagdes afixadas estao atualizadas e t€m uma localiza¢ao
claramente definida, visivel para todos os colaboradores e ndo
atrapalha as operacdes nas areas de trabalho?

Os interruptores de paragem de emergéncia, disjuntores,
extintores, saidas de emergéncia estdo claramente visiveis,
identificados e sdo de facil acesso em caso de emergéncia? As

regras de utilizacdo estdo visiveis?

Arrumados em locais identificados?

Arrumados em locais identificados e definidos (marcagdo do

local e placa de identificacdo)?

Existem na quantidade necessaria, tém a capacidade adequada e
estdo arrumados em locais identificados (marcagdo do local e
placa de identificagdo do residuo)? E feita a correta separagio de

residuos?

No terceiro senso, ou seja, na limpeza, cada um deve ser responsavel pela limpeza
do seu posto de trabalho. Cada utilizador tem de proceder a limpeza dos equipamentos,
depois do seu uso, para que, quando forem utilizados por outro colaborador, este os utilize
limpos. O material de limpeza deve estar devidamente identificado e bem visivel para
todos. Os locais para o lixo também devem estar bem sinalizados e devem ser

estabelecidos planos para que o lixo nunca fique acumulado.
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Ao ser realizada a limpeza, todas as areas devem ser asseguradas e devem ser
identificadas as fontes da sujidade. Os beneficios deste senso sdo: uma melhor imagem
do local de trabalho, a preservacao dos equipamentos, a eliminagdo, sempre que possivel,
das causas da sujidade e dos desperdicios. Sobretudo, deve-se obter um ambiente de
trabalho agradavel e limpo, o que resulta numa maior qualidade de trabalho, de saude e
de seguranca. Na Tabela 5 encontram-se definidos os elementos e a respetiva condi¢ao

na qual o senso da limpeza foi avaliado.

Tabela 5. Avaliacao do senso de limpeza (seiso).
Elemento Condicao

Armarios, bancadas e )
) Limpos ¢ em bom estado de conservagao?
secretarias

Ferramentas, maquinas e outros equipamentos (incluindo EPI)
Ferramentas e

estdo limpos ¢ em bom estado de conservagdo (pinturas,
equipamentos

legibilidade de avisos, identificagdo...)?

Porta paletes e carros de

Limpos, em bom estado de conservacdo e realizadas as
transporte / escadas e )

inspecdes de manutencao?
escadotes

Estado do pavimento Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos?

Contentores e baldes de . . )
) Limpos, sem p6 e outros residuos?
residuos

No quarto senso, ou seja, na padroniza¢do, definem-se e implementam-se as
melhores praticas resultantes dos trés sensos anteriores devendo-se, por isso, evidenciar
os métodos de trabalho através de procedimentos, identificagdes e etiquetagens. O
objetivo da padronizagdo ¢ a existéncia de instrugdes e planos de trabalho, devendo,
também, ocorrer a fixacdo de padrdes de cores, formas, iluminagdo e ventilagcdo. Os
beneficios da padronizagdo sdo a normalizacdo das acdes no local de trabalho, a
eliminacgdo das condi¢des inseguras (evitar acidentes).

O cumprimento das regras de seguranga no trabalho, a utilizagdo de roupas limpas
e o aumento do nivel de satisfacdo/ motivacao dos colaboradores para o trabalho devem
ser fomentadas. Ou seja, 0 ambiente em que se trabalha deve propiciar a saude e a higiene.
Na Tabela 6 encontram-se definidos os elementos e a respetiva condi¢do na qual o senso

da padronizagao foi avaliado.
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Tabela 6. Avaliacao do senso de padronizagdo (seiketsu).

Elemento

Quadros
informativos

Ferramentas e
equipamentos

Placas de
identificacao

Emergéncia /
seguranca

Etiquetas de
Identificacio

Marcacoes

Pecas de reserva /
consumiveis

Plano de limpeza

Condic¢ao

Documentagdo estd organizada por tema, os documentos estdo
identificados (etiqueta), atualizados e o quadro esta limpo?

Ferramentas, equipamentos, materiais, entre outros, encontram-se
armazenados ordenadamente nas areas designadas?

Cumprem o padrdo e estdo bem mantidas?

Encontra-se disponivel a informagdo sobre Avaliagdo de Riscos e
Plano de Evacuacdo ¢ esta disponivel no setor em lugar visivel?

Cumprem o padrao e estdo bem mantidas (etiquetas semelhantes em
toda a area)?

Existe um padrdo, estdo identificadas e mantidas?

Existe uma quantidade definida para as pecas de reserva /
consumiveis?

Existe um plano, contempla toda a area e cumpre o padrao.
Os equipamentos de limpeza estdo guardados corretamente e
prontamente disponiveis quando necessarios?

A fase final da metodologia 5S ¢ definida pela disciplina de execucao das etapas

anteriores. Esta etapa passa a ser, de facto, executada quando os colaboradores passam a

fazer o que precisa ser feito, mesmo quando ndo estdo a ser vigiados permanentemente

pela chefia, demonstrando o seu total envolvimento.

No quinto senso, ou seja, na autodisciplina, reconhece-se a importancia da

“disciplina” de manutencdo das boas praticas e procedimentos de trabalho. A finalidade

¢ manter todas as agdes de organizacdo, limpeza e padronizag¢do, sempre com o objetivo

da melhoria continua. Na Tabela 7 encontram-se definidos os elementos e a respetiva

condi¢do na qual foi avaliado o senso da disciplina. Importa salientar que a auditoria, na

avaliagdo deste senso, pode incluir questdes que permitam definir um plano de agdes que

garante a melhoria continua e os principios de eliminac¢do do desperdicio defendidos pelo

Lean.
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Elemento

Pecas de reserva /
consumiveis

Separacio de
residuos

Chefias de equipa

Plano de acao
(Checklist)

Plano de melhoria

Tabela 7. Avaliacao do senso de disciplina (shitsuke).

Condicao

As quantidades cumprem os niveis de stocks?

Sdo separados de acordo com as normas vigentes?

Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo
comprometidos com a metodologia?

Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagdo anterior
foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela
equipa do setor?

Tempo e recursos sdo atribuidos as atividades 5S e os colaboradores
contribuem com sugestoes de melhoria, sendo o seu contributo
visualmente exibido?

O sexto senso, ou seja, a seguranga, implica a analise de informacdes adicionais

em termos de condigdes de seguranca para o colaborador. Mais concretamente, avaliam-

se as condi¢cdes de equipamentos de emergéncia, e das vias de circulagdo; o bom estado

dos sistemas elétricos, dos EPI, das prote¢des fisicas de seguranca e dos produtos

quimicos. Na Tabela 8 encontram-se definidos os elementos e a respetiva condi¢do na

qual o senso da seguranga foi avaliado.

Elemento

Equipamentos

Emergéncia /
seguranca

Condicoes
perigosas / atos
inseguros

Vias de circulacio

Condutas e
cablagens

Tabela 8. Avaliacdo do senso de seguranga.

Condicao

Os sistemas elétricos e protecdes fisicas de seguranca estdo em bom
estado e sinalizados? Quadros elétricos estdo fechados e com a
sinalizacdo de seguranca?

Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliacdao de Riscos e Plano
de Evacuagdo e sdo conhecidos pelos colaboradores? A tabela dos EPI
com as tarefas, riscos e EPI a utilizar esta disponivel no setor em lugar
visivel?

Observa-se alguma situagdo que possa levar a um acidente (acesso a
armarios elétricos sob tensdo sem protecdo, buracos desprotegidos,
oleos e materiais em locais de passagem, ndo utilizacdo de EPI
necessarios, posicionamento de colaboradores em zona de risco,
atropelamento, etc.)?

As vias de circulagdo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas?

Estao enroladas e corretamente instaladas (enrolador/calhas)?
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Elemento Condicao

Arrumados (marcagdo do local das bacias de retencdo e placa de
identificac¢do)? Fichas de Dados de Segurancga acessivel e colocadas em
capas? Os produtos Inflamaveis devem estar arrumados longe de
maquinas que produzam faisca (e.g., maquina de corte)?

Produtos quimicos

As ferramentas e acessorios de constante utilizagdo estdo arrumados a

Ergonomia L .

g altura adequada tornando o acesso fécil e seguro?
EPI Os EPI estdo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado?
Primeiros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estdo
Socorros dentro da validade e se sdo de facil acesso?

Equipamentos de  Os chuveiro/lava olhos estdo sinalizados e inspecionados, limpos ¢ a
emergéncia funcionar? Extintores estdo sinalizados ¢ 0 acesso esta desobstruido?

5.1.2. Resultados da Implementacao dos 5SS no Setor T1c

As acgdes de organizacao do setor da construcgao civil e servigos gerais (T1c) foram
divididas em trés partes: organiza¢do dos elementos de construgdo civil, coberturas de
edificio e equipamentos; organiza¢ao dos elementos de pichelaria, carpintaria e servigos
gerais; e por ultimo, a organizagao de diferentes materiais para utilizagao esporadica com
a criacdo de um mezanino?.

Neste setor era efetuado o aproveitamento do corredor de passagem até a porta de
emergéncia para colocacdo de materiais. Os materiais existentes nesse corredor foram
retirados, desobstruindo assim a passagem até a porta de emergéncia. Foi também criada
uma porta de evacuagao para a entrada e saida de pessoas, pois até a0 momento nao era
possivel tendo em conta a acumulacdo de materiais. A Figura 25 permite efetuar a
comparag¢do entre o antes e o depois da implementagdo dos 5S nesta zona. Os produtos
quimicos que estavam neste local foram colocados na area exterior do edificio, em locais
apropriados para o armazenamento de tintas e gas (acetileno e oxigénio).

Com a reorganiza¢do do local, criou-se mais espaco e melhores condi¢des de
armazenamento. Assim, as tintas que se encontravam espalhadas na entrada do setor
foram armazenadas em condi¢des apropriadas. No local de armazenamento, foram
identificados os produtos quimicos, solicitadas e atualizadas as Fichas de Dados de
Seguranca (FDS). Foram elaborados resumos apenas para as tintas perigosas. Estes

resumos foram afixados e estdo disponiveis para consulta dos colaboradores.

2 Plataforma colocada a média altura entre o correspondente ao 1° piso e o rés-do-chdo.
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ANTES
DEPOIS

Figura 25. Comparacao da situacdo antes e da situacao depois da aplica¢ao dos 5S na entrada

do setor Tlc, evidenciando a nova zona de armazenamento de produtos quimicos no exterior.

Foi realizada uma a¢ao de sensibilizac¢do sobre a utilizagdo dos produtos quimicos,
identificando quais os cuidados a ter, o que ¢ uma FDS e para que serve, referindo que
sdo apenas usadas para residuos industriais perigosos. Durante a acdo de sensibilizagao,
os colaboradores foram também alertados para o facto de ser necessario ler a
documentacdo de seguranca antes de cada utilizacdo, e que devem solicitar os EPI
obrigatorios e adequados para o manuseio dos produtos.

Todos os materiais de construcao civil foram armazenados numa zona especifica
do setor. Para isso, identificaram-se todos os materiais nos armarios, organizando-os por
familias. Materiais que nunca foram utilizados foram descartados e foram adquiridas
caixas transparentes para coloca¢do de materiais mais frageis. Foram escolhidas caixas
transparentes para facilitar a identificagdo dos materiais. Todos os equipamentos das
estantes foram testados e apenas se aproveitaram os equipamentos que estavam em bom
estado e bom funcionamento, de acordo com o DL50/2005 (Figura 26).

No quadro de ferramentas foi efetuada uma triagem e apenas ficaram ferramentas
operacionais e em oOtimas condi¢des. As mesmas foram identificadas e desenhadas no

proprio quadro de ferramentas, de modo a serem colocadas sempre na mesma posi¢ao.

T

{28

ANTES
DEPOIS

Figura 26. Comparacdo da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagdo dos 5S nos

armarios de materiais de construgdo civil € pequenos equipamentos no setor T1c.
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Foram criados uns suportes apropriados para a colocagdo de equipamentos de
limpeza (vassouras, apanhadores) e equipamentos auxiliares de construg¢do civil (pas,
espatulas, inchadas). Conforme se verifica na Figura 27, este local foi organizado, os

materiais foram identificados e disponibilizados em local de facil acesso.

DEPOIS

Figura 27. Comparacdo da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagao dos 58S,

relativa aos equipamentos de limpeza e construgdo civil no setor Tlec.

De um lado foram colocados materiais de construgao civil, pequenas maquinas e
outros equipamentos ¢ do outro lado do setor, foram colocados todos os materiais de
pichelaria, carpintaria e servicos gerais. Estes materiais foram selecionados, alguns
descartados e outros colocados nos armarios. Trés armarios foram destinados a materiais
de pichelaria, um armario destinado a carpintaria e outro destinado a materiais de servigos
gerais. Todas as caixas vazias € com materiais que se encontravam em cima dos armarios,
bem como materiais espalhados pelo setor, foram retirados e foi feita uma triagem,
selecdo, separagdo e colocagdo nos armarios correspondentes.

Os materiais foram organizados e identificados nos locais apropriados, adquirindo
caixas de arrumagdo transparentes. Os armarios foram limpos e adaptados para a
colocacao de divisorias para colocacdo de materiais. Por fim, os armarios foram pintados
todos da mesma cor (azul). Nos cacifos, foram descartados os materiais de colaboradores

que ja nao tém vinculo contratual com a empresa e estes foram pintados (Figura 28).

ANTES
DEPOIS

Figura 28. Comparacdo da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagao dos 58S,

relativa aos armarios de pichelaria, carpintaria e servi¢os gerais no setor Tlc.
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Foram criadas condi¢des para a colocagdo dos EPI, equipamentos de protecao
coletiva e sinalizacdo. No caso dos cones de sinalizagdo, foram escolhidos os que se
encontravam em boas condi¢des, identificando-os com a designagdo do setor Tlc. Foram
elaboradas etiquetas autocolantes com o logotipo da ENGIE e coladas nos equipamentos.
Também foram efetuadas marcagdes no pavimento, identificando, a cor branca, o local
onde colocar os cones de sinalizagao.

Como ¢ possivel verificar na Figura 29, no caso dos EPI, alguns locais foram
adaptados para a sua colocacao de facil acesso. Existia um espago disponivel da entrada
do estaleiro e solicitou-se uma chapa para aparafusar a estrutura e, assim, afixar os
capacetes de protecdo de cada colaborador. Os arneses ficaram assim separados em

suporte proprio.

DEPOIS

Figura 29. Comparacao da situacao antes e da situagao depois da implementacgio dos 5S,

relativa aos equipamentos de prote¢do individual no setor Tlc.

Os carrinhos de transporte e a bancada de trabalho foram pintados e dispostos no
meio do setor, para haver acessibilidade em todos os locais. O pavimento foi marcado a
cor amarela e em cada carrinho e bancada de trabalho foi colocado um nimero. No
pavimento também foi identificado o niimero correspondente ao carrinho, de forma a
serem sempre colocados na mesma posicao e no local com o niimero a si associado.

O mezanino foi criado para colocagdo de materiais menos usados. Recorrendo a
recursos de sobras de materiais, foram construidas escadas de acesso a esta estrutura.

Criou-se um suporte para colocacdo de andaime e um suporte em rolo para
colocacdo de tela. Este suporte para colocacdo de tela, foi criado de forma a facilitar o
acesso as coberturas das instalacdes do cliente (uma atividade muito frequente). A Figura
30 compara a situagdo antes e depois da implementacdo dos 5S, relativamente a

organizacao do setor Tlc.
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Figura 30. Comparacdo da situac@o antes e da situacdo depois da implementagdo dos 5S,

relativamente a organizag@o no setor Tlc.

O projeto foi realizado em cinco meses € apos isso, o setor ainda se encontrava

totalmente arrumado, limpo. Para avaliar o impacto da implementacao dos 5S, foi entdo

aplicada a auditoria. Para a analise da auditoria foi definida uma escala de avaliagdo,

considerando o nivel de implementacao das praticas 5S, tal como indicado na Tabela 9.

A mesma escala foi aplicada a todas as auditorias. A escala ¢ dividida em cinco classes

percentuais, cada uma representando um grau de implementagdo das praticas 5S e uma

cor diferente.

81 - 100%: 5S nivel avangado - Esta classe indica que as praticas 5S estdo num
nivel muito elevado de implementacdo e sdo rigorosamente seguidas;

61 - 80%: Praticas 5S consolidadas - Esta classe indica que as praticas 5S sdo bem
estabelecidas e mantidas de forma consistente;

41 - 60%: Praticas 5S satisfatorias - Esta classe indica que as praticas 5S estdo
implementadas de maneira aceitavel, mas ainda ha espago para melhorias;

21 - 40%: Praticas 5S iniciadas - Esta classe indica que as praticas 5S estdo na
fase inicial de implementagdo, com muitos aspetos ainda a serem desenvolvidos;
0 - 20%: Praticas 5S ausentes - Esta classe indica que as praticas 5S estdo

praticamente ou totalmente ausentes.

Tabela 9. Escala dos resultados para analise de auditoria.

58S nivel avangado

praticas 5S consolidadas

41 - 60 % praticas 5S satisfatorias

21-40 % ‘ praticas 5S iniciadas

praticas 5S ausentes

59 -



Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Figura 31 mostra a evolug¢ao das auditorias més-a-més entre outubro e fevereiro.
Embora no tltimo més a pontuacao ndo tenha atingido 100%, ela chegou a 99% devido a
uma avaliacdo suficiente no item “chefes de equipa e gestor participam na auditoria e
comprometimento com a metodologia”. Observou-se que, em alguns meses, houve pouco
acompanhamento e envolvimento da chefia nas auditorias. Aqui estdo os detalhes dos
resultados mensais:

e Outubro: O resultado foi de 20%, indicando que a pratica dos 5S estava ausente;

e Novembro: O resultado foi de 35%, mostrando que as praticas dos 5S foram
iniciadas;

e Dezembro: O resultado foi de 59%, indicando que as praticas dos 5S eram
satisfatorias;

o Janeiro: O resultado foi de 82%, demonstrando um avango significativo nas
praticas dos 5S;

e Fevereiro: O resultado chegou a 99%, indicando que as praticas dos 5S estavam

avancadas, embora ndo totalmente completas devido ao item mencionado.
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Figura 31. Resultados da auditoria 5S no setor Tlc.

5.1.3. Resultados da Implementacao dos 5S no Setor T2c¢

O setor T2c ja tinha uma pratica de organizagdo, mas nao era mantida e ainda se
encontravam locais bastante desorganizados. Os armdrios foram reorganizados e os
materiais mais pesados foram colocados nas prateleiras mais baixas e os materiais mais
leves e com menos utilidade na parte superior. Depois, em cada prateleira foram

colocados os materiais e equipamentos por familias, devidamente identificados.
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Esta organizagcdo dos compressores, malas de ferramentas, caixas de arrumagao
de materiais pequenos, iluminarias e extensdes pode ser observada na Figura 32, através

da comparag¢do do estado antes e depois de implementag¢do dos 5S nos armarios.

ANTES
DEPOIS

Figura 32. Comparac¢do da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagao dos 58S,

relativa ao armazenamento dos materiais nos armarios no setor T2c.

Existiam bastantes materiais em sacas € em embalagens de cartdo, dada a falta de
caixas de arrumacao. Assim, compraram-se caixas para a colocacao dos materiais (Figura
33). No entanto, identificaram-se materiais com diferentes medidas e, de forma a separa-
los nas caixas, reduzindo o tempo de procura, improvisaram-se barreiras de separagdo
com recurso a cartdo bastante resistente e com uma boa espessura. Identificaram-se as
caixas com o nome do material e as divisorias com a medida de cada material. Estas
alteragdes permitiram uma poupancga de espago o que implica uma maior capacidade de

armazenamento de materiais uteis.
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Figura 33. Comparacdo da situacao antes e da situagao depois da implementacgdo dos 5S,

relativa as diferentes dimensoes dos materiais no setor T2c.

A melhoria da gestdo visual obtida com a organizacdo, identificagdo e
etiquetagem dos materiais no setor T2¢ permitiu reduzir os tempos de procura dos

materiais necessarios para prestar o servigo ao cliente.
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Para determinar os ganhos de tempo obtidos, foi realizada uma analise do tempo
que os colaboradores demoravam para encontrar um material antes e depois da
implementag¢do. Para essa analise, pediu-se a trés colaboradores, em momentos diferentes,
que procurassem um material no armario, consoante o que iriam precisar para a realizagao
do trabalho a prestar. Este procedimento foi realizado antes e depois da implementagao
dos 5S. Para a realizacdo da analise de tempos, foi utilizado o método de cronometragem
e calculada uma média dos tempos registados nos trés momentos distintos. A Tabela 10
apresenta o registo dos tempos antes ¢ depois das propostas de melhoria. Desse modo, na
média das cronometragens, foi possivel obter uma redugdao no tempo de procura de
aproximadamente 91%. Nao obstante a evidéncia desta poupanca de tempo, este estudo

deveria ser efetuado para uma maior amostragem.

Tabela 10. Tempos de picking de materiais nas caixas de materiais elétricos antes e depois da

implementagao dos 58.

Tempo em segundos

Colaboradores T Antes (segundos) Depois (segundos) Reducao Percentual
Equipa 1 170 8 95,3%
Equipa 2 112 12 89,3%
Equipa 3 87 10 88,5%

Média 123 10 91,0%

A secretaria foi limpa e organizada e atualizou-se o quadro de gestdo visual com
informacao relevante para os colaboradores, como por exemplo, o mapa de férias, a
avaliacdo de riscos da atividade ou o plano de emergéncia.

Definiu-se um local para os carrinhos de transporte e esse local foi delimitado no
pavimento a cor amarela e identificado com um nimero. Os carrinhos de transporte foram
pintados, identificados com a etiqueta autocolante da ENGIE e o respetivo numero, de
acordo com o que foi colocado no pavimento.

Na Figura 34 pode-se verificar a comparacdo da situacdo inicial e situacdo atual,
depois de implementados os 5S relativamente a colocagdo dos produtos de limpeza.
Como se pode verificar, inicialmente eram colocados os produtos de limpeza em local
nao definido. Foram adquiridas duas bacias de retencdo para colocacao de produtos de

limpeza e foi feita uma estante a medida das bacias.
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Foi criado um suporte para a colocagao dos equipamentos de limpeza. Ou seja, o
material de limpeza ficou devidamente identificado e centralizado apenas numa area e

foram afixadas as FDS dos produtos quimicos de limpeza.

ANTES
DEPOIS

Figura 34. Comparacdo da situacao antes e da situagao depois da implementacgdo dos 5S,

relativa aos materiais de limpeza e produtos quimicos no setor T2c.

A bancada de trabalho foi organizada e limpa, e todos os cabos de cobre cujo
aproveitamento ndo era possivel, foram descartados. Identificou-se a bancada de trabalho
e, a sua frente, o pavimento foi pintado coma cor amarela, indicando uma area destinada
arececao de materiais. De cada lado da bancada foi aproveitado o espago para colocagao
de itens de limpeza e um arméario documental.

Como se pode verificar pela Figura 35, foram adquiridos armarios para a
colocagao de EPI (capacetes, arneses, fardamento) e cones de sinalizagao. Noutro armario
foram colocadas as caixas adquiridas para a colocacdo de capacetes dielétricos com
viseira para atividades pontuais de risco elétrico. Estes capacetes foram colocados em
caixas dado o seu valor econémico. Em cada um deles foi identificado o nome de cada
colaborador. Nas caixas foi colocada a fotografia do EPI, uma vez que as caixas sdo

compactas e opacas.

Figura 35. Definicdo e alocacdo de EPI e sinalizac@o no setor T2c.
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Os capacetes de protegdo normais foram afixados e identificados. Foram
descartados os cones de sinalizacdo que estavam em fracas condigdes e os que se
aproveitaram foram identificados com a designa¢do do setor T2c e colada a etiqueta de
identificacao ENGIE.

Neste setor, as auditorias foram realizadas ao longo de quatro meses. A Figura 36
apresenta a evolugdo mensal desse processo, mostrando o progresso até atingir 100%.
Aqui estdo os detalhes dos resultados mensais:

e Marco: O resultado foi de 46%, indicando que a pratica dos 58S estava satisfatoria;

e Abril: O resultado alcancou 67%, mostrando que as praticas dos 5S foram
consolidadas;

e Maio: O resultado foi de 86%, demonstrando um avanco significativo nas praticas
dos 58S;

e Junho: O resultado chegou a 100%, indicando que as praticas dos 5S estavam

totalmente avancadas.
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Figura 36. Resultados da auditoria 5S no setor T2c.

5.1.4. Resultados da Implementacio dos 5S nos Setores T3¢ e T4c

Este setor era o que estava mais organizado, comparando com todos os outros
setores. No entanto, o setor ndo tinha os locais bem definidos para os materiais. O posto
de trabalho para cortar filtros tinha 14 armazenados equipamentos de ar condicionado
avariados. Assim, reformulou-se o setor, definindo locais proprios para o corte de filtros,

para a colocagdo dos equipamentos e para implementar um quadro informativo.
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Foi também definido um local para os EPI, para os equipamentos de protecao
coletiva, para os materiais administrativos e para os carrinhos de transporte. Os armarios
ficaram de frente para a entrada e a bancada de trabalho ficou ao centro. Em termos

visuais e funcionais, a area do setor passou a ser mais bem aproveitada (Figura 37).
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Figura 37. Comparacdo da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagao dos 58S,

relativa ao layout nos setores T3¢ e T4c.

Os carrinhos de transporte foram pintados, numerados e identificados com a
etiqueta autocolante da ENGIE. Os carrinhos tém uma localizagdo propria, devidamente
delimitada no pavimento com a cor amarela, indicando a numeragao correspondente.

Também se definiu, marcou e identificou um local para a rece¢do de materiais e
armazenamento provisorio. A bancada de trabalho utilizada frequentemente para a
reparagao de equipamentos e preparagcao de materiais, foi limpa, organizada e pintada de
forma a estar em condic¢des para a realizagdo de atividades.

Foi identificada e definida a localizagdo dos equipamentos como, 0s magaricos,
compressores, aspiradores, mangueiras e utensilios de limpeza e colocados num suporte
criado pelos serralheiros. Os cones de sinalizagdo foram identificados e o local foi
delimitado no pavimento a cor branca.

Foram definidos e marcados os locais para colocagdo dos capacetes e arneses, bem
como a preparagdo de um armario para os EPI, devidamente identificados com o nome
de cada colaborador (Figura 38).

Como ¢ possivel entender pelas descrigdes efetuadas, muitas das atividades de
implementa¢do dos 5S foram realizadas usando a mesma abordagem em todos os setores

alvo deste estudo.
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Figura 38. Comparacdo da situacdo antes e da situagao depois da implementagdo dos 58S,

relativa aos equipamentos de protecdo coletiva e EPI nos setores T3c e T4c.

Como ¢ possivel verificar na Figura 39, o local dos filtros foi realocado, de forma
a ser possivel usar o corredor de ligag@o do setor ao exterior. Este aspeto ¢ importante de
forma a permitir a desobstrucdo do corredor em dire¢do a porta de emergéncia para
evacuagdo do espaco. Visto que o setor perdeu este espago do corredor para colocar
materiais, também aqui construiu-se um mezanino para colocacao de material com menor

utilizagdo e para a alocacdo do stock de rolo de filtros.

Figura 39. Comparacdo da situac@o antes e da situacdo depois da implementagdo dos 5S,

relativa ao local dos rolos de filtros nos setores T3¢ e T4c.

Existiam cinco armarios para armazenamento de varias tipologias de materiais
para serem utilizados nas diversas atividades. Nestes armarios foram retirados todos os
materiais e distribuidos por familias:

e Materiais de claraboias e ar condicionados;

e Documentos administrativos;

e Materiais de limpeza e apoio as atividades de limpeza e latas de tintas;
e Materiais e pecas de ventilagdo;

e Equipamentos de medi¢ao e pequenas maquinas.
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Na Figura 40 pode ser verificada a organizagdo dos armarios antes e depois da
implementagdo dos 5S. E visivel a limpeza e melhoria da gestdo visual possibilitada pela
identificacdo e colocacdo de etiquetas nas caixas de arrumagdo adquiridas. As malas de

ferramentas e mochilas t€m uma alocacao prépria nas prateleiras mais baixas.

Figura 40. Comparacdo da situac@o antes e da situacdo depois da implementagdo dos 5S,

relativa aos armarios do setor T3¢ e T4c.

As auditorias neste setor foram realizadas ao longo de trés meses, e a Figura 41 mostra a
evolucdo gradual:

e Marco: O resultado foi de 79%, indicando a consolidagdo das praticas dos 5S;

e Abril: O resultado aumentou para 89%, nivel avanco nas praticas dos 5S;

e Maio: O resultado alcangou 100%, significando que as praticas dos 5S estavam

em um nivel avangado.

Mar Abr Mai
Més

Figura 41. Resultados da auditoria 5S no setor T3c e T4c.
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5.1.5. Resultados da implementac¢io dos 5S no setor TSc e T6c
A oficina de serralharia era uma 4area também critica, mas em termos de limpeza e
organizagio estava melhor do que os setores T1c e T2c. E um setor que necessita de uma
restruturacao, nomeadamente, um layout mais funcional, tendo em conta o aumento
produtivo e o numero de postos de trabalho. Dadas as varias reclamagdes dos atrasos na
entrega dos trabalhos requisitados e o aumento das necessidades por parte do cliente, foi
realizada uma obra de aumento da oficina, de forma a ter mais espago para a laboracao
continua e assim prestar um melhor servigo e qualidade ao cliente.

A Figura 42 mostra a zona de entrada/saida da oficina, devidamente limpa e
organizada. Os carros de pneus foram organizados de forma a ndo ultrapassarem a linha
de sinalizacdo e todos os materiais que se encontravam na envolvéncia foram arrumados,

inclusive varios residuos tais como, o ferro, a sucata e o lixo indiferenciado.

ANTES
DEPOIS

Figura 42. Comparacdo da situacdo antes ¢ da situagdo depois da implementagao dos 58S,

relativa a zona da entrada/saida nos setores T5c¢ e Té6c.

O local provisorio de elaboragdo de atividades enquanto ndo havia espaco na
oficina foi organizado e, ap6s o aumento da oficina, com a criacdo de mais postos de
trabalho. Assim, foi definido o local apenas para armazenamento de carros de pneus,
oxigénio e acetileno e (Figura 43).

Neste setor, as bancadas de trabalho foram adaptadas, tendo sido arrumadas todas
as ferramentas, equipamentos e EPI que 14 se encontravam. A palete com as latas abertas
foi organizada e as latas foram guardadas no armario dos produtos quimicos. No entanto,
o armario dos produtos quimicos foi realocado noutro local e foram colocadas bacias de
retengdo para armazenamento de produtos quimicos no seu interior. As ldampadas foram

todas substituidas e colocadas novas armaduras em todas as luminarias da oficina.
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o

Figura 43. Comparacdo da situacdo antes e da situacao depois da implementagdo dos 58S,
relativa ao local para armazenamento de carros de pneus e outros materiais auxiliares nos

setores T5c e T6c.

Existia um local na oficina onde eram armazenados materiais, existindo também
bancadas de trabalho, mas o objetivo seria este local apenas se destinar ao armazenamento
de materiais e as bancadas deveriam ficar todas juntas. Assim, o espago foi reorganizado
e nos armarios foram colocadas caixas de organizag¢dao. Foram identificados e retirados
todos os materiais que ja ndo eram usados (Figura 44). Também foram organizados cinco
armarios destinados a materiais de uso regular e dois armarios apenas com materiais de
stock, maquinas e ferramentas novas. De notar que estes dois armarios ficavam sempre
fechados e s6 a chefia direta tinha acesso. Ou seja, sempre que surgisse a necessidade de

materiais destes dois armarios, estes tinham de ser solicitados.

s ]
Figura 44. Comparacio da situagdo antes e da situagdo depois da implementagdo dos 58,

relativa aos armarios dos materiais gerais nos setores T5c e T6c.

No caso das maquinas pequenas, estas foram organizadas no armario de duas
estantes. Os cacifos foram beneficiados, pintados, identificados com o nome de cada
colaborador e colocados num local de facil acesso. Foram fabricadas sete bancadas, com
a identificagdo dos espagos para o posicionamento das ferramentas. Foram criados
suportes para a colocacdo dos restantes materiais de apoio as atividades, de forma

organizada e de facil acesso (Figura 45).
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Figura 45. Comparacio da situagdo antes e da situacdo depois da implementagdo dos

58S, relativa as bancadas de trabalho nos setores T5c e T6c.

As auditorias neste setor foram realizadas ao longo de quatro meses, ¢ a Figura 46

mostra a evolugao gradual.

Outubro: O resultado foi de 61%, indicando a consolidagao das praticas dos 5S;
Novembro: O resultado aumentou para 80%, mostrando que as praticas dos 5S
estavam em nivel avangado;

Dezembro: O resultado de 89%, indicou um nivel avangado nas praticas dos 5S;
Janeiro: O resultado alcangou 100%, significando que as praticas dos 5S estavam

em um nivel avan¢ado nos ultimos dois meses.
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Figura 46. Resultados da auditoria 5S nos setores T5c e Téc.
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Para a implementagdo da metodologia 5S, foram efetuados gastos a nivel de
material de armazenamento, nomeadamente, em caixas de organizagdo, num total de
584,15 €. Para além destes gastos, foram criados internamente suportes para organizagao
de materiais, assim como com a criagao de estruturas mezanino para armazenamento de
materiais menos usados, sendo que estes gastos foram internos e nao foram quantificados.

Apds a implementagdo da metodologia 58S, foi realizada uma apresentacdo dos
resultados obtidos com os registos fotograficos do antes e o depois aos colaboradores dos
seis setores, chefias e gestores. Esta sessao tinha por objetivo a sensibilizagdo para as boas
praticas a manter. No final, foi criada uma lista de tarefas de forma a manter a metodologia
dos 58S nos seis setores. No Apéndice II apresenta-se uma sintese das a¢des de melhoria
da metodologia 5S. No Apéndice III sdo apresentadas outros registos adicionais de

comparacao da situagdo antes e depois da implementagao dos 5S nos setores da empresa.

5.2. Criacao e Adocao de Software NextBITT

A empresa decidiu adotar um software NextBITT que descreva as agdes € 0s
valores de tempo de execucdo dos processos de manutencao. O objetivo € criar uma
ferramenta de apoio as atividades prestadas de servigos de eficiéncia energética e de

manuten¢do de instalacdes técnicas, numa plataforma de apoio operacional.

5.2.1. Perspetiva e Ambito do Sistema

O departamento de tecnologias de informacdo da empresa implementou o
software NextBITT, capaz de apoiar as operagdes e garantir um alto nivel de qualidade
de servico. O software deve conter bases de dados bem definidas sobre os processos que
permitem a execu¢ao continua das operacdes, com o objetivo de aumentar a produtividade
e reduzir o tempo necessario para os processos. Os contributos desta dissertacao para o
desenvolvimento do software foram dados neste ambito. Ou seja, foi necessario recolher
informacdes das atividades e dos seus tempos (diagramas de sequéncia), assim como a
defini¢do de recursos. A Figura 47 mostra a interface do NextBITT.

Além disso, o uso do software também visa evoluir o posicionamento tecnoldgico
da empresa, reduzindo a quantidade de impressdes e o uso didrio de papel. Os processos
bem definidos e reprodutiveis contribuem para o aumento da produtividade. O registo
detalhado de dados reais das atividades permite reduzir o tempo gasto em processos

devido a automagao e monitorizagcdo mais precisas.
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.

GOIKMO4SACT AC OF KM 44
BOIKMO44ACO! AC QE KM 44
G03PUOASACAL AC QE PUAS
G03PUASACAN AC GE PU 45
303PU04SACQC ACQEPU LS
GO3PUD4SACOT AC QF PU 45
GOIKMO4SACO! AC OE KM 45
GOIKMOASACO! AC QE KM 45
BOIKMO45ACQI AC QE KM 45
BOIKMO45ACQ! AC QF KM 45
FOIMISL3ACQD, AC QF Mag. Mini Slitter 3
FOIMISLAACQD| AC QE Mag, Min Siitter 4
J01GARINACOO AC Laboratério (Unl. Int.)
JOTGABINACO0 AC Gabinate Supsrvisio (Uni. Int.
JOTGABINACOQ AC Escritorio (Uni. Int.)
JOTGABINACO1 AC {Uni. Int)
JOTGABINACOT AC Portaria (Uni.Int.)
JOTVISUAACQO AC QF Mag. Insp. Visual Pneu
€ GE Mag, Pintura 1
JOTPINT1ACQO AC QE Mag. Pintura 1
JOTHIDRSACO, AC QF Hidi- Robot 4

Pagine 1 de 2327 itens



Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

A ENGIE disponibilizou um smartphone a cada colaborador dos setores Tlc, T2¢c
e T3c para terem acesso as OT, acabando com a impressao em papel. O planeamento das
OT ¢ lancado a cada sexta-feira para estar disponivel na semana seguinte, mas apenas 0s
chefes tém essa permissao de visualiza¢dao e podem alterar sempre que necessario.

Ja no caso dos colaboradores, estes recebem as OT sempre no final de cada dia
para serem executadas no dia seguinte. No caso de surgirem dividas para o colaborador
de qual éarea a intervir, este pode visualizar as OT no smartphone no primeiro horario da
manha, podendo também consultar o mapa fisico disponibilizado na area que se encontra
a entrada do setor.

No entanto, a plataforma NextBITT tem uma funcionalidade em que o mapa de
atividades estd disponivel para consulta, sempre que necessario. Para cada atividade
planeada, podem ser consultados os c6digos dos processos na primeira coluna, a descrigao
na segunda coluna, a area principal na quarta coluna, a codificagao na quinta coluna e

designagdo dos equipamentos na sexta coluna, conforme se verifica na Figura 48.

Figura 48. Exemplo de dados visualizados na plataforma NextBITT dos processos de um setor.

Uma outra funcionalidade da plataforma NextBITT ¢ o agrupador de recursos. A
Figura 49 ilustra um agrupador de recursos, limitando a visibilidade por setores. Por
exemplo, os elementos da equipa T1 visualizam apenas os elementos da equipa T1; os
elementos da equipa T2, visualizam apenas os elementos da equipa T2 e assim

sucessivamente, ou seja, sO tém acesso as acoes a realizar do seu setor.
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Secghes
Asraste a coluna para agrupé-a
Cadigo

- Engie
T1 - Equipa T1

- Equipa 1 T1
T12 - Equipa 2 T1
T13 - Equipa 3 T1
T14 - Equipa 4 T1
T8 - Equipa5T1
Ti6 - Equipa 6 T1
T2 - Equipa T2
T21 - Equipa 1 T2
T2 - Equipa 2 T2
T23 - Equipa 3 T2
T25 -
T33 - Equipa T3
T3 - Equipa 1 T3
33 o Equipa 2 T3
Tid - Equipa T4

T34 - Equipa 1 T4

ipal T4

Ti43 | Equipa3 T4

T3.44 - Equipa 4 T4

Figura 49. Agrupador de recursos, limitando a possibilidade de visualizagao entre setores.

5.2.2. Grupo de Utilizadores e Intervenientes

Os utilizadores sdo os intervenientes na plataforma NextBITT e estdo organizados

em grupos, de acordo com a hierarquia e responsabilidades nos processos. Neste caso, na

Tabela 11, foram definidos os seguintes grupos de utilizadores.

Grupo

Tabela 11. Definicao dos grupos de utilizadores.

Descricao Descricao de funcgoes

Administradores = Administragdo de sistema /controlo de gestdo

. Controlo de gestdo e responsabilidade sobre a

Supervisor 5
manutenc¢ao

Requisitantes Elaboragao de pedidos de intervencao

Execucdo de operacdes e seu registo completo,
Operacionais incluindo tempos, mao-de-obra e NOK, com acesso em
mobile e portal
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5.2.3. Defini¢ao de Processos no Software NextBITT

Todos os processos devem ser cronologicamente registados na plataforma, ou
seja, ndo € suposto que a atividade operacional seja registada posteriormente a sua
execugdo, de modo a garantir que a informagao seja disponibilizada online.

As Unicas excegoOes destinam-se a pedidos urgentes que, devido a sua criticidade,
podem ser registados na plataforma posteriormente a sua resolu¢do. Podem ser incluidos
nesses casos, os fluxos da manutengao corretiva, associado um motor de notificagdes via
correio eletronico, na criagdo e no fecho das OT. Essa notificagdo ¢ enviada para o chefe
de equipa da respetiva OT. Com base nas atividades realizadas pela ENGIE, foram
definidos os seguintes processos funcionais:

e Criacao de OT — processo que define a criacdo de OT pelo grupo de supervisio;

o Execuc¢ido de OT Corretiva — processo que enquadra a execugdo dos trabalhos

de OT corretivas;

e Gestao de OT — processo definido a gestdo das OT ao nivel de gestdo da

manutencao;

o Execuc¢do de OT NOK - processo que enquadra a execugao dos trabalhos de OT
corretivas oriundas de tarefas NOK ou para regularizacdo de situacdes ja

anteriormente iniciadas;

e OT de Manutencao Preventiva — processo que define a criagdo de OT

preventiva;
e Execuc¢do OT Preventiva — processo que define a execugao de OT preventiva;
e Registo de Equipamentos.

O processo dos pedidos de intervencdo, ¢ um processo para ser avaliado
posteriormente no projeto, uma vez que devem ser criados em conjunto com o cliente
Continental. Nesta fase inicial do projeto, apenas sdo criadas as OT, pelo grupo de
supervisores ou administradores de sistema. O processo de pedidos de compra stock / ndo
stock, também sera definido numa fase posterior do projeto, no sentido de se associar uma
requisicdo de material a OT.

Nos pontos seguintes sdo abordados os varios fluxos dos processos que visam
garantir a operacdo de forma eficiente, sustentavel e sistematica, com um foco claro na

usabilidade e precisdo das operagdes didrias.
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e Criacao de OT
O fluxograma descreve o processo de criacdo de OT pelos elementos do grupo de

supervisdo, conforme se verifica na Figura 50.

Criacdo de OT

-
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Figura 50. Fluxograma do processo de criagdo de OT.

o Execucao de OT Corretiva
Na Figura 51, o fluxograma descreve o processo de execucdo de trabalhos
corretivos de manutengdo. Na criacdo da OT corretiva, ja ¢ atribuida a equipa e o
responsavel (técnico). O mesmo se aplica a OT que tem origem na gestao de NOK vindas

de processos preventivos de manutengao.

Execucdo de OT Corretivas

/ h .
Inicio 14 Inicia OT [ 2 Intervir —» Descreu_etrabal O M 1 rmina OT
realizado

Operacional

Notificacio

Figura 51. Fluxograma do processo de OT corretivas de manutengao.

A Figura 52 descreve o fluxo de agdes do processo de alocar e desalocar recursos,

sempre que surge uma necessidade ou avaria urgente.
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Alocar e desalocar recursos

Operacional

Inicio

l Terd de suspender

r—# oregisto detempo =5

N 5
v v
Nacrssha de e
alocar novamente
aoT?
Motilicagdn

(Corretivas)

l APP{
Recursos o
Fim iy ld Termina©T +  Fim
Alocar

Recursos

Figura 52. Fluxograma do processo de alocar recursos.

e Gestao de OT

O fluxograma da Figura 53 descreve o processo de gestdo de OT por parte da

equipa de gestdo da manutencdo. Existem trés situacdes para desencadear o processo:

fecho definitivo de OT corretivas, gestado de OT pendentes, gestdo de NOK de preventiva.
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Figura 53. Fluxograma do processo de gestdo de OT.

e OT de Manutenc¢ao Preventiva

Este processo ¢ efetuado pelo grupo de administradores de sistema. O processo de

manutengao preventiva comeca com a geragao do plano da Figura 54. O plano pode ser

ajustado, mediante a disponibilidade da equipa/equipamento.
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Posteriormente, existe a criacdo da OT que garante a atribuicdo a equipa € ao
responsavel. Na plataforma ¢ possivel as chefias consultarem o plano de manutencio
preventivo semanalmente, mensalmente ou anualmente de forma a obterem informagdes
de que necessitem. Podem verificar as percentagens de cumprimento, o nimero de OT

preventivas de manutencao planeadas, alteradas, realizadas e nao realizadas.

Criacdo OT Preventivas

Inicio —

» Gerag3o do
plano

=== Geragdo de
Gestao dEI :I-nt.\s » oT's
de previsao -
preventiva

|

Atribuicao a
re nsdve

{tacultativo)

|

Fxecugio OT's
Freventivas

Supervisor / Administrador

Figura 54. Fluxograma do processo de criagdo OT preventivas de manutengao.

o Execucido de OT Preventiva
O fluxo descreve o processo de execucdao de trabalhos de preventiva de

manuten¢do, conforme se verifica na Figura 55.

Execucdo de OT Preventivas

Descreve trabalho
Inicio ’m Lg Realizar tarefas > cealiads
L Termina OT

Operacional

Figura 55. Fluxograma do processo de execucgdo de OT preventivas.
Na Figura 56, verifica-se um exemplo de OT concluida, onde sdo definidas
informacdes de forma automatica, apos o contacto direto do smartphone através de

ORcode alocado a cada equipamento: cddigo; localizacdo; tipo de trabalho; descricao;
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data de programacao e prevista; equipa; responsavel; data de inicio e conclusao; hora de
inicio e conclusdo. O colaborador apenas precisa de preencher a descri¢do do trabalho
realizado, se foi bem-sucedida ou se tem algum constrangimento. Aquando da atividade
concluida, ¢ gerado um documento em formato nao editavel Portable Document Format

(PDF) da OT para analise das chefias, cliente e outras partes interessadas.

—
= Ordem de Trabalho # 103322-1
Ativo Data Abertura Grau
GO3DSFUMCLAO1 - Quadro Claraboias CO18 2024/02/16108:15 Normal
Localizagao Tipo Trabalho
CMIP-G03 - Construgao GO3 (RO6-R17-U17-U21-W21-W14-V14-V06- Manutengao Preventiva
ROG)
Marca Modelo N° Série
Descrigao

Preventiva Mensal Claraboias

Preparagao Requisitante

51-Preventiva Mensal Claraboias ADMIN

Data de Programacgio Data Prevista Responsavel

2024/02/19 00:00 2024/02/19 Joao Maia

Fornecedor Equipa
Equipa 3 T4

Descrigao Detalhada

Descrigdo Trabalho Realizade

clarabdias ok
Data de Inicio Hora de Inicio Tempo Resolugao Imobilizagao
2024/02/21 1036 0:0
Data Conclusio Hora de Conclusio
2024/02/21 10:45
Cod. Recurso MNome Tempo H:M Tempo Total H:M
40437 Jodo Maia 009 (3]

Codigo Tarefa Data Realiz. Executante Valor UdM
P-Md01 Testar a abertura e fecho de todas as dlaraboias 21/02/2024  Jodo Maia OK
P-md02 Verificar estado das botoneiras de accionamento 21/02/2024  Jodo Maia 0K
O servigo foi executodo, noda mais o assinalar Operador/Utilizador Supervisor/Responsavel

Figura 56. Exemplo de relatério da OT concluida.
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A Figura 57, evidencia um exemplo de uma atividade preventiva trimestral na
unidade de climatizagdo de quadros elétricos de forma discriminada, neste caso em

particular foram determinadas quatorze tarefas.

Cod.Preparagao Codigo Tarefa Ordem de Realizacdo  Designacao Tarefa Tipo de Resposta
(Numérico/Estado)
183.0001 Prevs P-MAZE 1 Enumerar quais as regras szlva vidas aplicadas (4 max) N
183.0001 Preventiva P-Maz6 2 Analise de risco ultima minuto: Pare e observe: Analise o trabalho a ser
Trimestral Unidade felte; Avalie s riscos; Realize o trabalho em seguranca; Verifigue se
de Climatizagac todos os riscos estan schre controlo
163.0000 3 Verticar modelo, numerc de sene e numers da TAG.
001 4 Equipamentn ligado
183.0001 Pre 3 Verilicar correto funci
QE
183.0001 Preventiva P-M405 & Parar a maquing & substituir filtre (se aplicivel)
Trimestral Unidade
de Climatizagdo
183.0001 P P-M406 7 Verificar limpeza das baterias (Bmpar se necessario)
Trim Unidade
de Climatizagae
QE
18: P-mMaOT 8 verificar o estado das borrachas de fecho das portas e respactivas fechos |
Céd.Preparacio Cédigo Tarefa Ordem de Realizacio  Designacio Tarefa Tipo de Resposta
(Numérico/Estado)
182,00 P-MA0E 9 verificar cet-points & possiveis defeitns no equipamenta E
183 P-T409 10 Medir temperatura exterion N
183.0001 11 Medir temperatura de insuflagao ]
1830001 12 Verificagio do aperto urides antvibratorias entre seccoes E
183.0001 13 Verificagdo de controby (verificacso de Alafmes) E:
183.0001 Prev 14 Verificagso de ruidos & vibraghes anormais E

de Climatizacia

QE

Figura 57. Exemplo de atividade de preventiva da unidade de climatizagdo do quadro elétrico.

5.2.4. Defini¢ao de Indicadores de Desempenho

Para a defini¢do de indicadores de desempenho, propde-se um modelo de resumo
de OT, identificando a area da fabrica, o modelo, a equipa e a manutencdo preventiva/
corretiva. Foi criada uma ferramenta digital em Microsoft Excel (Figura 58) para registo
de OT preventivas e corretivas que indica, por setor, o numero da OT realizada, o tempo

dispensado e o numero de OT pendentes.

- 80 --



Aplicagdo de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servicos

Data Inicio OT

Da:

[ a

|Periodo

TABELA RESUMO DE OT

Preventiva

Corretiva

Area fabrica

Modulo |Equipa N2 OT reali

da |Tempo dispensado

N2 OT pendentes |N2 OT realizada |Tempo dispensado

Ne QT dentes

Ti1

T12 |

T13

Ti4

T15

T16

Tolais

T21

T22

T23

T24

125

Totais

T3

T3l

T3z

Totais

Ta

T4l

T42

Ta3

T44

Totais

Figura 58. Modelo de resumo das OT para obter dados de indicador de desempenho.

E realizado um relatério mensal para o cliente, a Continental Mabor, com dados

quantitativos das quantidades abertas, realizadas, em falta, em avango e¢ o tempo e

percentagem no caso das OT preventivas, corretivas e pequenos trabalhos. Também sao

gerados dois graficos, um deles de distribuicao das OT e distribui¢cdo de tempos, conforme

se verifica na Figura 59.

(1580}

Distribuigao das OT

g

1511

Relatorio Mensal Interno

¢

Quantidade

Preventiva 1826
Corretiva 13
Peq.Trabalhos 1
Distribuigdo Nimero
Preventiva 1580
Corretiva 1
Peq.Trabalhos 1

. Manutencho Corretve

Manutencio Preventne
E Fequencs Trabalnas 4%

Realizado  Recuperado

1696 10
10 1
1
Tempo (h) % 0T
715,77 99,30%
3agzz 0,64%
12,00 0,06%

Distribuigho de Tempos

Em Falta
13

1
1

Tempo
94,00%
4,43%
1,58%

R Manulencic Corretive

Manutencis Preventiva

BN Fequencs Trabamas

Figura 59. Exemplo de um relatorio mensal nos setores T3c e T4c.
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5.3. Defini¢do e Construcio de Ferramenta para Registo de Inventario

A terceira proposta de melhoria corresponde a criacdo de uma ferramenta digital
em Microsoft Excel para registo de inventario, em que foram contabilizados e
identificados os materiais existentes do setor, para resolver os desperdicios de tempo a
procura de matérias e a falha de stock.

E necessario efetuar uma triagem dos materiais de uso primario (mais necessarios)
daqueles que sdo de uso mais pontual, para se proceder a sua organizagdo. A norma de
organiza¢do deve basear-se no principio de proximidade dos materiais mais utilizados,
reduzindo as deslocacdes e movimentagdes dos colaboradores, assim como o tempo
consumido na procura dos mesmos.

No Apéndice IV os dados relativos a esta analise sdo apresentados com maior
detalhe. No inventario sdo registados os seguintes dados:

e Pedido automatico — refere “Pedir” ou “Ok”. Se referir “Pedir” indica uma cor
diferente, para alertar a necessidade de compra;

e Numero do item — identificacdo de uma letra por ordem alfabética e um ntimero
sequencial para cada material;

e Descrigdo — nome do material existente no setor;

e Fornecedor — qual o fornecedor que corresponde a cada material;

e Custo por unidade — valor de cada material;

e Data da verificacdo stock - indica data da contagem de stock. Esta contagem deve
ser feita semanalmente;

¢ (Quantidade em sfock — menciona a contagem dos materiais em stock;

e Valor do stock — o preco do material que estd em stock de cada material;

e Data do tltimo pedido — sempre que surgir a necessidade de encomendar material;

e Nivel de seguranca — designacdo associada a quantidade existente e que
desencadeia novo pedido;

e Dias de entrega — prazo previsto para a entrega do material;

e Quantidade do pedido — sempre que desencadear novo pedido, quantificar a
necessidade para manter o sfock na quantidade estabelecida;

e Pedido feito —assim que efetuar a requisi¢do de compra e for aprovada, selecionar

“Check’;
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e [tem descontinuado — existem materiais que podem nao ter tanta necessidade de
compra e serem substituidos por outros. Se for o caso mencionar sim e procurar

outras alternativas que vao de encontro as necessidades.

5.4. Definicido de um Plano de Sinalizacio de Seguranca

A sinalizacdo de seguranca ¢ importante para prevenir acidentes de trabalhos e
doengas profissionais e, assim, assegurar a integridade fisica e a saude dos trabalhadores.
Sinaliza determinados riscos a que o trabalhador esta exposto no local de trabalho, fornece
indicagcdes ou obrigacdes a ter em conta.

Apos a identificagdo de perigos e avaliagdo de riscos das atividades realizadas nos
setores T5c e Téc, foi considerada como medida preventiva a utilizagdo obrigatoria dos
EPI. Foi colocada a sua identifica¢do na entrada da oficina como sinal de obrigatoriedade.
Foi realizada uma sensibilizagdo aos colaboradores, de forma a informar os riscos ¢
perigos das atividades no setor, tendo por base a identificacdao de perigos e avaliagdo de
riscos. Os EPI que devem ser utilizados sdo:

e Oculos de protegdo para os trabalhos de rebarbagem;

e Auriculares de prote¢do, tendo verificado em algumas tarefas o nivel do ruido
acima dos 80 dB;

e Luvas de protegdo para evitar o risco de corte e queimaduras;

e Calcado de prote¢dao com biqueira, devido a queda de objetos;

e Fardamento ENGIE.

A Figura 60, apresenta a sinalizacao de obrigagdo dos EPI com necessidade diaria
e permanente na oficina. De realcar, que existem outros EPI que sdo de uso obrigatério
em determinadas tarefas e que ja estavam definidos previamente a realizagdo da presente

dissertagao.

Figura 60. Sinalizacdo de obrigagdo dos EPI na oficina de serralharia T5c e Téc.
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O aumento de area e de numero de postos de trabalho da oficina implicou a
necessidade de colocacdo de sinalizacdo de seguranga. A sinalizagdo de seguranca contra
incéndio e de emergéncia tem como objetivo reduzir o risco de ocorréncia de incéndio,
garantindo que sejam adotadas acdes adequadas a situagao de risco € que orientem as
acOes de combate e facilitem a localizacdo dos equipamentos e das rotas de saida para
abandono seguro da edificagdo em caso de incéndio.

A sinalizagdo de emergéncia é composta por sinais de indicacdo de vias de
evacuagao e saida de emergéncia. Na sinalizagdo de caminhos de evacuacao, devem ser
visiveis os sinais na sequéncia do caminho. Na colocagdo de sinaliza¢dao foram tidos em
consideracdo os seguintes pontos:

e Toda a sinalizacdo referente as indicagdes de evacuagdo e localizagdo de meios
de intervengdo, alarme e alerta, quando colocada na via de evacuagdo deve estar
perpendicular ao sentido das fugas possiveis nessas vias;

e Nos locais de mudanga de direcdo das vias referidas deve ser colocada
sinaliza¢do adequada ao sentido da fuga a tomar, de forma inequivoca;

e Distancia de colocagdo das placas nas vias de evacuacdo e nos locais de
permanéncia deve variar entre 6 ¢ 30 metros;

e Sinalizagdo sobre as portas: 2 a 3 metros do chdo a base do sinal;

e Sinalizagdo de evacuacao: 1,7 metros a 2,0 metros do chao a base do sinal.

Relativamente a sinalizacdo de seguranga contra incéndio devera ser visivel a
partir de qualquer ponto. Todos os equipamentos desta oficina, sem excecao, estdo a
cumprir a dimensao definida:
e Sinal do extintor: colocado entre 2,0 metros a 2,2 metros do chio a base do sinal;
e Instrugdes de extintores: imediatamente acima da parte superior do exterior,
aproximadamente a 1,5 metros do chao;
e Sinalizagcdo de quadros elétricos: colocada imediatamente acima da parte superior

do quadro elétrico ou colocagdo no proprio quadro elétrico.

A Figura 61 ilustra a sinalizagdo de evacuacao e a sinalizagdo de seguranga contra
incéndio nas oficinas dos setores T5c e T6c, de forma a criar condi¢des de seguranga para

os colaboradores.
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Figura 61. Sinalizacdo de evacuagao no setor T5c e T6c.

Devido a movimentacao de cassetes no cais de embarque, sendo esta uma area de
passagem de pessoas, movimenta¢do de empilhadores e comboios logisticos, e uma vez
que uma parte da cassete ultrapassa sempre a delimitagdo, foram criados uns calcos para

bloqueio das rodas e incremento da seguranga, conforme se verifica na Figura 62.

Figura 62. Calgos bloqueadores de cassetes no cais.

5.5. Melhoria das Condicoes Ergonomicas

Dada a verificacao da ocorréncia de LMERT em colaboradores dos setores T5c e
T6c através de entrevistas e analise técnica do gestor da ENGIE e responsavel de
Seguranca do trabalho, propds-se a melhoria das condigdes ergondmicas dos postos de
trabalhos de reparagdo de cassetes através da aplicagdo do método EWA e posterior
avaliagdo através do método RULA quanto a existéncia de risco lesdes a nivel dos
membros superiores, tronco, a cabega ¢ os membros inferiores. Com base na analise
efetuada, propds-se a aquisicdo e uso de equipamentos para reduzir os esforgos dos
colaboradores, melhorando as condi¢des ergondmicas de realizagdo da reparacdo das

cassetes.
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5.5.1. Aplicacido do EWA e RULA

Para a realizagdo da andlise ergondmica ao posto de trabalho foi utilizado o

método EWA. Os colaboradores foram entrevistados e posteriormente foi efetuado o

registo da sua avaliagdo acerca de cada item.

Foi-lhes pedido que utilizassem a seguinte escala: “boa (++), razoavel (+), ma (-)

ou muito ma (--)”. Se a avalia¢do do trabalhador for muito divergente da opinido do

analista, deve ser analisada a situagdo de trabalho com maior profundidade. De seguida,

sao listados os pontos da ficha de avaliacdo relativa a analise ergondémica do posto de

trabalho em estudo:

1.

Espaco de trabalho: “Nem todas as recomendagdes foram satisfeitas, verificando-
se posturas e movimentos menos recomendaveis”. “Trabalho com elevado esforgo;

existéncia de materiais, ferramentas no chao, o que pode originar queda”.

Atividade fisica geral: “O espagco de trabalho, o peso do equipamento e os
métodos limitam e desgastam os movimentos do colaborador. Existe a

possibilidade do trabalhador se movimentar na oficina e durante as pausas”.

Tarefas de elevacio: “A elevacgao ¢ realizada por cinco colaboradores, tendo em

conta a inexisténcia de meios apropriados”.

Posturas e movimentos: Foram avaliadas as piores posturas adotadas pelos
colaboradores. Exemplo: “Regido lombar, costas, ancas e pernas, cotovelos e
pulsos - Necessidade de aplicagdo de forca consideravel com os bragos e pernas ou

de executar movimentos rapidos”.

Risco de acidente: “Probabilidade de ocorréncia de lesdes musculoesqueléticas e
de 1 acidente por ano: Consideravel; causando menos que 1 semana de baixa: de 3

a 5 dias”.

Conteudo de trabalho: “O colaborador executa apenas uma parte da entidade de

trabalho”.

Restritividade do trabalho: “As tarefas requerem concentragdo num

determinado instante”.

Comunicacio do trabalhador: “A comunicagdo no posto de trabalho ¢ possivel
durante o horario de trabalho, mas limitada pela presen¢a de ruido e necessidade

de concentragao”.
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

Dificuldade em tomar decisdoes: “O trabalho ¢ constituido por tarefas sem

ambiguidade e com informagado exposta de uma forma clara”.

Repetibilidade do trabalho: “Duracdo do ciclo: > 30 minutos e sdo viradas

cassetes por norma seis vezes ao dia”.

Atencao requerida: “percentagem do ciclo de trabalho: 60-80. Aten¢do requerida:
Muito elevado”. Grande periodo de concentracdo, no final € necessario verificar e

alinhar.

Iluminacio: E recomendado 300 lux para este posto de trabalho/atividade e foi
medido 642 lux, sem encandeamento, sendo que o resultado em percentagem foi

de 214% superior a 100%.

Ambiente térmico (para interiores): Foi assumido um metabolismo basal de um
homem adulto a desempenhar as tarefas de pé e com os dois bragos (297 W) e foi

obtido um valor de WBGT igual a 22,97°C.

Ruido: “Trabalho que requer comunicagao verbal: Lex,8h: 88 dB[A]”.

A Figura 63 identifica a ficha de avaliacao da atividade reparacao de cassetes no

posto de trabalho na serralharia do setor T6c.

Ap6s a obtencdo dos dados do EWA e recolha de videos e fotografias, foi aplicado

o método RULA para cada tarefa analisada separadamente, obtendo a avaliagdo do risco

de LMERT para os membros superiores, considerando também o tronco, a cabeca e os

membros inferiores. Condi¢des observadas deste posto de trabalho:

Lesdes resultantes da exposi¢do prolongada a esfor¢os mais ou menos intensos ao
longo de um periodo prolongado;

Forca elevada exercida com os bragos;

Adocao de posturas incomodas ou incorretas;

Manipulagdo manual de cargas que exige um elevado esfor¢go muscular (400 kg a

600 kg).
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Ficha de avaliagdo

Anélise ergonoémica de postos de trabalho

Empresa:

P.T.

ENGIE — Industria Prestadora de Servigos

Reparagdo de cassetes

Equipamento, méquinas:

Marlene Matos N° 1
26 01 |2022
Secgao: Serralharia
Local: Oficina

Descrigéo da tarefa, fases do trabalho (1,2,3...):

Recolher a cassete do local “parque para reparagdo”;

Colocar a cassete no posto de trabalho através do movimento “empurra” com as respetivas rodas; verificar a ordem de trabalho para reparagdo (etiqueta

vermelha); identificar e avaliar os locais de reparagdo na cassete de acordo com a ordem de trabalho; colocar barrotes de madeira no pavimento;

solicitar ajuda de cinco pessoas para virar a cassete; virar a cassete para um lado e posteriormente para o outro, ou seja, esta tarefa é sempre realizada

duas vezes por cada cassete; realizar as reparagdes necessarias; retirar a cassete do posto de trabalho através do método “empurra”; entregar aos outros

postos de trabalho para efetuar os respetivos alinhamentos necessarios; apos finalizar todas as etapas, colocar a ordem de trabalho concluida (etiqueta

verde); recolher a cassete da oficina e colocar no local (Cais de embarque).

Fotografia do PT:

Avaliagdo pelo
analista
1 Espago de trabalho 1123
2 Atividade fisica geral 1123
3 Tarefas de elevagdo 112
4 Posturas e movimentos 112
5 Risco de acidente 112
6  Contetdo de trabalho 112
7 Restritividade do trabalho 112
8  Comunicagéo do trabalhador 112
9 Dificuldade em tomar decisGes 112
10 Repetibilidade do trabalho 112
11 Atengdo requerida 112
12 lluminagéo 112
13 Ambiente térmico 112
14 Ruido 112

[ NS, RN & RIS ) BENNG ) RIS ) NS RRN S, |

Avaliagdo pelo trabalhador

Comentarios:

++ + O ponto 2 deve ser analisado visto que
a avaliag@io do analista e a avalia¢do do
++ + :
trabalhador divergem.
++ + L
Pontos a rever de imediato: 3,4, 11, 13 e 14.
++ +
++ +
++ +
+ ¥ Recomendagdes:
++ + Adquirir equipamentos ergondémicos adaptaveis
- as tarefas que sdo realizadas na qual exige
+ elevado esforgo fisico e inadequado para os
i+ + colaboradores.
++ +
++ +
++ +
++ + ‘ -

Figura 63. Ficha de avaliacfo da tarefa dos setores T5c e T6c, baseada no EWA.
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5.5.2. Analise e Discussao dos Resultados

Através do EWA verificou-se que deve ser analisado, com prioridade, o item 3
relativo as “Tarefas de elevagdao”, o item 4 “Posturas e Movimentos” assumido pela
avaliacdo dos trabalhadores, o item 11 “Atencdo Requerida”, o item 13 “Ambiente
Térmico” e o item 14 “Ruido”.

Neste caso, foi avaliado o item 4 recorrendo ao método RULA. Os resultados
obtidos para ambas as tarefas indicam a pontuagdo Final RULA =7, conforme Apéndice
V. A Tabela 12 identifica os niveis de a¢ao de acordo com a classificagdo do método

RULA.

Tabela 12. Niveis de agdo de acordo com a classificagdo do método RULA.

Nivel de Acao Acao
A Pontuagdo de 1 ou 2 indica que aquela postura ¢ aceitavel se ndo for
mantida ou repetida durante periodos longos.
B Pontuacdo de 3 ou 4 indica que é necessaria mais observagdo e podera ser
necessario introduzir alteracoes.
C Uma pontuagao de 5 ou 6 indica que € necessaria uma investigagao
cuidada e que devem ser introduzidas modificacées em breve.

A Tabela 11 indica que ¢ necessaria investigagao no posto de trabalho e que devem
ser implementadas modifica¢des imediatas. As andlises as tarefas em estudo revelam que
os fatores de risco estdo relacionados com as posturas incorretas € a utilizagdo excessiva
de forca. As ajudas mecanicas existentes no posto de trabalho nao sao suficientes, sendo
que, pode originar um acidente grave ou ocorréncia de LMERT.

Foram adquiridas mesas elevatdrias para a realizagdo das tarefas, bem como
outros equipamentos para auxilio noutras tarefas e foi colocada uma estrutura para os
meios mecanicos de elevacao (ponte rolante). No entanto, deve ser recomendada a altura
ideal nas mesas elevatorias para o plano de trabalhos.

As medidas organizacionais a implementar no imediato com vista a reduzir os
riscos ocupacionais para os colaboradores sdo:

e Obrigatoriedade do uso da ponte rolante até colocar a cassete junto dos
equipamentos adquiridos para a realizagao das tarefas serem mais facilitadas;

e Realizacdo de formacao e ceder informagao que auxiliem a realizagao das tarefas;
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e Rotacgdo de postos de trabalho com vista a reduzir as LMERT;
e Organizagdo do posto de trabalho através da arrumagao de extensoes e barrotes de
madeira que se encontravam no local;
e Verificacdo das carateristicas antropométricas dos trabalhadores sao semelhantes;
e Altura do punho como altura minima para a mesa elevatoria situada entre os
68,9 cm e os 83 cm (McAtamney & Nigel Corlett, 1993):
P52 altura do punho = 664 + 25 =689 mm ~ 68,9 cm
P95 altura do punho = 806 + 25 =831 mm =~ 83 cm
Deve ser dada prioridade as medidas de Engenharia. No entanto, no caso de estas
se apresentarem mais demoradas, devem ser implementadas no imediato as medidas
organizacionais sugeridas. Devem ser tidos em conta os valores obtidos através do EWA
que sugerem uma andlise ao ruido no ambito da Higiene Industrial. Outros itens
importantes sdo a “Atencao Requerida” e “Atividade Fisica Geral” indicada pelo
trabalhador. E de salientar que o cumprimento da legislagdo portuguesa é importante, de

forma a regular a satde e seguranga no trabalho.

5.5.3. Equipamentos de Apoio ao Posto de Trabalho na Serralharia

Na oficina, sdo realizadas reparagdes, beneficiagdes, alinhamentos e desempenos
a carros de pneus e diferentes modelos de cassetes. Verificou-se que na maioria das vezes
0 processo era muito desgastante para o colaborador em termos fisicos e mentais. Além
do esforgo fisico, a dificuldade de manuseamento gerava muitos defeitos, o que resultava
em inumeras reclamagdes do cliente. Assim, alguns equipamentos foram adquiridos para
0 apoio do processo de reparagcdo das cassetes:

Gabaris usados nos carros de pneus — Este gabari faz o alinhamento de abertura
dos tabuleiros de pneus 20 e pneus 12. Também tem um batente posicionador de

tabuleiros, de forma a ndo encostar um tabuleiro ao outro (Figura 64).

Figura 64. Processo de carros de pneus no gabari nos setores T5c ¢ T6c.
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Gabari usado nas cassetes de camada, parede e tela — Este gabari faz o
alinhamento dos dois veios e acoplamentos, a cruzeta, a guia de entrada da cassete € o
suporte de retencdo da cassete. Também tem um pedal que liberta a parte mecanica da

cassete (Figura 65).

Figura 65. Processo de cassetes de camada, parede e tela no gabari nos setores TS5c e T6c.

Gabari usado nas cassetes de breacker — Este gabari faz o alinhamento de quatro
guias de rolamentos, veios e acoplamentos (2 de cada lado da cassete), travao mecanico
de retencdo (trava a cassete), estrutura dos pilares da cassete de cada lado, uma das rodas
do equipamento faz o ajuste de alinhamento quando o carro se posiciona no gabari (Figura

66).

Figura 66. Processo de cassetes de breacker no gabari nos setores T5c e Toc.

Mesa elevatoria cassetes de breacker, camada, tela e parede — Esta mesa

elevatoria tem a capacidade até 100 Kg.

Figura 67. Processo de cassetes de breacker, camada, tela e parede na mesa elevatoria nos

setores T5c e T6c.
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Prensa usada no processo de desempeno da base dos carros de pneus — Sao
colados os calgos, depois o carro e por fim a prensa. A prensa tem dois suportes laterais
que suspendem o carro. Na parte central, ¢ feito o desempeno da estrutura para baixo,

onde ¢ colocado o macaco hidraulico (Figura 68).

Figura 68. Processo de desempeno de base dos carros de pneus na prensa nos setores T5c e

Téc.

Cavaletes usados no processo de desempeno da base dos carros de pneus —

Na parte central, ¢ feito o desempeno da estrutura, onde ¢ colocado o macaco hidraulico

e sao feitas as reparagdes necessarias ao carro de pneus (Figura 69).

Figura 69. Processo de desempeno de base dos carros de pneus nos cavaletes nos setores T5c e

Téc.
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6. Conclusoes, Limitacoes e Trabalhos Futuros

Neste capitulo, sdo apresentadas as principais conclusdes desta dissertagao,
considerando os objetivos definidos inicialmente. Também sdo apresentados os principais
obstaculos encontrados ao longo do projeto, bem como algumas sugestdes para trabalhos

futuros na empresa em estudo.

6.1. Principais Conclusoes

O projeto foi realizado na empresa ENGIE com o intuito de implementar
metodologias Lean para melhorar a organizacao e reduzir os desperdicios existentes. Os
objetivos estabelecidos no inicio desta dissertagdo, foram, de um modo geral, alcancados.
Através do acompanhamento dos processos nos diversos setores, foi possivel estudar e
assinalar os principais problemas. Com esta analise aplicaram-se varias propostas de
melhoria tendo em conta os problemas identificados, as ferramentas e principios Lean.
Destaca-se a aplicagdo da ferramenta 5S para organizar e limpar os setores, delimitar
areas, adquirir caixas para organizacdo e identificacdo, criar suportes para colocacao de
materiais, ferramentas, EPI e definir estruturas de armazenamento do material menos
utilizado. Estas acdes visaram:

e Reducdo do tempo que os colaboradores desperdicam em atividades que nao
acrescentam valor;

¢ Diminui¢do das movimentagdes desnecessarias;

e Melhoria da imagem da empresa prestadora de servigos alocada dentro das
instalagoes do cliente, a Continental Mabor;

¢ Diminui¢@o da probabilidade de rutura de sfock de materiais devido a criacdo de
inventario;

e Reducio das probabilidades de acidentes de trabalho.

Com a implementacdo destas melhorias, a identificagdo de desperdicios e a
aplicacdo das ferramentas Lean, foi possivel reduzir as movimentagdes dos
colaboradores, uma vez que os setores estdo mais organizados, com melhor gestao visual
e mais ajustados as necessidades operacionais. No caso das lesdes musculoesqueléticas,
foram adquiridos varios equipamentos para os colaboradores exercerem a sua fungdo com

a melhor postura possivel, garantindo a redu¢@o dos acidentes e as melhores condicdes.
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6.2. Limita¢oes ao Desenvolvimento da Dissertacao

Identificam-se como limitagdes ao desenvolvimento da dissertagdo as
dificuldades na recolha de dados e informagdes que dificultaram a implementagdo de
algumas propostas definidas inicialmente. Nem sempre existia a total disponibilidade ou
colaboragdo para a implementagdo das ferramentas idealizadas, o que se refletiu numa
certa resisténcia e alguma demora por parte dos colaboradores na adogao de algumas
medidas tragadas.

Esta dificuldade refletiu-se de um modo mais acentuado na implementagdo da
metodologia 5S, que requer acompanhamento constante e disciplinado. Isso resultou num
processo mais demorado, mas que foi implementado com sucesso.

Relativamente as lesdes musculoesqueléticas, identificar solugdes e equipamentos
apropriados para reduzir os riscos ocupacionais dos trabalhadores e evidenciar que o nivel
de absentismo descia, ou seja, foi notorio a diminuicdo dos afastamentos com baixas

médicas superior a 3 dias por LMERT.

6.3 Propostas de Trabalho Futuro

Apesar da metodologia dos 5S ter sido implementada e concluida atingindo na
maioria dos setores excelentes resultados, ¢ importante manter, conservar e respeitar o
trabalho que foi desenvolvido. Tudo comeca pelas chefias, por isso estes sdo as maiores
partes interessadas para manter os setores com boa organizagdo e gestdo visual,
transmitindo sempre aos colaboradores as boas praticas a cumprir, bem como o
cumprimento da lista de tarefas conforme a periodicidade.

Os setores T5c e T6c precisam ainda de um equipamento de movimentagdo
mecanica, ponte rolante com a capacidade de carga (tonelagem) apropriada para a
movimentagdo de cassetes. Foi avaliada a nivel econdmico a instalagdo de ponte rolante,

mas esta proposta ndo teve aprovagao por parte da dire¢do para ser implementada.
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Apéndice I — Auditorias 5S nos setores da empresa

Setor da construgao civil e servigos gerais (T1c)

Nr Elemento Condigao 0f(1]2]3
- . Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armérios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, efc..., danificados ou
1 |Armérios, Bancadas e Secretarias 5 .
foram do setor
B om o6 Existe uma clara entre os em e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio
" " no setor
P ; [couivamentos! Materiais/ Escadas e escadotes EPI Apenas os materiais (matéria prima consumiveis, stock em curso, pegas de subslitigao, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P efc..), X
_% e estdo presentes no setor
xz . Apenas a & afixada) esté presente no setor. A i afixada ou (cartazes,
el 4 |Documentagao 58 . * X
65 regras de se etc...) foi removida do setor
1) — T — —— " -
P < | edor dos Equipamentos Néo existem objetos em redor dos & zonas de Néo existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, etc..., nas areas X
i) de trabalho do setor
)
CB 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
iaca 'S ol i i " E 5
Avaliaggo do " SELECCIONAR Na aya!lau;a do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO .I
o préximo
8 :;";:’L‘;Thz)sa"wdas (armérios, secretarias e bancadas | et o documentos estao amumados segundo o padrdo (marcagdes, caixas, pastas, eliquetas de identificagao dos locais)
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i a
10 |Pegas de Reserva/ [t em locais i (placa de i 5
1 | 11 |Ferramentas/ Equipamentos EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protego)
=z
g § 12 | Documentaco As afixadas estédo etémuma & definida, visivel para todos os colaboradores e nao atrapalha as
oWz < nas areas de trabalho
@ 5 N Osi de paragem de é extintores, saidas de éncia estdo visivels, e sdo de facil
' | 13 |Emergencia JUITOrSs, exniore
3 acesso em caso de As regras de utilizago estio visivéis
N
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i & definidos 50 do local e placa de identificagéo)
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na . C tema adquada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
liaca S i s " T " i
Avaliagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagéo do 2°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | . | ¢
0 préximo
Armérios e Bancadas (armarios, secretérias e bancadas |, . -
17 Limpos e em bom estado de conservagao
de trabalho)
18 |Femamentas e Equipamentos Ferramentas, m‘aqumas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservaco (pinturas, legibilidade de avisos,
o
% 5 1g |Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e Limpos, em bom estado de conservagéo e realizadas as inspegdes de manutengéo
“g
=1 | 20 [chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos
= e 5 = " - " A . N
g0 do "S" - LIMPAR Na aimllaz;a'l') a'? 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | |
0 préximo "S
22 |Quadros Informativos D a0 estd por tema, os estao i (etiqueta), @ o0 quadro esta limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos materiais, efc, nas areas
25 |Emergéncia / seguranca Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagao de Riscos e Plano de Evacuaco e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
0 g | 26 |Etiquetas de Weniiicagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
wN
X Z
w 8 27 |Marcagbes no pavimento Existe um padrao, estao identificadas e mantidas
"
-]
o < | 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
=
2 |Plaro de Limpez Existe um plano, contempla toda a 4rea e cumpre o padro. Os equipamentos de impeza estio e
quando
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagéo anterior estéo publicados e claramente visiveis para toda a equipa
= 5 = 5 s " - " A . n
Avaliagéo do "S" - PADRONIZAR Na azm!laz;a'l') d':)A foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | [
0 préximo S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 [Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) 0Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagao anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
" Tempo e recursos s&o atribuidos as atividades 5S e os com tdes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgao L
exibido
Na avaliagao do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie Nio | sm
o proximo
16 | Equinamentos Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranga estio em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estao fechados e com a sinalizagéo de
aup seguranga
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagao de Riscos e Plano de e sdo pelos Atabela dos M
o gurang i de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condictes Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, dleos e N
materiais em locais de ndo utilizagéo de EPI's de em zona de risco, etc.)
< 39 | Vias de Circulagao As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estéo desobstruidas X
o
=8 40 [Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estdo enroladas e instaladas JI
74
=) o Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificaéo); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os
TSI 41 |Produtos Quimicos < \ i N
& produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
I 42 |Ergonomia As ferramentas e acessorios de constante utilizagao esto arrumados a altura adequada torando o acesso facil € seguro X
o
43 de Protecgdo Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso X
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali: ei limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido X

Avaliagao do "S" - SEGURANGA

PONTUAGAO6°S
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Avaliagao do "S" - SEGURANGA

PONTUAGAO6°S

Figura 71. Auditoria no setor T1c, referente ao més de novembro.
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Nr Elemento Condicao 0(1]|2]3
. N | Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 |Armérios, Bancadas e Secretarias 4 i X
foram do setor
) om o6 Existe uma clara entre os em e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estao N
" i no setor
- B Materiais/ Escadas 6 escadotes! EPI Apenas os materiais (matéria prima,consumiveis, stock em curso, pegas de subslitigo, escadas e escadotes, carrinhos de ransporte, EPY,efc..), N
_% e estdo presentes no setor
Tz 3 = ;
Bl 4 |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente o setor. A afixada ou (cartazes, X
8o regras de etc...) foi removida do setor
P < [ edor dos Equipamentos Néo existem objetos em redor dos & zonas de Néo existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas N
= de trabalho do setor
)
LB 6 |Pegas de reserval Ferramentas 56 estdo no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor x
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
iaca e i s " E 5 P
Avalingdo do I —_— Na avaliagéo do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie [, |
0 préximo "S'
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas = - ~ " . . " = N
8 [ o trabaio) Objetos e documentos estao arrumados segundo o padrao (marcagdes, caixas, pastas, etiquetas de identificagéo dos locais) X
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i & X
10 |Pecas de Reserva/ C em locais i (placa de it & X
=0 11 | Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protegéo) X
2 ﬁ = As Ges afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
= 11 12 [Documentagao : X
oz nas areas de trabalho
DE 1 Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivess, & sao de facil B
g) g acesso em caso de ia. As regras de utilizagéo estéo visivéis
&~
14 Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) X
16 | Contertores e recipientes de Residuos Existem na ' c tema adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagao do 2°"S" ol detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o S" Seguranga; se respondeu NAOavalie [, -
0 préximo S
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas Limpos e em bom estado de consenvacio
de trabalho) P ¢
18 | Fermamentas « Equipamenios rr;aqumas & outros (incluindo EPI) estéo limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos,
o
Rl 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporte/ Escadas o Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as inspecoes de -
=
q., | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 [Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem pé e outros residuos
liaca oS ol i ia? 3 E N
Avaliagio do "S" - LIMPAR Na avaliagéo do 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | | o,
0 préximo "S'
22 | Quadros Informativos D do esta por tema, os estdo (etiqueta), & 0 quadro esta limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas areas
25 |Emergéncia / seguranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de Evacuago e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
@ § 26 |Etiquetas de Identificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
£z
b g 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas
w
»a
o E 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
<
29 |Plano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padrao. Os equipamentos de impeza estdo e
quando necessarios
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagéo anterior estdo publicados e claramente visiveis para toda a equipa
— e " = - = 5 P
Avaliagéo do *S" - PADRONIZAR Na avaliagéo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avatie | ., |
0 préximo
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos Séo separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgéo (Checklist 5S) 0Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as atividades 5S e os com tdes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgao o,
exibido
Na avaliagéo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | .
o proximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergancia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de 50 e sd0 idos pelos Atabela dos
o guranc de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 | ondictes Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, dleos e X
materiais em locais de néo utilizagéo de EPI's de em zona de risco, etc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estédo desobstruidas X
o
8 40 [Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estdo enroladas e instaladas X
4
=) o Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificaéo); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
TSI 41 |Produtos Quimicos < \ i ¢ X
& produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
I 42 |Ergonomia As ferramentas e acess6rios de constante utilizaggo estdo arrumados a altura adequada tomando o acesso facil e seguro X
&
©
43 [Equipamentos de Protecgao Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali. ei limpos e a funcionar. Carretéis, extintores est&o sinalizados e o acesso esta desobstruido




Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias .
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio N
" - no setor
P . |ccinamentos/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maleriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..., X
_= e estdo presentes no setor
zz a - i
Bl + |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes, N
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 (Em rodor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas N
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estdo no local as feramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor x
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
—— 5 - - o - B " = 5
Avaliago do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’22’;‘;7;)53""""“5 (amérios, secretérias e bancadas (o .oie o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais) x
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i & X
10 |Pecas de Reserva/ C em locais i (placa de i & X
=0 11 | Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protegao) X
2 ﬁ 12 | Documentacéo As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
i < nas reas de trabalho
DE 13 |Emergencia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivess, & sao de facil
o g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagio estao visivéis
&~
14 Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) X
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na S c tema adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliago do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
17 Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas Limpos e em bom estado de conservagao X
de trabalho) P ¢
18 |Ferramentas e Equipamentos ‘Ferrgment?s, rr:aqumas e outros equipamentos (incluindo EPI) estéo limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos, P
o
% °<‘ 1g |Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e Limpos, em bom estado de conservagéo e realizadas as inspegdes de manutengéo
» o
=
» 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos X
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos lI
- 3 - - = - c " n
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na SYSEISGQD do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO'| sm
o préximo
22 | Quadros Informativos D 40 esta por tema, os esto i (etiqueta), &0 quadro esté limpo X
23 [Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas X
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuago e esté disponivel no setor em lugar visivel ll
2
@ S | 26 |Etiquetas de dentifcagao Cumprem o padréo e estdo bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
wN
X Z
b 8 27 |Marcages no pavimento Existe um padrao, estao identificadas e mantidas
D
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pecas de reserva / consumiveis X
<
20 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a area e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e
quando
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliaggo anterior estao publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na SYSEISGQD do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO
0 proximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagéo de Residuos Saio separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
- Tempo e recursos s&o atribuidos as 5S eos il com 6es de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgao
exibido
Na avaliagdo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie N&o | sm
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos
9 gurang: i de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Gondictes Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, dleos e
materiais em locais de passagem, ndo utilizagéo de EPI's de em zona de risco, atropelamento, efc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulacéo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas X
o
Z
Fa 40 |Mangueiras de Agua, de Are Cablagens Estao enroladas e instaladas
(3_-, 41 |Produtos Quimicos Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os N
u produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
q.) 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro X
&
©
43 [Equipamentos de Protecgao Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estao dentro da validade e se séo de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estao sinali ei limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estdo sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagao do -SEGURANGCA

PONTUAGAO6°S

Figura 72. Auditoria no setor T1lc, referente ao més de dezembro.
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Avaliagéo do -SEGURANCA

PONTUACAO 6°S

Figura 73. Auditoria no setor T1c, referente a0 més de janeiro.
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Nr Elemento Condigao 0[1]|2]|3
1 | Armarios, Bancadas e Secretarias Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
’ a ram do setor
R om 00 Existe uma separagéo clara entre os equipamentos em reparagéo e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estao M
i - no setor
i § Apenas os materiais (matéria prima,consumiveis, stock em curso, pecas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, EP, efc...),
g 3 |Equipamentos/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EP . Srins estio presentos no selor
Tz o A p
4 . penas a afixada) esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
7 g 4 |Pocumentagao regras de ec...) foi removida do setor 3
PR . | recor dos Equinamentos Néo existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, Sleo, lubrificantes, efc..., nas areas
i aup de trabalho do setor
)
CB 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estdo no local as ferramentas de utilizagdo regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizago e desaproveitado X
Avaliacio do "S" - SELECCIONAR Na avaliagao do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO| sm
¢ o préximo "S"
8 :;";:’;‘;Trz)sa"“das (armarios, seoretarias e bancadas |y qt0¢ ¢ gocumentos estéo armumados segundo o padrao (marcagdes, caixas, pastas, efiquetas de identificagéo dos locais)
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i & x
10 |Pegas de Reserva/ C em locais i (placa de a
@ 11 [Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizacéo, barreiras de protegéo) X
z
o - As i Ges afixadas estao e tém uma a definida, visivel para todos os colaboradores e ndo atrapalha as
= =F 12 [Documentagzo P P
bz o nas areas de trabalho
"-‘ g 13 |Emergéncia Osi de paragem de extintores, saidas de estdo visiveis, i e séo de facil
o g "9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagio estao visivéis
N
14 Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagao) x
. " Existem na ttma adequada e estdo em locais 40 do local e placa de
16 | Contentores e recipientes de Residuos XS o residuo).E feita a corrota 4o rosiducs
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagéo do 2°"S" foi detectada mais que T anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie [ ]
o préximo "
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas "
17 | e rabalhe) Limpos e em bom estado de conservagio X
18 | Femamentas e Equipamentos Ferramentas, rr;aqulnas e outros equipamentos (incluindo EPI) estdo limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos, M
o
% E 19 Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e Limpos, em bom estado de conservagao e realizadas as inspegdes de manutengao X
n o
=
® | 20 |Chdo Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos X
©
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos .I
P o T oI Na avaliagdo do 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
< o préximo "S"
22 [Quadros Informativos D o esta por tema, os estéo i (efiqueta), e o quadro esté limpo X
23 |Ferramentas e Equipamentos materiais, etc, nas areas X
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliago de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel .I
2
@ g | 26 |Etiquetas de ieniicagao Cumprem o padréo e estdo bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a 4rea) x
wN
X Z
b 3 27 |Marcagdes no pavimento Existe um padréio, estéo identificadas e mantidas X
?a
o E 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis X
<
29 | Plano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a area e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estdo e
P quando i
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliagdo anterior estio publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avaliagio do - PADRONIZAR Na avaliagao do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO'| sm
¢ o préoximo "S"
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks X
32 |Separagao de Residuos Sao separados de acordo com as normas vigentes
33 [Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia x
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor X
35 |Plano de Accao ‘Tempo e recursos séo atribuidos as atividades 5S e os com 6es de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
ol exibido
Na avaliagao do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
o préximo "S"
36 | Equipamentos Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estao fechados e com a sinalizagao de
auip seguranga
37 |Emergancia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de e sao pelos Atabela dos
9 gurang: de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 | Condictes Perigosas / Alos insequros Observa-se alguma situag&o que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tensao sem protecéo, buracos desprotegidos, dleos e
< 9 9 materiais em locais de néo utilizagao de EPI's 4 de em zona de risco, etc)
< 39 |Vias de Circulagdo As vias de circulagdo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas ‘
o
8 40 [Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Esto enroladas e instaladas ‘
4
B . | octos Quimicos Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
"
F 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estdo arrumados a altura adequada tomando o acesso fcil e seguro ‘
&
©
43 |Equipamentos de Protecgao Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado ‘
44 [Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se sao de fécil acesso ‘
45 de e Os lhos estdo e limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido
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Avaliagao do "S" - SEGURANGCA

PONTUAGAO 6° S

Figura 74. Auditoria no setor Tlc, referente ao més de fevereiro.
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Nr Elemento Condigcao 0|1(2]|3
. - Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho,
1 |Armarios, Bancadas e Secretarias y . .
etc..., danificados ou desnecessarios foram removidos do setor
A o Existe uma clara entre os tos em doe de forma a ser facil identificar o estado
2 (Equ em R e N =
dos eqL que estdo no setor
» B Escadas e EPI Apenas os (malena. prima,cc , stock em curso, pegas de substituicdo, escadas e escadotes, carrinhos
_< de L EP, efc...), equ e estdo presentes no setor
x =z - Apenas a docL a afixada) esta presente no setor. A informagéo afixada desatualizada ou
el 4 [Documentagéo P o y )
7k desnecessaria (cartazes, calendarios, regras de seguranga, etc...) foi removida do setor
C O - P - P - -
T 5 |Em redor dos Equipamentos Naq existem objetos |rr§|e\mnles em redor dos eqL e zonas de Nao existem fugas de agua, oleo, ‘
o d lubrificantes, etc..., nas areas de trabalho do setor
N Pegas de reserva/ Ferramentas S0 estao no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor ‘
Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado ‘
— e - = " g
Avallagio do - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1°"S" foi de|eti'ada méls que 1 .anorvl:all'a. Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S NAoH| sm
Seguranga; se respondeu NAO avalie o préximo "S'
8 Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas |Objetos e documentos estdo arrumados segundo o padrao (marcagdes, caixas, pastas, etiquetas de identificagéo dos
de trabalho) locais)
9 |Equi em Re 80 e Arrumadas em locais identificados (placa de identificagéo) ‘
10 | Pegas de Reserva/ Ferramentas/ Consumiveis Arrumadas em locais identificados (placa de identificagao) ‘
e 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protegéo) ‘
o " As informagbes afixadas estao atualizadas e tém uma localizagao claramente definida, visivel para todos os
E 12 |Documentagéo - >
wZ colaboradores e ndo atrapalha as operagdes nas areas de trabalho
".’ 3 13 | Emergéncia Os interruptores de paragem de gé , disjt saidas de ia estdao visiveis,
g) g 9 identificados e sao de facil acesso em caso d As regras de utilizagéo estao visivéis
N
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados ‘
15 Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e Arrumados em locais identificados e definidos (marcagao do local e placa de identificagéo) ‘
16 |Contentores e recipientes de Residuos Existem na i T téma e estao em locais identificados (marcagéo
P! do local e placa de identificagdo do residuo). E feita a correta separagéo de residuos
i ong oi i ia? R g
Avaliago do "S" - ORGANIZAR Na avaliagdo do 2°"S" foi deieg'ada mels que 1 finon:al:'a. Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S NaoH| sm
Seguranga; se respondeu NAO avalie o préximo "S'
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas |, . -
17 Limpos e em bom estado de conservagao
de trabalho)
18 |Ferramentas e Equipamentos Feljrafrpem.as, maqulna; e oljrlros quulpamenlus (incluindo EPI) estao limpos e em bom estado de conservagao (pinturas,
o de avisos, )
[N Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e . " . . " "
o< 19 Limpos, em bom estado de conservagao e realizadas as inspe¢oes de manutengao
25
v
0w | 20 [Chéo Auseéncia de vidros, sujidade ou outros residuos ‘
&
Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos ‘
] TR ‘ S N )
Avaliagio do "S" - LIMPAR Na avaliagéo do 3°"S" foi detectada m?ls que’1 .anonl:all.a. Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S NAoh| s
se respondeu NAO avalie o préximo "S'
22 | Quadros Informativos :?n?:gmen'agau esta organizada por tema, os documentos estéo identificados (etiqueta), atualizados e o quadro esta ‘
23 |Ferramentas e Equipamentos Ferramentas, equipamentos, materiais, etc, encontram-se armazenados ordenadamente nas areas designadas ‘
P Encontra-se disponivel a informag&o sobre Avaliagdo de Riscos e Plano de Evacuagao e esta disponivel no setor em
25 |Emergéncia / seguranca ) .
lugar visivel
2
& S‘ 26 |Etiquetas de Identificagao Cumprem o padréo e estdo bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) ‘
£z
o O | 27 |Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estao identificadas e mantidas ‘
og
g) g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis ‘
<
29 [Plano de Limpeza Existe um plano,. conlgmpla toda a area e c'umpre o padrao. Os equipamentos de limpeza estao guardados corretamente
e prontamente disponivéis quando necessarios
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagéo anterior estao publicados e claramente visiveis para toda a equipa ‘
i om0l i ia? 2 g
Avaliagio do "S" - PADRONIZAR Na avaliagdo do 4°"S" foi deiegtada mgls que 1 _anorrl:all'a. Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S NAO | sm
se respondeu NAO avalie o préximo "'S'
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks ‘
32 |Separagao de Residuos Sao separados de acordo com as normas vigentes ‘
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia X l
34 |Plano de Acgio (Checkiist 5S) Qs pontos de melhoria |qen||ﬁcados durante a avaliagdo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e
implementadas pela equipa do setor
" Tempo e recursos s&o atribuidos as atividades 5S e os colaboradores contribuem com sugestoes de melhoria, sendo o
35 |Plano de Acgao . . L
seu contributo visualmente exibido
Na avaliagéo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" NAoh| s
Seguranga; se respondeu NAO avalie o préximo "S"
. Os sistemas elétricos e protecdes fisicas de segurancga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estao
36 |Equipamentos PR
fechados e com a sinalizagao de seguranga
Encontra-se disponivel a informag&o sobre Avaliagdo de Riscos e Plano de Evacuagao e sédo conhecidos pelos
37 |Emergéncia / seguranga colaboradores. A tabela dos Equipamentos de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPI's a utilizar esta
i ivel no setor em lugar visivel
Observa-se alguma situagéo que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tensdo sem protegao,
38 |Condigbes Perigosas / Atos inseguros buracos i dleos e iais em locais de nao utilizagao de EPI's necessarios, posicionamento
de em zona de risco, to, etc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulagdo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas ‘
o
E4
é 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e c: te i (enrol )
3 Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificagéo); Fichas de Dados de Seguranga
w 41 |Produtos Quimicos acessivel e colocadas em capas. Os produtos Inflamaveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam
",’ faisca (ex. maquina de corte)
g 42 |Ergonomia As e de Atili estdo arrumados a altura adequada tornando o acesso facil e seguro ‘
43 | Equipamentos de Protecgao Individual Os EPI's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado ‘
44 | Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estdo dentro da validade e se s&o de facil acesso ‘
. - Os ct olhos estao sinali. eil i s, limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o
45 | Equipamentos de Emergéncia . )
acesso esta desobstruido
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. ~ JooR]
e Setor de instalagdes elétricas (T2c)
Nr Elemento Condigao 0(1]|2]|3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armérios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretarias . . x
foram do setor
) om o6 Existe uma clara entre os em reparagéo e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estdo
- - no setor
Pl |cuivamentos) Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumiveis, stock em curso, pegas de substituigao, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..., "
_< e estéio presentes no setor
Xz 5 4
RBl 4 |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes, .
s regras de etc...) foi removida do setor
'O — T — ”
R 5 |Em redor dos Equipamentos Né&o existem objetos em redor dos e zonas de Néo existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, etc..., nas reas
& d de trabalho do setor
CB 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagao e desaproveitado
o e i ia? 5 E s i
Avallagio do *S" - SELECCIONAR Na avaliago do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
8 :;’::’l‘)‘:h:)‘aa"c"d“ (anmérios, secretarias e bancadas | r.s o documentos estao amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, etiquetas de identificagio dos locais) x
9 em Reparagao e Rep: em locais i (placa de i 7] x
10 |Pegas de Reserval f c em locais (placa de 4 x
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EP, cones de sinalizagao, barreiras de protegao) X
2 ﬁ 12 |Documentaco As afixadas estao e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as x
oz ¢ operagdes nas areas de trabalho
".’ 5 13 |Emergancia Os il de paragem de extintores, saidas de ia estao visiveis, e séo de facil
o g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagao estao visivéis
&~
14 |Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados x
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais e definidos do local e placa de identificagdo) x
16 | Contertores e recipientes de Residuos Existem na S c tma 1de adequada e estdo em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
i oS fof - s " E 5 i
Avaliagio do "S" - ORGANIZAR Na aya!lacéo do 2°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO
o préximo
Armarios e Bancadas (armarios, secretérias e bancadas |, . "
Limpos e em bom estado de conservagdo
de trabalho)
18 |Femamentas e Equipamentos Ferramentas, rr;aqumas & outros equipamentos (incluindo EPI) estdo limpos e em bom estado de conservago (pinturas, legibilidade de avisos,
o
% E 19 Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e Limpos, em bom estado de 50 e realizadas as Ses de =
=
q., | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 [Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos
— 5 - - = " r . -
Avaliagio do "S" - LIMPAR Na avaliagéo do 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S"” Seguranga; se respondeu NAO avalie | | ¢,
0 préximo
22 | Quadros Informativos D do esta por tema, os estdo (etiqueta), & 0 quadro esta limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas areas
25 |Emergéncia / seguranca Encontra-se disponivel a informac&o sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
20
@ ﬁ 26 |Etiquetas de Identificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
whN
X Z
b g 27 [Marcagses no pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas
o
® X | 28 |Pegas de resenva/ consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
<
29 |Plano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e
quando
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagéo anterior estio publicados e claramente Visiveis para toda a equipa
Avaliagéo do "S" - PADRONIZAR Na avaliagéo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | | o,
0 préximo "S'
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos Sao separados de acordo com as normas vigentes
33 Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estio comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgéo (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagdo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos com tdes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgéo MM
exibido.
Na avaliagao do 6°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | [
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protecdes fisicas de seguranga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 |Equipamentos
37 | Emergencia / sequranca Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagao de Riscos e Plano de e sdo pelos Atabela dos
9 gurang: de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condites Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, 6leos e .
materiais em locais de passagem, ndo utilizagao de EPI's de em zona de risco, atropelamento, efc.)
< 39 |Vias de Circulagdo As vias de circulagao das pessoas e veiculos estao desobstruidas
g
ER 40 |Vangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estéo enroladas e instaladas
3 41 |Produtos Quimicos Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificaéo); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os
o produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
PP 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagdo estéo arrumados 4 altura adequada torando o acesso facil e seguro x
o
43 |Equipamentos de Protecgao Individual Os EPI's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado x
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estao dentro da validade e se sé&o de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali: ei limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagdo do "S" - SEGURANCA

PONTUAGAO6° S

Figura 75. Auditoria no setor T2c¢, referente ao més de margo.
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Avaliagdo do "S" - SEGURANCA

PONTUAGAO6°S

Figura 76. Auditoria no setor T2c, referente ao més de abril.

106--

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias . x
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio
" - no setor
P . |cinamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..), "
_= e estdo presentes no setor
zz a . N
Bl 4 |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes, R
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor x
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagao e desaproveitado
== 5 - - o - g " = 5
Avallagdo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’Z’t‘)‘;frz;aa"“d“ (amérios, secretérias e bancadas (o .iq o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais) m
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5 x
10 |Pegas de Reserva/ c em locais i (placa de i 7] x
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizago, barreiras de protegéo) x
2 ﬁ 12 | Documentacéo As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as x
oz < nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
[ g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 |Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados x
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) x
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c tema adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliago do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armdrios, secretarias e bancadas | . s
17 Limpos e em bom estado de conservagdo x
de trabalho)
18 | Formmentas 6 Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos, .
o
L9 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporta/ Escadas o Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as ses de j .
=
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos x
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos x
iaca o . i a7 3 E 5
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na aya!lau;ao do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo
22 | Quadros Informativos D 4o esta por tema, os esto i (etiqueta), 0 quadro esté limpo x
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas x
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
2 g | 26 |Etiquetas de Wentificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas
®a
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis x
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e .
quando
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagdo anterior estéo publicados e claramente visiveis para toda a equipa x
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO .I
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido.
Na avaliagdo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie NEO | sm
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos .
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condites Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, 6leos e .
materiais em locais de passagem, no utilizagéo de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
< 39 | Vias de Circulagao As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estao desobstruidas
g
ER 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estéo enroladas e instaladas
3 41 | Produtos Quimices Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
',l, 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagéo estéo arrumados & altura adequada tornando o acesso fécil e seguro x
o
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido
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Nr Elemento Condicao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias .
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio
" - no setor
P . |cinamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..), "
_= e estdo presentes no setor
zz a . N
Bl 4 |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes, R
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagao e desaproveitado
== 5 - - o - g " = 5
Avallagdo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’Z’t‘)‘;frz;aa"“d“ (amérios, secretérias e bancadas (o .iq o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais) m
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5
10 |Pegas de Reserva/ c em locais i (placa de i 7] x
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizago, barreiras de protegéo) x
2 ﬁ 12 | Documentacéo As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as x
oz < nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
[ g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 |Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagéo)
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c tema adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliago do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armdrios, secretarias e bancadas | . s
17 Limpos e em bom estado de conservagdo x
de trabalho)
18 | Formmentas 6 Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos, .
o
L9 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporta/ Escadas o Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as ses de j .
=
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos x
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos x
iaca o . i a7 3 E 5
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na aya!lau;ao do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo
22 | Quadros Informativos D 4o esta por tema, os esto i (etiqueta), 0 quadro esté limpo X
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas x
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
2 g | 26 |Etiquetas de Wentificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes nno pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas
®a
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis x
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e .
quando
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliagao anterior estao publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido.
Na avaliagdo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie REoH s
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condites Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, 6leos e
materiais em locais de passagem, no utilizagéo de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
< 39 | Vias de Circulagao As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estao desobstruidas
g
ER 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estéo enroladas e instaladas
3 41 | Produtos Quimices Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
',l, 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagéo estéo arrumados & altura adequada tornando o acesso fécil e seguro x
o
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagdo do "S" - SEGURANCA

PONTUAGAO6°S

Figura 77. Auditoria no setor T2c, referente ao més de maio.




Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 |Armarios, Bancadas e Secretarias .
foram do setor
R om 00 Existe uma 50 clara entre 0s equi em reparagao e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estdo
" i no setor
P . |cinamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..), ‘
_= e estdo presentes no setor
= - P, - " -
XA . ocumortaczo Apenas a afxada) necs esta presente no setor. A afixada ou (cartazes, ‘
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor ‘
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagao e desaproveitado ‘
== 5 - - o - g " = 5
Avallagdo do "S" - SELECCIONAR Na avaliago do 1°"S" ol detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | yio | ¢,
0 préximo S
8 :;’Z’t‘)‘;frz;aa"“d“s (amérios, secretérias e bancadas (o .iq o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais) ‘
9 em Reparagéo e Rep: em locais identi (placa de i 5 ‘
10 [Pecas de Reserva/ C ivei em locais i i (placa de i & ‘
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizago, barreiras de protegéo) ‘
2 ﬁ 12 | Documentacéo As Oes afixadas estdo i e tém uma A definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
oz < nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de éncia estdo Visivels, & sao de facil
[ g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 Utensilios de Limpeza | Arrumados em locais identificados ‘
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais identi e definidos 40 do local e placa de identificaao) ‘
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c tema 1de adequada e estdo em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliago do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas Limpos e em bom estado de conservacio
de trabalho) P ¢
Femamentas o Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos, ‘
o
1 g [Pors Paetes  Carros ae Transporte/ Escacas o Limpos, em bom estado de 206 realizadas as inspecdes de ] ‘
=
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos ‘
&
21 [Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos ‘
i o . i a7 3 E 5
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na aya!lau;éo do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo
22 | Quadros Informativos D 4o esta i por tema, os estao ident (etiqueta), atuali 0 quadro esté limpo ‘
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas ‘
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esté disponivel no setor em lugar visivel ‘
2
2 g | 26 |Etiquetas de Wentificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) ‘
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas
®a
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis ‘
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e ‘
quando
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagdo anterior estéo publicados e claramente visiveis para toda a equipa ‘
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks ‘
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes ‘
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia ‘
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor ‘
= Tempo e recursos s&o atribuidos &s ativi 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido.
Na avaliagéo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie REoH s
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estao em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de 50 e sd0 pelos A tabela dos
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condites Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, 6leos e
materiais em locais de passagem, no utilizagéo de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
DB 39 |Vias de Circulagao As vias de circulagdo das pessoas e veiculos estao desobstruidas ‘
g
ER 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estéo enroladas e instaladas ‘
3 41 | Produtos Quimices Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
ul, 42 (Ergonomia As ferramentas e acessorios de constante utilizagao estao arrumados a altura adequada tornando o acesso facil e seguro ‘
o
43 [Equipamentos de Protecgao Individual Os EPI's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado ‘
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso ‘
45 |Equipamentos de Emergéncia Os i Ihos estéo sinali: eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagdo do "S" - SEGURANCA PONTUAGAO6°S

Figura 78. Auditoria no setor T2c¢, referente ao més de junho.




Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

e Sector de AVAC (T3c e T4c)

Nr Elemento Condigdo 0j1]2]3
. N Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, efc..., danificados ou
1 |Armérios, Bancadas e Secretarias 5 :
foram do setor
B om o6 Existe uma clara entre os em e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estao .
" i no setor
I8l 3 |Equipamentos/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os materiais (matéria pnma,c';onsum\\fms, stock em curso, pegas de substituigao, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, EP, etc...), M
_% e estdo presentes no setor
xz N Apenas a & afixada) esta presente no setor. A i afixada ou (cartazes,
lel 4 |Documentagao @ : *
no regras de etc...) foi removida do setor
PR 5 |Emredor dos Equipamentos N&o existem objetos i em redor dos & zonas de Néo existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, etc..., nas areas
ou de trabalho do setor
)
N Pegas de reserva/ Ferramentas S6 estao no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagzo Eficiente. Algum espago sem utilizagio e desaproveitado x
Avaliagao do SELECCIONAR Na ava!lac,ao do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo
8 :;'::rl')thz)sa"c"’das (amérios, secretérias e bancadas o .. o documentos estiio amumados segundo o padrdo (marcagBes, caixas, pastas, stiquetas de identificagéo dos lacais) x
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5 x
10 [Pegas de Reserva/ C em locais i (placa de i & x
| 11 |Ferramentas/ Equipamentos EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagao, barreiras de proteg&o) x
=z
g § 12 | Documentaco As afixadas estdo e tém uma 5 definida, visivel para todos os colaboradores e nao atrapalha as
wZ < nas areas de trabalho
(I'J g P Osil de paragem de énci )i extintores, saidas de éncia estdo visiveis, e séo de facil
2| 13 |Emergéncia " juntores, ext 3
3 acesso em caso de As regras de utilizagao estao visivéis
N
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados x
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos 50 do local e placa de identificagao) x
16 | Contertores e recipientas de Reskiuos Exister na x tema de adequada o estio em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
— 5 - - s " c " A -
Avaliagéo do S" - ORGANIZAR Na avaliagdo do 2°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | .|
0 préximo
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas |, . =
17 Limpos e em bom estado de conservagdo x
de trabalho)
18 |Femamentas e Equipamentos Ferramentas, n:aqumas & outros equipamentos (incluindo EPI) estdo limpos e em bom estado de conservago (pinturas, legibilidade de avisos, R
o
% =1 | 19 |Pora Paletes e Carros de Transporte / Escadas Limpos, em bom estado de conservagéo e realizadas as inspecdes de manutencéo x
“g
=1 | 20 [chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos
o e i ia? 5 E s i
Avallagio do "S" - LIMPAR Na avaliago do 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S™ Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
22 |Quadros Informativos D 50 esta por tema, os estao i (etiqueta), & 0 quadro esté limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos materiais, etc, nas areas x
25 |Emergéncia / segurana Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
2
2 g | 26 |Etiquetas de eniiicagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
whN
Xz
b 8 27 |Marcagdes no pavimento Existe um padréio, estio identificadas e mantidas x
?a
o S | 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pecas de reserva / consumiveis x
<
2 |Ptaro de Limpezz Existe um plano, contempla toda a drea & cumpre o padrao. Os equipamentos de impeza estéo e .
quando
30 | Auditoria 58's Os resultados da avaliagao anterior esto publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do "S" - PADRONIZAR Na avaliagao do 4°"S" ol detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAOavalie | sl ¢\
o0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagéo de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 [Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 58) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagao anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos com toes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgao o
exibido
Na avaliagao do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo "S"
36 | Equinamentos Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranga estio em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estao fechados e com a sinalizagéo de
aup seguranga
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de e séo pelos A tabela dos
o gurang i de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 | ondigtes Perigasas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, dleos e
materiais em locais de passagem, nao utilizagao de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
< 39 |Vias de Circulagdo As vias de circulacéo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas
2
§ 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e instaladas
8 o |Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagéo); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
41 |Produtos Quimicos s A L Aot
w produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
‘,l, 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro x
o
43 de Protecgéo Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estdo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se séo de facil acesso

de

Avaliagao do -SEGURANCA

Os Ihos estao e

limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido

PONTUAGAO6°S

Figura 79. Auditoria no setor T3c e T4c, referente ao més de marco.




Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Nr Elemento Condicao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias .
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio .
" - no setor
P . |cinamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc..),
_= e estdo presentes no setor
zz a . N
Bl 4 |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor x
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagao e desaproveitado X
== 5 - - o - = - = 5
Avallagdo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’Z’t‘)‘;frz;aa"“d“ (amérios, secretérias e bancadas (o .iq o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais)
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5
10 |Pegas de Reserva/ c em locais i (placa de i 7]
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizago, barreiras de protegéo)
2 ﬁ 12 | Documentacéo As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
oz < nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
[ g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 |Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados x
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) x
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c tema adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliago do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armdrios, secretarias e bancadas | . s
17 Limpos e em bom estado de conservagdo x
de trabalho)
18 | Formmentas 6 Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos, .
o
L9 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporta/ Escadas o Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as S0 de -
=
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos
— 3 - - = " r "
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na aya!lau;ao do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo
22 | Quadros Informativos D 4o esta por tema, os esto i (etiqueta), 0 quadro esté limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas x
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
2 g | 26 |Etiquetas de Wentificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estdo identificadas e mantidas x
®a
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis x
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e .
quando
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliagao anterior estao publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido
Na avaliagdo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie REoH s
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condites Perigosas / Atos inseguros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armdrios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, 6leos e
materiais em locais de passagem, no utilizagéo de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
< 39 | Vias de Circulagao As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estao desobstruidas
g
ER 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estéo enroladas e instaladas
3 41 | Produtos Quimices Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
',l, 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagéo estéo arrumados & altura adequada tornando o acesso fécil e seguro X
o
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estéo sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estéo sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagdo do "S" - SEGURANCA

PONTUAGAO6°S

Figura 80. Auditoria no setor T3c e T4c, referente ao més de abril.
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Aplicagdo de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servicos

Nr Elemento Condigao 0)1|2
1 | Armérios, Bancadas e Secretarias Apenas o moblhéno necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, efc..., danificados ou
" foram do setor
2 | Equipamentos em Reparagéo « Reparados Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio
no setor
P - |couivamentos! Materiais/ Escadas ¢ escadotes/ EPI Apenas os materiais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc...,
_% aup e estio presentes no setor
ZZ s a
4 . penas a afixada) esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
o 8 4 |Pocumentagéo regras de etc...) foi removida do setor
Lo Né&o existem objetos il em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, etc..., nas areas
14 i 3 3 , etc...,
Z (Tl 5 [Em redor dos Equipamentos o oo 4o aator
)
CB 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado
— 5 - - = " c " 3
Avallagio do "S" - SELECCIONAR Na avaliagao do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
:;“;:’;:Thz)aa"cadas (armérios, secretarias e bancadas | et¢ o documentos esto amumados segundo o padrdo (marcagdes, caixas, pastas, eiquetas de identificago dos locais)
em locais i (placa de 4
10 [Pegas de Reserval f C em locais i (placa de i £l
~ | 11 |Femamentasi Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protegao)
g g 12 | Documentacio As afixadas estédo e tém uma £l definida, visivel para todos os colaboradores e ndo atrapalha as
o=z ¢ operagdes nas 4reas de trabalho
@ E 13 |Emergencia Osi de paragem de extintores, saidas de ia estio visivels, e sao de facil
o g 1o acesso em caso de ia. As regras de utilizagao estéo visivéis
&
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i & definidos do local e placa de identificagao)
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ttma adequada e estéo em locais i do local e placa de
P identi do residuo). E feita a correta 50 de residuos
— e - oy " c " A -
Avallagao do "S" - ORGANIZAR Na avaliagdo do 2°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo
Armarios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas |, . "
17 de trabalho) Limpos e em bom estado de conservagao
. Ferramentas, maquinas e outros equipamentos (incluindo EPI) estao limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos,
5 18 |Ferramentas e Equipamentos. Coamenas. mad aup ( h P 020 (p 9
% E 1g |Porta Paletes e Carros de Transporte / Escadas e Limpos, em bom estado de conservagao e realizadas as inspegdes de manutengao
» o
=
=1 | 20 [chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
&
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem p6 e outros residuos
- 3 - - = " c " 3
Avaliagéo do "S" - LIMPAR Na ayallaqéo do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO| sm
o préximo
22 |Quadros Informativos D 50 esta por tema, 0s estdo i (etiqueta), & 0 quadro esta limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
2
@ | 26 |Etiauetas de dentificaéo Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
wN
X Z
o 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estéo identificadas e mantidas
-]
© L | 28 |Pegas de resenva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
<
. Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e
29 |Plano de Limpeza quando
30 |Auditoria 58's Os resuitados da avaliagdo anterior estdo publicados e claramente visiveis para toda a equipa
liaca oS fol i ia? " Y " i
Avaiagasdo -5 PADRONIZAR Na avaliagéo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o] o
0 préximo
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgéo (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
35 |Plano de Accao Tempo e recursos s&o atribuidos as atividades 5S e os com tdes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
< exibido
Na avaliagéo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [, |
o proximo "S"
36 | Equipamentos Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
auip seguranga
37 | Emergancia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de 50 e sd0 idos pelos Atabela dos
1o gurang: de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 | Condicges Perigosas / Aos insequros Observa-se alguma situagao que possa levar a um acidente (acesso a armarios elétricos sob tenséo sem protegdo, buracos desprotegidos, oleos e
6o 9 9 materiais em locais de passagem, nao utilizagao de EPI's de em zona de risco, atropelamento, etc.)
< 39 |Vias de Circulagdo As vias de circulagéo das pessoas e veiculos estédo desobstruidas
o
z
ER| 0 [Mangueiras de Agua, de Are Cablagens Estao enroladas e instaladas
8 41 |Produtos Quimicos Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificagio); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
w produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
‘-,l, 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro
&
©
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se sdo de facil acesso
45 [Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estao sinali el limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido

Avaliagao do -SEGURANGA

PONTUAGAO 6°S

Figura 81. Auditoria no setor T3¢ e T4c, referente ao més de maio.
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Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Setor de mecanica e setor de oficina de serralharia (T5c e T6c)

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobilidrio necessario esta presente no setor. Todos os armérios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretarias . N X
foram do setor
A om o6 Existe uma clara entre os em rep: & reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio M
- - no setor
Pl |cuivamentos) Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os materiais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigao, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc...,
_< e estdio presentes no setor
Xz 5 4
el ¢ |Documentagso Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
s regras de etc...) foi removida do setor
'O P I — "
R 5 |Em redor dos Equipamentos Né&o existem objetos em redor dos e zonas de Né&o existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, etc..., nas dreas 2
& d de trabalho do setor
CB 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagéo regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
ioca e - i " - " i
Avallagio do *S" - SELECCIONAR Na avaliago do 1°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
8 :;’::’l‘)‘;fh:)‘aa"c"das (anmérios, secretarias e bancadas (¢ 1.e o documentos estao amumados segundo o padrio (marcagdes, caixas, pastas, etiquetas de identificagio dos locais) x
9 em Reparagao e Rep: em locais i (placa de i 7] X
10 |Pegas de Reserval f C em locais (placa de 7] X
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagdo, barreiras de protego) X
2 ﬁ 12 | Documentacio As afixadas estdo e tém uma a definida, visivel para todos os colaboradores e ndo atrapalha as
oz ¢ operagdes nas areas de trabalho
‘? 5 13 |Emergancia Os il de paragem de extintores, saidas de ia estao visiveis, e sdo de facil X
o g i acesso em caso de éncia. As regras de utilizago estao visivéis
&~
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais e definidos do local e placa de identificagdo) x
16 | Contertores e recipientes de Residuos Existem na S c ttma 1de adequada e estdo em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
i oS fof - a7 " E 5 i
Avaliagéo do "S" - ORGANIZAR Na aya!lacéo do 2°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO'| sm
o préximo
Armarios e Bancadas (armarios, secretérias e bancadas |, . "
17 Limpos e em bom estado de conservagdo
de trabalho)
18 |Femamentas e Equipamentos Ferramentas, rr;aqumas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos, M
o
2 LA 15 |Porta Paletes e Carros de Transporte /Escadas e Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as ses de - N
=
q.’ | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos X
o
21 [Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem pé e outros residuos
— 5 - - = " r - -
Avallago do "8” - LIMPAR Na avaliagéo do 3°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
0 préximo
22 | Quadros Informativos D do esta por tema, os estdo (etiqueta), & 0 quadro esta limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas areas X
25 |Emergéncia / seguranca Encontra-se disponivel a informac&o sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
2
@ ﬁ 26 |Etiquetas de Identificagao Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area) x
whN
X Z
b g 27 [Marcagses no pavimento Existe um padréo, estéo identificadas e mantidas
®a
© X | 28 |Pegas de resenva/ consumiveis zm X
<
29 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e .
quando
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliagéo anterior esto publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagio do *5" - PADRONZAR Na avaliagéo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie | |,
0 préximo "S'
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos Sao separados de acordo com as normas vigentes
33 Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estio comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgdo (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos com toes de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgéo M
exibido
Na avaliagao do 6°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | [
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protecdes fisicas de seguranga estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos esto fechados e com a sinalizagéo de
36 |Equipamentos
37 | Emergencia / sequranca Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagao de Riscos e Plano de e sdo pelos Atabela dos X
i gurang: de Protegao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
48 | Condicoes Perigosas/ Atos Insequros Observa-se alguma situago que possa levar a um acidente (acesso a armérios elétricos sob fensio sem protegao, buracos desprotegidos, Gleos @ M
materiais em locais de néo utilizagao de EPI's de em zona de risco, etc)
PR 39 |Vias de Circulagao As vias de circulagio das pessoas e veiculos estdo desobstruidas X
o
E 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e instaladas JI
[+4
> - Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagao); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os
STI 41 |Produtos Quimicos rea ) acs
o produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
F! 42 |Ergonomia As ferramentas e acessorios de constante utilizagio estdo arumados 4 altura adequada tornando o acesso facil e seguro x
o
43 de Proteccéo Individual Os EPT's estao arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estéo dentro da validade e se s&o de facil acesso X
45 [Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali: ei limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido X

Avaliagdo do "S" - SEGURANCA

PONTUAGAO 6° S

Figura 82. Auditoria no setor T5¢ e T6c, referente ao més de outubro.




Aplicagao de ferramentas Lean na melhoria dos processos numa empresa multi-servigos

Avaliagado do -SEGURANCA

PONTUAGAO6°S

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias . X
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio N
" - no setor
Pl . |cuipamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc...,
_= e estdo presentes no setor
= - - - -
Bl + |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
B 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor X
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
== 5 - - o " c " A 5
Avallagéo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’2:’;‘;7@53"“"“5 (amérios, secretérias e bancadas (¢ .ie o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais) ll
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 4 X
10 |Pecas de Reserva/ C em locais i (placa de i & X
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagdo, barreiras de protegao) X
2 ﬁ = As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
/= "1 12 | Documentagdo :
oz nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
g g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) X
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c ttma adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagao do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas Limpos e em bom estado de consenvacio
de trabalho) P ¢
Femamentas o Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos, N
o
LY 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporte/ Escadas e Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as ses de i M
“ g
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
o
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem pé e outros residuos
— 3 - - = " . "
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na ava!lau;ao do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
22 | Quadros Informativos D 40 esta por tema, os esto i (etiqueta), &0 quadro esté limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas areas X
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagéo sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de Evacuagéo e esté disponivel no setor em lugar visivel
2
@ g | 26 |Etiquetas de Wentificagdo Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estéo identificadas e mantidas
®a
o g 28 |Pegas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pecas de reserva / consumiveis X
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e N
quando
30 |Auditoria 5S's Os resultados da avaliagdo anterior estéo publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;ao do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks X
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido
Na avaliagéo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informago sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos N
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condigdes Perigosas / Alos inseguros Observa-se alguma situagao que pos~sa levar a~um acidente (aces'so a armarios elétricos sob tensao sem protegao, buracos desprotegidos, dleos e 5%
materiais em locais de néo utilizagao de EPI's de em zona de risco, etc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulacéo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas X
o
EB 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e instaladas JI
4
= o Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificagio); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os
[0) 41 [Produtos Quimicos P U B P
i produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
(;) 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro X
&
©
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estao dentro da validade e se sdo de facil acesso X
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido X

Figura 83. Auditoria no sor T5¢ e T6c, referente a0 més de novembro.
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Avaliagado do -SEGURANCA

PONTUAGAO6°S

Figura 84. Auditoria no sor T5¢ e T6c, referente ao més de dezembro.

Nr Elemento Condigao 0(1]|2]3
- - Apenas o mobiliario necessario esta presente no setor. Todos os armarios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 [Armérios, Bancadas e Secretérias .
foram do setor
R om 00 Existe uma clara entre 0s em rep e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estio
" - no setor
Pl . |cuipamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc...,
_= e estdo presentes no setor
zz a 5 i
Bl + |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
s regras de etc...) foi removida do setor
'O - - U, -
PR 5 | redor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
B 6 [Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado X
== 5 - - o " c " A 5
Avallagéo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’Z’t‘)‘;frz;aa"“d“s (amérios, secretérias e bancadas (¢ .ie o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais)
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5
10 |Pecas de Reserva/ C em locais i (placa de i &
=0 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagéo, barreiras de protegao)
2 ﬁ = As afixadas estédo e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e néo atrapalha as
/= "1 12 | Documentagdo :
oz nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Os de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
o g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 [Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados X
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagdo) X
16 | Contentores e recipientes de Residuos Existem na ' c ttma adequada e estao em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagao do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armérios e Bancadas (armarios, secretarias e bancadas Limpos e em bom estado de consenvacio
de trabalho) P ¢
Femamentas o Equipamenios Ferramentas, rr;équmas & outros equipamentos (incluindo EPI) esto limpos e em bom estado de conservagéo (pinturas, legibilidade de avisos,
o
LY 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporte/ Escadas e Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as ses de i M
“ g
é | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
o
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem pé e outros residuos
i o . i a7 3 E 5
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na ava!lau;éo do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
22 | Quadros Informativos D 40 esta por tema, os esto i (etiqueta), &0 quadro esté limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas areas X
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
2
@ g | 26 |Etiquetas de Wentificagdo Cumprem o padréo e estio bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
whN
X Z
b 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padréo, estéo identificadas e mantidas
®a
0 <L | 28 |Pecas de reserva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
Qo
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e
quando
30 |Auditoria 58's Os resultados da avaliagao anterior estao publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks X
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 |Plano de Acgao (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido
Na avaliagéo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie REoE s
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e protegdes fisicas de seguranca estdo em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estéo fechados e com a sinalizagéo de
36 | Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informago sobre Avaliagéo de Riscos e Plano de esdo pelos A tabela dos N
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condigdes Perigosas / Alos inseguros Observa-se alguma situagao que pos~sa levar a~um acidente (aces'so a armarios elétricos sob tensao sem protegao, buracos desprotegidos, dleos e 5%
materiais em locais de néo utilizagao de EPI's de em zona de risco, etc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulacéo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas X
o
EB 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e instaladas ll
4
= o Arrumados (marcagéo do local das bacias de retengéo e placa de identificagio); Fichas de Dados de Seguranga acessivel e colocadas em capas. Os
T 41 |Produtos Quimicos o par i Jad x
i produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
(;) 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro X
&
©
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado X
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estao dentro da validade e se sdo de facil acesso X
45 |Equipamentos de Emergéncia Os Ihos estéo sinali eil limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido X
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PONTUAGAO6°S

Figura 85. Auditoria no sor T5c e T6c, referente ao més de janeiro.
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Nr Elemento Condigao 0)1|2
- - Apenas o mobilidrio necessario esté presente no setor. Todos os armérios, prateleiras, cacifos, bancadas de trabalho, etc..., danificados ou
1 |Armarios, Bancadas e Secretérias o
foram do setor
) om o6 Existe uma clara entre os em rep: e reparados de forma a ser facil identificar o estado dos equipamentos que estao
- - no setor
Pl . |cuipamenios/ Materiais/ Escadas e escadotes/ EPI Apenas os maeriais (matéria prima,consumives, stock em curso, pegas de substituigdo, escadas e escadotes, carrinhos de transporte, P, efc...,
_< e estéo presentes no setor
zz a 5 i
Bl + |Documentacao Apenas a afixada) nec esta presente no setor. A afixada ou (cartazes,
s regras de etc...) foi removida do setor
PR 5 (Em rodor dos Equipamentos Nao existem objetos em redor dos e zonas de Nao existem fugas de agua, 6leo, lubrificantes, efc..., nas areas
& d de trabalho do setor
LB 6 |Pecas de reserval Ferramentas S6 estéio no local as ferramentas de utilizagao regular e que pertencem ao setor
7 |Espago/ Chao Utilizagao Eficiente. Algum espago sem utilizagéo e desaproveitado
== 5 - - s " c " A 5
Avallagéo do "S" - SELECCIONAR Na avaliagéo do 1 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S” Seguranga; se respondeu NAO avalie | . [
0 préximo S
8 :;’Z’t‘,‘;fhzfa"“d“ (amérios, secretérias e bancadas (¢ .ie o documentos estéo amumados segundo o padréo (marcagBes, caixas, pastas, eliquetas de identificagio dos locais)
9 em Reparagéo e Rep: em locais i (placa de i 5
10 [Pecas de Reserva/ Ci em locais i (placa de i &
= 11 |Ferramentas/ Equipamentos/ EPC/ EPI Arrumadas em locais identificados (materiais gerais, EPI, cones de sinalizagao, barreiras de protegao)
2 ﬁ 12 |Documentacéo As Ges afixadas estao e tém uma & definida, visivel para todos os colaboradores e nao atrapalha as
oz < nas areas de trabalho
DE 13 |Emergéncia Osi de paragem de s extintores, saidas de estao Visivels, & sao de facil
o g 9 acesso em caso de éncia. As regras de utilizagdo estdo visivéis
&~
14 |Utensilios de Limpeza Arrumados em locais identificados
15 |Porta Paletes/ Carros de Transporte/ Escadas e em locais i e definidos do local e placa de identificagéo)
16 | Contentores e recipientes de Residuos .Exlst.em na , c tema adeqlfada e estdo em locais do local e placa de
do residuo). E feita a correta de residuos
Avallagio do "S" - ORGANIZAR Na avaliagao do 2°°S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie [ o]
o préximo
Armarios e Bancadas (armarios, secretérias e bancadas |, . "
Limpos & em bom estado de conservagéo
de trabalho)
18 |Ferramentas e Equipamentos Ferrgmentas, rr:aqumas e outros equipamentos (incluindo EPI) estao limpos e em bom estado de conservagao (pinturas, legibilidade de avisos,
o
LY 1o [Pora Paletes o Gamos de Transporte/ Escadas e Limpos, em bom estado de 50 6 realizadas as S0 de -
“ g
15 | 20 |Chao Auséncia de vidros, sujidade ou outros residuos
o
21 |Contentores e Baldes de Residuos Limpos, sem pé e outros residuos
- 3 - - = " . "
Avaliagao do "S" - LIMPAR Na ava!lau;éo do 3 foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o Seguranga; se respondeu NAO avalie NAO | sm
22 | Quadros Informativos D 40 esta por tema, os esto i (etiqueta), &0 quadro esté limpo
23 |Ferramentas e Equipamentos F materiais, etc, nas reas
25 |Emergéncia / seguranga Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de Evacuagéo e esta disponivel no setor em lugar visivel
2
@ S | 26 |Etiquetas de dentificagao Cumprem o padréo e estdo bem mantidas (etiquetas semelhantes em toda a area)
whN
X Z
o 8 27 [Marcagdes no pavimento Existe um padrao, estao identificadas e mantidas
®a
© & | 28 |Pegas de resenva / consumiveis Existe uma quantidade definida para as pegas de reserva / consumiveis
<
26 |Piano de Limpeza Existe um plano, contempla toda a drea e cumpre o padro. Os equipamentos de limpeza estao e
quando
30 | Auditoria 5S's Os resultados da avaliagéo anterior esto publicados e claramente visiveis para toda a equipa
Avallagéo do - PADRONIZAR Na aya!lau;éo do 4°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranca; se respondeu NAO avalie NAO | sm
0 préximo "S
31 |Pegas de reserva / consumiveis As quantidades cumprem os niveis de stocks
32 |Separagao de Residuos S0 separados de acordo com as normas vigentes
33 |Chefias Os chefes de equipa e gestor participam da auditoria e estdo comprometidos com a metodologia
34 [Plano de Acgéo (Checklist 5S) Os pontos de melhoria identificados durante a avaliagéo anterior foram analisados e as agdes foram definidas e implementadas pela equipa do setor
= Tempo e recursos s&o atribuidos as 5Seos i com Ses de melhoria, sendo o seu contributo visualmente
35 |Plano de Acgdo M
exibido
Na avaliagdo do 5°"S" foi detectada mais que 1 anomalia? Nota: Se respondeu SIM, avance para o "S" Seguranga; se respondeu NAO avalie REoE s
o préximo "S"
Os sistemas elétricos e proteges fisicas de seguranca estao em bom estado e sinalizados. Quadros Elétricos estao fechados e com a sinalizagéo de
36 |Equipamentos
37 | Emergéncia / sequranca Encontra-se disponivel a informagao sobre Avaliagao de Riscos e Plano de e sdo pelos Atabela dos
9 gurang: i de Protecao Individual (EPI's) com as tarefas, riscos e EPIs a utilizar esta disponivel no setor em lugar visivel
38 |Condigdes Perigosas / Alos inseguros Observa-se alguma situagao que pos~sa levar a~um acidente (aces'so a armé‘nos elétricos sob tensao sem protegao, buracos desprotegidos, dleos e
materiais em locais de néo utilizagao de EPI's de em zona de risco, etc.)
< 39 |Vias de Circulagao As vias de circulacéo das pessoas e veiculos estdo desobstruidas
o
EB 40 |Mangueiras de Agua, de Ar e Cablagens Estao enroladas e instaladas
4
= i |Arrumados (marcagao do local das bacias de retengéo e placa de identificagéo); Fichas de Dados de Seguranca acessivel e colocadas em capas. Os
[0) 41 [Produtos Quimicos P U P
i produtos Inflaméveis devem estar arrumados longe de maquinas que produzam faisca (ex. maquina de corte)
»
(;) 42 |Ergonomia As ferramentas e acessérios de constante utilizagao estao arrumados & altura adequada tornando o acesso facil e seguro
&
©
43 |Equipamentos de Protecgéo Individual Os EPT's estéo arrumados e disponiveis em local acessivel e identificado
44 |Caixas de Primeiros Socorros Verificar se as caixas estao sinalizadas, completas, se os produtos estao dentro da validade e se sdo de facil acesso
45 [Equipamentos de Emergéncia Os il Ihos estao sinali el limpos e a funcionar. Carretéis, extintores estao sinalizados e o acesso esta desobstruido
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Apéndice II — Quadro Resumo das Acoes de Melhoria com os 5S

Tabela 13. Lista das acdes de melhoria efetuadas com a implementagdo dos 5S por setor da empresa

Melhorias Setores
Cria¢ao de mezanino com escadas de acesso Tle
T3c e T4c
Criagdo de suporte para colocacao de andaime e rolo de tela de cobertura Tlc
Tlc
Organizagdo dos armarios por familias, materiais mais pesados em baixo e T2c
mais leves na parte de cima, identificagdo e descarte de materiais T3c e T4c
T5c e Téc
Tlc
Reorganizagdo do espaco e mudanga de layout Tac
T3c e T4c
T5c e Téc
Tlc
Aquisi¢do de caixas transparentes, caixas de organizacdo de materiais e T2c
armarios T3c e T4c
T5c e Téc
Verifica¢do de pequenas maquinas de acordo com o DL50/2005 e descarte Tlc
de equipamentos que coloquem em risco o colaborador e estejam T3c e T4c
adulterados
Reorganizagdo do quadro de ferramentas e nele foram colocadas Tle
ferramentas operacionais ¢ em Otimas condigdes, identificadas e
desenhadas de forma a serem colocadas sempre na mesma posi¢ao
Tlc
Criagdo ¢ identificagdo de suportes para equipamentos de limpeza T2c
(vassouras, apanhadores), EPI (capacetes, arneses, coletes) T3c e T4c
T5c e Téc
Limpeza, pintura (cor azul) e identificacdo. No caso dos carrinhos de Tle
transporte (etiquetas autocolantes com o logotipo ENGIE, designagdo do e
setor e marcacao do respetivo numero de acordo com o que foi enumerado T3c e T4c
no pavimento). Limpeza, pintura e identificagdo dos armarios, bancadas de e T
trabalho e cacifos (identificacdo do nome do colaborador)
Aquisicao do armario para capacetes dielétrico e identificacdo com o nome Toc

de cada colaborador ¢ a fotografia do EPI devido as caixas serem compactas
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Melhorias Setores
Tlc
Delimitacdo no pavimento a cor amarela e branca: cones de sinalizagao, T2c
carrinhos de transporte, bicicleta, bancada de trabalho T3c e T4c
T5c e Téc
Delimita¢do no pavimento a cor amarela com riscas para descarga de T2c¢
materiais T3c e T4c
Criagdo de quadros informativos e impressao de documentagao tais como: Tlc
Mapa de férias, avaliacdao de risco, plano de emergéncia, 15 minutos de T3c e T4c

seguranga e explicacdo do acidente ou quase acidente sempre que houvesse

T2c

Atualizag¢do de documentagdo ja referida no quadro informativo
T5c e Téc

Armarios para armazenamento de varias tipologias de materiais para serem
utilizados nas diversas atividades. Nestes armarios foram retirados todos os
materiais e distribuidos por familias nos varios armarios que inclui cada um
deles, o seguinte: materiais de claraboias e ar condicionados; documentos T3¢
administrativos; materiais de limpeza e apoio as atividades de limpeza, e
latas de spray de tintas; materiais de ventilagdo ¢ equipamentos de medi¢do

€ pequenas maquinas;

Entrada/ saida e frente do setor limpa, organizado e descartados os materiais
desnecessarios, inclusive residuos tais como: ferro, sucata e indiferenciado T5c e Té6c

que foram segregados e feita a separacao no local apropriado

Extintores desobstruidos e sinalizados de acordo com as medidas de
T5c e Téc
seguranga

Lampadas e armaduras novas T5c e Téc

Local apenas para armazenamento de materiais consumiveis, stock,
o T5c e Téc
pequenas maquinas e ferramentas

Compra de sete bancadas com a criagdo e dentificacdo dos espacos para

posicionamento das ferramentas, bem como os restantes materiais de apoio T5c e T6
) . ce Téc

nas tarefas foram criados suportes para a colocagdo dos mesmos de forma

organizada, de facil acesso ¢ identificados

Aumento da estrutura do edificio T5c e T6c
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Apéndice III — Registos Adicionais da Implementacio dos 5S nos Setores

Setor da construcao civil e servicos gerais (T1c)

Tlc.

Figura 87. Comparacdo da situacdo antes e da situacdo depois relativa ao interior dos

Figura 88. Comparacdo da situacdo antes e da situagdo depois relativa aos cones de sinalizacao.

armarios de pichelaria no setor Tlc.
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Figura 89. Comparagao da situacdo antes e da situag¢ao depois relativa aos carrinhos de

transporte e bancada de trabalho no setor Tlc.

Figura 90. Comparacéo da situacdo antes e da situagdo depois relativa ao mezanino no setor Tlc e

vista de corredor de entrada para os setores.

Setor de instalacdes elétricas (T2c¢)

Figura 91. Comparacao da situacdo antes e da situacdo depois relativa ao armazenamento dos

materiais nos armarios do setor T2c.

Figura 92. Comparacdo da situacdo antes e da situacao depois relativa aos carrinhos de transporte no

setor T2c.
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Figura 93. Comparacdo da situacdo antes e da situacdo depois relativa a secretaria da chefia e

armazenamento de materiais no armario no setor T2c.

Setor de AVAC (T3c e T4c)
L _;_,r - 8

(I

Figura 94. Comparacio da situacdo antes e da situa¢ao depois relativa aos carrinhos de transporte nos

setores T3c e T4c.

Figura 95. Comparacido da situacdo antes e da situagdo depois relativa a rececdo de materiais e armazenamento

provisorio nos setores T3c e T4c.

Figura 96. Comparacao da situacdo antes e da situa¢ao depois relativa a bancada de trabalho nos

setores T3c e T4c.
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Figura 97. Comparacdo da situacdo antes e da situacdo depois relativa a disposicao das pequenas

maquinas nos setores T3c e T4c.

Figura 98. Comparacado da situacao antes e da situagdo depois relativa aos cones de sinaliza¢ao nos

setores T3c e T4c.

Figura 99. Comparacéo da situacdo antes e da situacdo depois relativa ao armario de materiais de ar

condicionado nos setores T3¢ e T4c.

Setor de mecanica e setor de oficina de serralharia (T5c e T6c)

g1

!

Figura 100. Comparagdo da situagdo antes e da situagao depois da implementacdo dos 58S, relativa ao

exterior desobstruido e local para acetileno, oxigénio e stacker nos setores T5c e T6c.
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Figura 101. Comparagdo da situagdo antes e da situagdo depois da implementagéo dos 5S, relativa aos

armarios de materiais gerais de consumo diario, stock e substitui¢do de armarios nos setores T5c e T6c.

Figura 102. Comparagdo da situagdo antes e da situagdo depois da implementacao dos 5S, relativa a

vista do aumento da oficina e aos cacifos nos setores T5¢ e T6c.

Figura 103. Comparagdo da situagdo antes e da situagdo depois relativa a ampliacdo da oficina e

layout nos setores T5c e Toc.
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Apéndice IV - Registo de Inventario
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Figura 104. Inventario do setor T2c.
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Apéndice V — Aplicacio do Método RULA para Avaliacdo de Posturas

RULA - Avaliagao Rapida da Postura dos Membros Superiores

A - Analise dos Membros Superiores e Punhos

Passo 1: ldentificar a posicao do seguimento superior dos bragos
Observar a Figura 1 e pontuar utilizando o seguinte critério

PONTUAGAO
Tabe

la A
PUNHO
142 3 4

B - Andlise de Pescoco, Tronco e Pernas

Passo 9: [dentificar a posicao do pescoco
Observar a Figura 4 e pontuar utilizando o seguinte critério

1 = Para 20° de extens&o e 20° de flexdo Brago|Ante-| Latgrizagdo - Punho 1 = Para flexé@o de 0° a 10°
2 = Para extensdo maior que 20° Braco| 1 1 2 Para flex@o de 10° a 20°
2 = Para flexao entre 20° e 45° 3 = Para flexdo maior que 20°
3 = Para flex&o entre 45° e 90° 1 ,1/ 2|2|2[2]3(3]3 4 = Extenséo
4 = Para flexao maior que 90° +1 = Adicionar 1 para pescogo rotacionado
Adicionar 1, quando o ombro estiver elevado. 2 2|2 f 2|3|3]3([3 +1 = adicionar 1 para inclinagao lateral do pescogo
Adicionar 1 para brago abduzido
-1= Subtrair 1 quando o brago estiver suportado por algum apoio 2 :}/ 2|3]3|3]|4[4 2__|=Pontuagéo final para pescogo
Pontuagéo final para bragos= 3 ]
1 1242]|2]3]3[3[4]| 4 Passo 10: [dentificar a posicao do tronco
Passo 2: ldentificar a posicao dos antebracos (Observar a Figura 5 e pontuar utilizando o seguinte critério
Observar a Figura 2 e pontuar utilizando o seguinte critério 2 2 y2|2]|2|3[3[3]|4]4
= Para trabalho sentado com as costas bem apoiadas e angulo
1= Para tlexao entre 60° e 100° 3/]2[3]¢ 4[4|4]|5 entre coxas/tronco entre 90° e 110°.
£ = Fald 1IEAGU GUNTTTENIUS YUE DU € Hidis YUE 1UU — rdld 1IEAGU UU UUHUU pdid pusiyau SiiPE BINE U € 2U
+1 = Adicionar 1, quando o antebrago trabalhar cruzando a linha 2]13|3|3]4]4|5| 5 = Para flexao do tronco para posigdo em pé entre 20° e 60°
média do corpo Para flex&@o do tronco maior que 60° na posigdo em pé
+1 = Adicionar 1 quando o antebrago estiver aberto em relagéo ao 3 2 |2|3]3]3[4[4]|5]5 1 = Adicionar 1 para rotacionamento do tronco
tronco. 1 = Adicionar 1 para inclinagéo lateral do tronco
3 [2(3[3]4]4]|4(5]5 3 Pontuagéo final para o tronco
Pontuagao final para antebrago= 1 ]
1 [3]4[4]4]4]4][5]5 T1: Pernas
Passo 3: [dentificar a posicao do punho 1F Parapés e pernas apoiados na posigéo sentado
Observar a Figura 3 e pontuar utilizando o seguinte critério 4 2 |[3[4[4]4]4]|4(5]5 1|= Para icdo em pé com o peso do corpo distribuido emambos os pés
2= Para pés e pernas sem suporte, em pé ou sentado
1 = Para punho em posigéo neutra 3 [3|4]4]5|5[5]|6]6 = Pontuagao finakpara pernas.
2 = Para flexao ou extens&o entre 0° e 15°
3 = Para flexdo ou extensao maior que 15° 1 |5[5|5]5]5|5[6]|7 Tronco
T [7 [3 [4 [5 [¢
5 2 |5|6|6]|6]6]|7[7]|7 Pernas
Pescoco [TT2]T[2[ 1] 2] 1] 2] 1 2
Pontuagao final para punho= 3 3 |6[6]6]7|7|7[7]|8 1 112]1]2[2]3]3]4]4[4]4] 4 | TabelaB
2 1121 2] 2] 3[4]4]5]5]5/5] 5
Passo 4: Lateralizacao do punho 1 [7[{7]7]7]7]|8([8]9 3 2[2]2]3]1314]4]5]5]5[6] 6
+1 = Para desvio radial ou ulnar 4 2[3]2[3]3]4[4]5[6[6]6] 6
+1 = Para trabalho com rotagéo de punho. 6 2 |7/8]8]8[8[9]|9]9 5 314141414 5]5]6]6]6]6] 6
Pontuagéo da laterizagéo do punho= 1
3 19/9]9]9[9([9]|9]9 Passo 12: Resumo da pontuacgao de posturas na Tabela B

Passo 5: Resumo da pontuagao da tabela A
Use os valores dos passos 1,2,3 e 4 para identificar a
pontuagéo da postura na Tabela A
Pontuagao da postura - Tabela A=

Passo 6: Adicionar a pontuagao do Trabalho Muscular.

Se a postura é estatica = adicionar 1

Se a postura é dinamica, mais que 4 mov./minuto: adicionar 1
Pontuagéo do trabalho muscular =

Passo 7: Pontuagéo da forga/carga adicional
0 = Carga intermitente ou forga menor que 2 Kg
1 = carga intermitente ou forga de 2 a 10 Kg
2 = Repetigéo ou carga estatica e forgas de 2 a 10 Kg
3 = Repeticdo ou carga estatica e forgas maiores que 10 Kg
3 = Carga ou forga com aceleragao do movimento

(Agéo de sacudir e/ou dar solavancos)

Pontuagé&o de forga/carga=

Passo 8: [dentificacdo da linha correspondente da Tabela C

A pontuagdo obtida da andlise dos membros superiores e punho

sera usada para identificar a linha correspondente na tabela C
Pontuagao final dos membros superiores e punho =

7+

Use os valores dos passos 8,9 e 10 para localizar a pontuagéo
de posturas na tabela B
=Pontuacéo de Postura

N
oy
LRSS [ Ee]

Pontuacao Final
7
Cruzamento: Linha x Coluna

Passo 13: Adicionar a pontuagao do trabalho muscular

Se a postura é estatica = adicionar 1

Se a postura é dinamica, mais que 4 mov./minuto: adicionar 1
= Pontuagao do esforgo muscular

Passo 14: Adicionar pontuagao de forca/carga

0 = Carga intermitente ou forga menor que 2 Kg
carga intermitente ou forga de 2 a 10 Kg
Repetigédo ou carga estatica e forgas de 2 a 10 Kg
3 = Repeticdo ou carga estatica e forgas maiores que 10 Kg
3 = Carga ou forga com aceleragéo do movimento
(Acao de sacudir e/ou dar solavancos)
= Pontuag&o de forga/carga

Passo 15: Identificacao da coluna correspondente na Tabela C.
A pontuagao obtida da andlise do pescogo, tronco e pernas
sera usada para identificar a coluna correspondente na tabela C

= Pontuacéo final do pescogo, tronco e pernas
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