GESTAO EFICAZ
- LEAN E
SIXSIGMA




<
=
G)
%)
x
[%2]
w
z
<
8]
—

|
N
<
)
[T
w
2
=
[%2]
wl
O
w
=
o
g

ENQUADRAMENTO

1.1 APRESENTACAO DA AIDA

1.2 CARACTERIZACAO E PRINCIPAIS OBJETIVOS DO IQ PME

1.3 CONCEITOS E METODOLOGIA USADA NO IQ PME :
FERRAMENTAS LEAN MANUFACTURING E SIXSIGMA

EMPRESAS ADERENTES IQ PME

2.1 A EMPRESA

2.2 FASES E DESENVOLVIMENTO DO PROJETO
2.3 CONCLUSOES

3 CONSIDERACOES FINAIS

FICHA TECNICA:




““““ VINDISXIS 3 NVET = Zv0I49 OVLS39 * 3INd Ol

Enquadramento

1.

““““ VINDISXIS 3 NVET = ZV0I49 OVLS39 * 3INd Ol




1Q PME .

AIDA®

ASSOCIACAO INDUSTRIAL DO DISTRITO DE AVEIRO

AIDA - Associacao Industrial do Distrito de Aveiro

Zona Industrial da Taboeira -
Rua da Boavista — Alagoas
3800-115 Aveiro

TEL. +351 234 302 490
FAX: +351 234 302 499

E-mail: aida@aida.pt
www.aida.pt
n fb.me / AssociacaoAIDA
in] www.linkedin.com/company/10221598
GPS:
40° 38,45' 27,05
-8°36,62' 22,65™
Contribuinte: 501 668 454

Registada na Conservatoria
do Registo Comercial de Aveiro n°® 991115

MISSAO

A AIDA tem como missao promover e defender
condig¢bes para o exercicio da atividade econémi-
ca no Distrito de Aveiro, com especial incidéncia
a de natureza industrial e conexa.

Para o efeito tem, entre as suas atribuicdes es-
tatutariamente definidas:

- Desenvolver uma acdo continuada visando o
incremento do progresso técnico, econémico e
social

- Colaborar com outras associagdes congéneres
de ambito internacional, nacional, regional, lo-
cal ou setorial, sobre problemas de interesse
comum, bem como com quaisquer outras en-
tidades que promovam o desenvolvimento das
relagdes comerciais com Portugal,

- Promover as atividades econémicas das em-
presas, com especial incidéncia para as de cariz
industrial, portuguesas, a nivel nacional e inter-
nacional e incrementar as relacdes comerciais
designadamente através do desenvolvimento de
atividades e servicos de apoio ao processo de
internacionalizagdo das empresas, comércio ex-
terno e promogdo das exportagdes, negbcios e
investimentos,

- Informagdo e apoio técnico, organizagdo de
missOes empresariais, feiras, exposi¢des e ativi-
dades afins, podendo criar, para o efeito, servigos
proprios, autbnomos ou nao.

A associagado possui, desde 1993, estatuto de
pessoa coletiva de entidade publica, sendo en-
tidade formadora certificada pela DGERT desde
1999.

A AIDA é igualmente certificada pela APCER -
Associagdo Portuguesa de Certificagdo em Sis-
temas de Gestdo da Qualidade pelo referencial
NP EN ISO 9001:2008, desde Agosto de 2007.

1Q PME .
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REPRESENTATIVIDADE

O seu ambito territorial de abrangéncia corres-
ponde a area geogréfica do distrito de Aveiro,
abrangendo os seus dezanove concelhos (Agueda,
Albergaria-a-Velha, Anadia, Aveiro, Estarreja, flhavo,
Murtosa, Oliveira do Bairro, Ovar, Sever do Vouga,
Vagos, Espinho, Castelo de Paiva, Arouca, Oliveira
de Azeméis, Santa Maria da Feira, Sdo Jodo da
Madeira e Vale de Cambra.

Associacdo de cariz multissetorial, de um universo
de 6700 empresas industriais do Distrito, a AIDA
possui aproximadamente 873 empresas asso-
ciadas, correspondendo 73,40 % ao setor da
indUstria; 6,60 % ao setor do comércio e 20%
ao setor dos servicos.
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De entre os setores da indUstria representados
pela AIDA tém especial predominancia os seguin-
tes: metallrgico e metalomecénico, o quimico,
o ceramico, o calcado, a madeira, a fabricacéo
de artigos de borracha e matérias plasticas e o
agro-alimentar.

A AIDA representa, ainda, empresas do setor do
comércio e servigos cuja atividade esteja (in) direc-
tamente ligada a industria.

ATUACAO

A atuacdo da AIDA vai ao encontro das areas te-
maticas definidas pela Estratégia de programacéo
financeira para o periodo 2014-2020, constante da
Resolucdo do Conselho de Ministros n.° 98/2012
de 26 de Novembro, a saber: Competitividade e
Internacionalizagdo; Inclusdo Social e Emprego;
Capital Humano e Sustentabilidade e Eficiéncia
no uso de recursos.

Em virtude da sua experiéncia associativa, a AIDA
estd envolvida no processo de valorizagédo dos
territérios através, nomeadamente, da criacdo de
condigdes para que o mesmo seja atrativo ao nivel

da captagdo deinvestimento, nacional e/ou estran-
geiro sendo, desde 2015, entidade gestora dos
Grupos de Agdo Local Aveiro Norte e Aveiro Sul.

O processo de permanente auscultagdo das em-
presas permite a AIDA, que detém um profundo
conhecimento das suas especificidades e da Re-
gido na qual estdo implementadas, identificar as
suas areas de interesse e os factores criticos de
competitividade a explorar.

1Q PME .
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Nesse sentido gere e implementa projetos na-
cionais e internacionais, apresentados aos mais
variados sistemas de incentivos, nos quais aborda
tematicas como:

- Competitividade e Internacionalizagao

- Empreendedorismo e Responsabilidade Social
- Criagao de Redes de Cooperagéo

- Sistemas de Informacdo Georreferenciada

- Sustentabilidade e Eficiéncia no uso de recursos
- Inclusdo Social e Emprego e Capital Humano.
VALENCIAS

Ao longo dos seus 31 anos de atividade, a Associa-
cdo estruturou uma série de valéncias relacionadas
com o apoio as PME que passam a elencar-se de
forma resumida:

- Internacionalizagdo/promogao internacional

- Formacao Profissional

- Recursos Humanos/Bolsa de Emprego

- Apoio juridico

- Consultoria e servicos técnicos

- Licenciamento Industrial e Elaboracédo de Processos
- Localizagdo Industrial

- Propriedade Industrial

- Ambiente e Qualidade

- Servicos acreditados de empreendedorismo, ino-
vagdo e acreditagdo no ambito do projeto “Vales”

Desde sempre atenta a necessidade de implemen-
tar estratégias de captagdo de novos investimentos
para a Regido de Aveiro através, nomeadamente,
do apoio aos investidores na pesquisa sobre as
melhores localizagdes industriais, a AIDA foi pionei-
ra no desenvolvimento do Sistema de Informacéo
Georreferenciada que tem funcionado, simultanea-
mente, como ferramenta de apoio aos municipios
na gestdo dos espagos empresariais e forma de
criagdo de redes de cooperagdo internacionais.

Desde o inicio da sua atividade, a AIDA tem vindo
a apoiar as empresas da regido de Aveiro, através
da oferta de um conjunto de a¢des, em dominios
como:

- prospecao de mercados externos
- missdes empresariais

- apoio a participagdo em feiras, exposigdes, con-
gressos

- informagao e apoio as empresas

- consultoria técnica (nas areas de ambiente;
qualidade; energia; licenciamento e sistemas de
incentivo, investigacdo & desenvolvimento; pro-
priedade industrial)

- formagao profissional

Em colaboragdo com os Centros de Emprego do
Distrito de Aveiro, a AIDA criou, em 2009, o GIP -
Gabinete de Insergéo Profissional que tem como
missao apoiar jovens e adultos na defini¢do ou
desenvolvimento do seu percurso de insergao ou
reinsercdo no mercado de trabalho.

A capacidade de mobilizagdo da AIDA esté pa-
tente ndo sé na sua representatividade enquanto
associacdo como na adesao verificada nas inicia-
tivas que promove. A titulo de exemplo refira-se
o Férum Empresarial da Regido de Aveiro even-
to com o Alto Patrocinio de Sua Exceléncia o
Presidente da Republica, que teve em 2016 a
sua 5.2 edicdo e tem reunido, bienalmente, cerca
de 450 empresérios e outros agentes politicos.

RESENHA HISTORICA DA AIDA

1986 ;
1987
1991
2003%
2007
2008§
2009%
2010
2013
2014

2015

2017

Constituicao da AIDA, com alterages dos estatutos publicadas
posteriormente em 1991

Celebragao do protocolo com a U.A.

IQ PME .

Integra a rede dos Eurogabinetes (Euro Info Centres)

Inauguragéo da Loja do Empresario da AIDA (Loja Empresa, 1° Cartério de
Competéncia Especializada de Aveiro e CGD)

Implementagdo e Certificagdo da AIDA segundo o referencial EN NP ISO
9001:2000

Criagdo do CNO - Centro Novas Oportunidades
AIDA integra a Rede EEN - Enterprise Europe Network

Criacdo do GIP- Gabinete de Inserg¢do Profissional

Integracdo no novo projeto da Rede Enterprise Europe Network

Integracdo no Conselho Empresarial da Regido de Aveiro - CER Aveiro

Constituicao da nova rede EEN ao abrigo do COSME, na qual a AIDA é
uma das entidades parceiras

Acreditagdo da AIDA para prestacao de servigos no ambito do Portugal 2020
(Vales Inovacéo e Internacionalizagdo)

AIDA designada Organismo Gestor dos Grupo de Acao Local (GAL) Aveiro
Norte e Aveiro Sul

AIDA integra Centro Qualifica
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INTERNACIONALIZACAO E PROMOCAO
DE OPORTUNIDADES DE NEGOCIO

A AIDA tem efetuado uma forte aposta no apoio
ao processo de internacionalizagdo das empresas
da Regido de Aveiro, em especial na vertente das
Exportagdes. Para o efeito, desenvolve projetos
de apoio ao empreendedorismo e internacionali-
zagao que incluem, designadamente:

- Miss6es Empresariais a mercados estratégicos

- Missbes de importadores a Regido de Aveiro

- Sessoes de Networking

- Servicos acreditados de internacionalizacdo no
ambito do projeto “Vales”

- Informacdes sobre Sistemas de Incentivo

- Seminarios, conferéncias, workshops e sessoes
tematicas;

- Incubagdo de empresas em Silicon Valley;
- Apoio logistico a delegagbes estrangeiras;
- Estudos sobre mercados

- Protocolos de cooperagao com entidades nacio-
nais e estrangeiras

A AIDA é um dos doze parceiros nacionais que
integra a rede Enterprise Europe Network, no
ambito da qual disponibiliza um conjunto de ser-
vicos tendo em vista a valorizagdo das suas es-
tratégias de inovagao e investimento no mercado
europeu e fora dele, designadamente informagéo
e aconselhamento; ajuda na internacionalizacdo
dos negdcios mediante a facilitagdo na procura
de contactos comerciais fora do pais, para em-
presas que pretendam alargar a sua atividade,
tanto a nivel europeu como internacional; apoio
a inovagdo e parcerias tecnolégicas e Incentivo a
cooperagdo na Europa.

No ambito do trabalho efetuado na érea da inter-
nacionalizagdo, a AIDA aposta na criagdo de redes
de cooperagdo empresarial e interinstitucional, as
quais tém vindo a ser promovidas através de va-
rios projetos entre os quais se indicam, a titulo de
exemplo, o “SIGAME Cooperar e Internacionali-
zar na CPLP” e o "“Inter Aveiro”, desenvolvido em
parceria com a CIRA-Comunidade Intermunicipal
de Aveiro e a Universidade de Aveiro.

PROTOCOLOS DE COOPERACAO

Com o objetivo de criar condigdes que reforcem o apoio as empresas no seu processo de internacionalizagéo,
a AIDA estabeleceu protocolos de cooperagdo com varias entidades e associagdes estrangeiras, das quais

se destacam:

AlA

CCIA

SEBRAE/PE

CIEB

FIEP

FIERGS

FIESC

FIEC

CTA

SEBRAE/SC

ACIAB

ACS

ACM

AIMO

CPI

API

CCILM

CCIAP

CCIT

Associagao Industrial de Angola

Camara de Comércio e Industria de Angola

Servigo de Apoio as Micro e Pequenas Empresas de Pernambuco

Centro das Industrias do Estado da Bahia

Federacdo das Industrias do Estado de Pernambuco

Federacdo das Industrias do Estado do Rio Grande do Sul

Federacdo das Industrias do Estado de Santa Catarina

Federacdo das Industrias do Estado do Ceara

Confederacao das Associagdes Econdmicas de Mogambique

Servigo de Apoio as Micro e Pequenas Empresas de Santa Catarina

Associagdo Comercial, Industrial e Agricola do Barlavento

Associagdo Comercial de Sotavento

Associacao Comercial de Mogambique

Associacao Industrial de Mogambique

Centro de promogao de Investimentos de Mogambique

Agence de Promotion de I'Industrie de La Republique Tunisienne

Camara de Comércio e Industria Luso-Marroquina

Camara de Comércio e Industria Arabe Portuguesa

Chambre de Commerce et Industrie de Tunis

IQ PME .
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LOJA DO EMPRESARIO

No edificio sede da AIDA foi criada, em 2003, a
Loja do Empreséario (1° Cartério de Competéncia
Especializada de Aveiro, IAPMEI, Loja da Expor-
tacao da AICEP), permitindo as empresas aceder,
num Unico local, a varias entidades relevantes
para a atividade econdmica, para além dos servigos
da proépria associagao.

Concluido em 2005, o Centro de Negécios da
AIDA possui espagos funcionalmente capacitados
com todos os meios necessarios a organizagao de
eventos, nomeadamente um Auditério climatizado
com 120 lugares, um Saldo Nobre com 50 lugares,
2 Gabinetes de Empresa, 1 drea de Show-room,
2 Gabinetes de Higiene e Seguranca no Trabalho
e uma Biblioteca Empresarial, bem como Salas de
Formagdo e de Reunido devidamente equipadas
com meios audiovisuais.

SERVICOS AO DISPOR DAS EMPRESAS

ORGANIZACAO DE EVENTOS:

Seminérios e Workshops teméticos e

especializados:

® Organizagao e realizacdo de seminarios/
workshops

e Locacdo de salas

APOIO LOGISTICO NA ORGANIZACAO

DE EVENTOS:

Participagdo em Feiras nacionais e
internacionais:

* Participagdo como Expositor

* Participagdo como visitante

MISSOES EMPRESARIAIS:

* Organizacao e realizacdo de Missdes
Empresariais a mercados internacionais

* Acompanhamento

* Apoio logistico na recegdo de Missdes
Empresariais a regido de Aveiro

* Organizacao e realizacdo de Missdes de
Importadores a regido de Aveiro

CONGRESSOS/FORUNS:

® Organizacdo e realizagdo de congressos
* Locagdo de espacos para exposigdo de
equipamentos/servigos

* Informagéo e apoio juridico aos empresarios
e na criagdo de empresas

FORMACAO PROFISSIONAL:

e Cursos de Formacao Profissional Certificada e
Continua

* Diagndsticos de Necessidades de Formacao

* Elaboracéo de Candidaturas aos apoios de
Contratagdo em vigor e acompanhamento

* Elaboracao de Processos de Certificagdo

CONSULTORIA E SERVICOS TECNICOS:

* Informacao sobre Propriedade Industrial

* Apoio no processo de concessdo de marcas,
desenhos e modelos industriais e de outros
direitos de Propriedade Industrial

® Instrucdo de Processos de Licenciamento
Industrial

e Servicos de Gestdo da Qualidade

e Servicos de Higiene e Segurancga no Trabalho

* Consultoria as Empresas

e Elaboracdo de Estudos de Mercado

* Enquadramento dos investimentos em
Programas de Apoio Nacionais e Comunitarios

e Elaboracdo de Candidaturas

* Acompanhamento da implementagédo de
projetos de investimento

ESPACOS E EQUIPAMENTOS:

e Salas de Formacéo

* Areas para Seminarios

* Exposicao de Produtos

* Videoprojetor e Retroprojetor
* Portétil e Impressora

* Quadro Interativo

ESPACOS E EQUIPAMENTOS:

e Salas de Formacéo

* Areas para Seminarios

* Exposicao de Produtos

* Videoprojetor e Retroprojetor
* Portatil e Impressora

® Quadro Interativo

INFORMAGCAO EMPRESARIAL:

® Revista InfoAIDA

* Directério Bilingue das Empresas da Regiao
de Aveiro

e Newsletter AIDA, Newsletter PALOP,
Newsletter Form

1Q PME .
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O PROJETO

O 1Q PME - Inovacao e Qualificagdo de PME atra-
vés da Eficiéncia Organizacional e Fortalecimento
de Marcas, foi promovido pela AIDA, ao POCI -
Programa Operacional Competitividade e Interna-
cionalizagdo — Projetos Conjuntos — Qualificagdo
das PME e visou a QUALIFICACAO de PMEs com
a introdugdo de novas metodologias de eficiéncia
organizacional (LEAN e SixSigma) e de comuni-
cagao (Branding), dotando-as para o aumento da
competitividade, da flexibilidade e da capacidade
de resposta no mercado global.

Neste contexto, o projeto dinamizou 2 (duas) tipo-
logias junto das PMEs:

- Abordagens Inovadoras na Gestdo Organiza-
cional: através da introducdo de novos métodos e
ferramentas de organizagao do trabalho comumen-
te designadas por Lean e SixSigma, que claramente
implicam a adogdo de diagndsticos, redesenho e
melhorias de layout e outras intervencdes conexas.

- Criacao de marcas e design: através da concegao
/ criagdo de marcas proéprias ao nivel do produto e
da empresa, devidamente estruturadas e suporta-
das por diagnésticos de branding especializados,
planos individualizados e operacionalizagdo da
concegao de marcas.

PRINCIPAIS OBJETIVOS:

Com a implementagéo do IQ PME, junto das PMEs
perspetivou-se alcangcar os seguintes objetivos
gerais:

- Aumento da eficiéncia dos processos empre-
sariais com a implementagdo de ferramentas
LEAN;

- Melhoria da qualidade dos produtos fornecidos,
da reducdo de custos e do aumento de satisfa-
¢do dos clientes com a adogdo da metodologia
SixSigma;

- Responder aos desafios de um mercado global,
através da maximizacdo de fatores diferencia-
dores de competitividade com a concegao de
marcas;

- Reforgo da competitividade das empresas e a sua
vocagdo exportadora;

- Aumento da capacidade de inovagao nas empre-
sas aderentes, sobretudo a nivel de Inovacgao
Organizacional;

- Incremento na capacidade de inovagao das em-
presas ao nivel da Inovagao em Marketing.

O projeto |Q PME teve como objetivo a Implemen-
tacdo de acdes de melhoria baseadas no Pensa-
mento Lean, de acordo com as metodologias Lean
& SixSigma, e respetivas ferramentas associadas.

O Pensamento Lean pode traduzir-se como um
conjunto de conceitos e principios que visam a
simplificagdo da forma como qualquer organiza-
¢do produz valor para os seus clientes, ao mesmo
tempo que todos os desperdicios associados aos
processos sao eliminados ou minimizados.

Pretende-se assim auxiliar a “combater” os desper-
dicios existentes nas organizagdes, eliminando-os
ou pelo menos minimizando o seu impacto na pro-
dutividade das empresas.

Na origem desta metodologia, que remonta aos
anos 50 do século passado, na Toyota, foram identi-
ficados 7 desperdicios nas organizagdes, com signi-
ficativo impacto na competitividade das empresas,
ao nivel de preco, qualidade do produto / servigo,
flexibilidade, diferenciagdo, cumprimento de prazos,
capacidade de inovagdo, métodos de trabalho ade-
quados e eficientes, reduzido nivel de desperdicios
e colaboradores envolvidos e motivados. Sao eles:

Tempos de espera (materiais,
pessoas, equipamentos ou
informacdes)

ESPERAS

Produto fora das
especificagdes, que terad de
ser rejeitado ou retrabalhado

DEFEITOS

Transporte de material
ou produto sem que haja
incremento do valor do
produto dai derivado

TRANSPORTE

Movimentagao de pessoas
MOVIMENTACAO sem reflexo no valor do

produto
Excesso de materiais em
EXCE
DECSTSSC(Z)K inventario, seja MP, WIP
ou PA
EXCESSO Produzir mais que o

necessario, quando nao é

DE PRODUCAO !
necessario

Etapas de processamento
TRABALHO que nao agregam Valor ao
DESNECESSARIO  produto, percecionado pelo
cliente

Tendo em conta a heterogeneidade das empresas
aderentes, e de forma abranger qualquer tipo de
organizagao, foi desenvolvida uma metodologia
de implementagdo, que permite a qualquer tipo
de organizacdo a obtencdo de bons resultados, ten-
do em conta restricdes relacionadas com know-how
existente, disponibilidade de recursos humanos
para o projeto, picos ou sazonalidade de produgéo,
etc. Essa metodologia assenta numa légica de in-
tervencdes intermitentes e iteracdes sucessivas, e
que podem apresentar-se de acordo com o seguinte
esquema:

® | evantamento da situacdo atual (“as is") -
Mapeamento do fluxo de valor (VSM) ou outras
ferramentas de diagnéstico adequadas

* |dentificagao de kaizen events para redugao
dos desperdicios associados a situagdo atual

* Registo dos projetos de Melhoria a propor
* Apresentagao e aprovagdo por parte do
sponsor

¢ Implementagéo dos projetos de melhoria
aprovados, através de implementagdes piloto,
sempre que possivel

* Verificagdo do impacto obtido com os
projetos

IQ PME .
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Os projetos de melhoria, adiante apresentados como “subprojetos”, sdo enquadrados nas tipologias de
atividades previstas na definicdo do projeto IQ PME, e visam a implementacdo de, entre outras e confor-
me adequado, as seguintes ferramentas Lean.

FERRAMENTA
LEAN

Gestao visual

5S

Tempos e
métodos

Balanceamento

Pull

Kanban

One piece flow

6 sigma

TPM

DESCRICAO

Método para agilizagcdo da comuni-
cacdo e transmissdo de informacéo de
suporte a tomada de decisao

Abordagem extremamente simples
que ajuda a manter condigdes 6timas
dos locais de trabalho.

Estudo dos tempos com decom-
posicao das operagdes

Nivelamento dos tempos de
operagao, numa linha de produgéo ou
de montagem, dando a mesma carga
de trabalho, as pessoas ou maquinas
num determinado fluxo de produgao

E um sistema de produgio onde

um produto ou parte dele nao é
produzido até que o anterior (produto)
seja removido

Sistema visual que informa ao
operario o qué, quanto e quando
produzir, transmitindo as necessidades
de jusante para montante do processo
produtivo.

As pecas sao fabricadas uma de cada
vez e fluem ao longo da cadeia como
uma Unica unidade, transferida a or-
dem do cliente.

E um conjunto de praticas que visam
melhorar sistematicamente um
processo ao eliminar defeitos

BENEFICIOS

* Incute a autorresponsabilidade nos

funcionérios

* Permite que a informacgao seja

disposta mais compreensivel

* Diminui a probabilidade de erros

® Melhor condi¢cées de trabalho
* Redugao dos tempos de procura de

equipamentos

* Aumento da organizagdo e limpeza

¢ Padronizacdo de metodologias
e Reducado de erros
® Reducado dos stocks

e Anular gargalos da produgao
* Aumento da produgdo com a mesma

ou menor quantidade de pessoas

* Aproveitamento maximo do homem e

da maquina

® Manutencdo de um ritmo cadenciado

de trabalho

* Melhoria do layout

* Reducao de stock entre processos
¢ Producdo de acordo com as necessi-

dades

¢ Producdo controlada

e Diminuicdo dos stocks
e Reducado de erros

® Reducdo dos erros
* Aumento da qualidade dos produtos

Método para gestdo de equipamentos ® Maximizar a vida Util dos equipamentos

que identifica, elimina e combate as
perdas existentes.

* Aumentar a fiabilidade e disponibilidade

dos equipamentos

No desenvolvimento e gestdo dos projetos, pretendeu-se a utilizagdo de metodologias &geis, dando
preferéncia sempre a gestdo visual. Nesse sentido, os subprojetos foram sempre estruturados com
base em modelos A3, e foram fornecidos as empresas quadros de gestdo de projetos, nos quais
foram sendo afixados, preenchidos e geridos cada um desses subprojetos. A facilidade de gestao e
a visibilidade dessa gestdo conquistou os diversos clientes, facilitando grandemente o sucesso das
implementagdes realizadas.

@ GESTAD DE PROJETOS LEAN i

]

[ ]

| PLANEADD MM 00 EMCURSO N conciuino
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ATLANTICEAGLE
SHIPBUILDING

ATLANTIC EAGLE SHIPBUILDING, LDA

LOCALIZACAO: FIGUEIRA DA FOZ

CAE:

30111 - Construgdo de embarcagdes metdlicas e
estruturas flutuantes, excepto de recreio e desporto
30120 - Construgdo de embarcagdes de recreio e
desporto

33150 - Reparagao e manutengdo de embarcagdes
24110 - Fabricacdo de estruturas de constru¢des
metalicas

A histéria da construgdo naval que a ATLANTICEAGLE
SHIPBUILDING quer continuar a protagonizar comegou
a ser escrita em setembro de 1944, data da fundagéo
dos Estaleiros Navais do Mondego (ENM).

Ao longo de décadas os Estaleiros Navais do Monde-
go construiram diversos tipos de navios desde navios
dedicados a pesca, mercantes, militares, rebocadores
e transporte de passageiros. Os estaleiros foram por
isso crescendo e adotando novas técnica de constru-
¢ado como é exemplo a construgdo em aluminio, dando
assim resposta as necessidades do exigente mercado
que é a construgao naval.

Em 2012, uma equipa composta por quadros da industria
de construgdo e reparagao naval cria a ATLANTICEAGLE
SHIPBUILDING para a compra dos ativos e concessao
das instalagdes dos Estaleiros Navais do Mondego.
Esta operagdo integra um programa de investimentos
mais amplo em estaleiros de construgédo e reparagao
naval no espago da Comunidade dos Paises de Lingua
Portuguesa (CPLP) e veio dar um novo impulso num
outro tipo de navios como sejam os navios de apoio a
plataformas offshore.

Motivacdo e objetivos

Foi através de uma agdo de divulgagdo do projeto 1Q
PME e das metodologias a ele subjacentes, aliadas a al-
gum conhecimento sobre o Lean Management, detido
por alguns dos quadros superiores da empresa, que a
Administragdo ficou sensivel e motivada para realizar
um projeto de implementagdo de metodologias Lean.
N&o havendo histérico de nenhuma intervengdo do gé-
nero na organizagdo, mas tendo percebido a importancia
e relevéancia que estas metodologias e filosofias podem
trazer no futuro, a Administragdo decidiu apostar neste
projeto e como tal a adesdo da empresa ao projeto
|Q PME foi baseada nessa vontade e na perspetiva de
melhoria dos processos produtivos da organizagao.

Tendo em conta que a construgdo naval trabalha por
projeto, foram tidos como objetivos a atingir:

¢ Melhoria dos métodos de trabalho
* Reorganizagdo e otimizagdo dos espagos de trabalho

* Cumprimento de prazos entrega ao cliente por forma a
satisfazer os prazos estabelecidos e evitar o pagamen-
to de taxas por incumprimento dos prazos de entrega

Tendo a construgdo naval um método de trabalho préprio
e trabalhando por projeto, ainda assim conseguiu-se
definir algumas orienta¢des para o trabalho a desen-
volver, o diagndstico inicial facilitou a confirmacéo e
redefinicdo dos problemas a abordar, e conseguiu-se
assim identificar as ferramentas Lean mais adequadas
aos objetivos tragados.

Serd essencial o envolvimento dos colaboradores da
empresa, com participagdo de elementos dos diversos
niveis hieradrquicos nas atividades de projeto, de forma a
que seja possivel iniciar uma mudanca da cultura orga-
nizacional instalada, e que se baseia em conhecimento
detido pelos colaboradores, com pouca ou nenhuma
formalizacdo e normalizacdo de métodos de trabalho,
com os quais se pretende a reducdo dos desperdicios
identificados, que dificultam o crescimento, e a melho-
ria da produtividade da organizagao.

Subprojetos e resultados

Tendo a construgao naval um método de trabalho pro-
prio e trabalhando por projeto, a fase de diagnéstico
foi realizada fundamentalmente através da observacdo
direta da atividade produtiva, com o objetivo de iden-
tificar os desperdicios com impacto na produtividade e
no normal decorrer dos trabalhos, tendo sido identifi-
cadas as ferramentas Lean mais adequadas aos objeti-
vos identificados:

® Melhoria dos métodos de trabalho
* Reorganizagdo e otimizagdo dos espagos de trabalho

* Cumprimento de prazos entrega ao cliente por forma a
satisfazer os prazos estabelecidos e evitar o pagamento
de taxas por incumprimento dos prazos de entrega.

Para perseguir esses objetivos foram definidos seguin-
tes subprojetos:

1) Acéo pratica de motivacao e apresentacado da filosofia
de Lean de Gestéo

2) Otimizagdo de movimentagdes e métodos de trabalho
3) Logistica interna e Pull System

Para o desenvolvimento dos projetos foi definida uma
equipa base, constituida por elementos com responsa-
bilidades de gestao das diversas areas funcionais, que
funcionaram como pilotos das diversas atividades. Para
cada uma dos subprojetos a desenvolver foram criadas
equipas que, apds uma primeira fase de tomada de
contacto e conhecimento da filosofia Lean e suas meto-
dologias, através de “Gemba Walks” direcionados para
os problemas e objetivos identificados, colaboraram na
definicdo e implementacdo das diversas solugbes de
melhoria.

Pretendeu-se que as agdes a implementar fossem de
grande simplicidade, mas com impacto relevante, de
forma a que fosse evidente para os colaboradores da
empresa a vantagem do que viria a ser implementado,
e os motivasse a aderir voluntariamente e empenhada-
mente as solugbes preconizadas.

Conseguiram-se com essas agdes uma concreta adesédo
dos integrantes das equipas de projeto a metodologia
Lean, a implementacao de novas rotinas de trabalho e
métodos ao nivel da movimentagdo de componentes,
com impacto na produtividade e melhoria da seguran-
ca, e a utilizagdo de pull system / kanban na redugéo de
faltas de componentes no momento da sua utilizagao,
e no tempo e esfor¢o necessario a procura e disponi-
bilizagdo de materiais as diversas secgbes e operagdes
seguintes. A gestdo visual, a metodologia 5S de organi-
zagdo de postos de trabalho e a otimizagdo da logistica
interna permitiram os resultados obtidos.

Resulta evidente que o presente projeto foi importante
para a empresa, pois permitiu aos diversos responsaveis
uma consciencializagdo informada com os problemas que,
no dia a dia se tornam invisiveis e sem prioridade. Com a
filosofia Lean, esses problemas tornam-se mais visiveis e
as (simples) solugdes que o Lean pode trazer passaram a
ser de mais fécil identificagdo e implementagéo.

Muito ha ainda a fazer até que se possa considerar que
a Atlantic incorpora os principios Lean na sua filosofia
de gestdo, mas é clara a melhoria da predisposi¢édo
para novas solugdes, bem como a consciéncia de que
as agdes implementadas contribuiram para a melhoria
dos processos intervencionados.
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glass design group

BISELARTE - SOCIEDADE DE VIDROS, S.A

LOCALIZAGCAO: ZONA INDUSTRIAL DE OIA
CAE:
23120 - Moldagem e transformagao de vidro plano

A Biselarte — Sociedade de Vidros S.A, situada na zona
de Oia - Aveiro, dedica a sua atividade a moldagem e
transformacao de vidro e espelhos, com maior enfase
em espelhos decorativos e de iluminagao.

Fundada em 1993, a Biselarte integra atualmente com
mais duas unidades fabris, o grupo Biselarte Glass que
no seu conjunto ampliam a sua oferta de produtos de-
corativos como espelhos decorativos e de iluminagéo
para, lavatdrios, bases de duche, resguardos de banho
e vidros especiais.

Aliando os conceitos de design e funcionalidade nos
seus produtos, a Biselarte produz para varios segmen-
tos do mercado desde o retalho a grande indUstria,
bem como projetos de hotelaria, sendo que cerca de
85% da produgédo é exportada em detrimento da sua
estratégia internacional.

Iniciando o seu percurso com 3 funcionarios, a Biselarte
conta atualmente com um efetivo de cerca de 70 cola-
boradores na unidade, repartidos pelas varias sec¢bes
desde o corte, aresta, serigrafia, foscagem entre outros.

Motivacdo e objetivos

O grupo Biselarte Glass mantem como estratégia a es-
pecializagdo das unidades fabris nos produtos que pro-
duzem. No caso da unidade Biselarte, que se dedica a
moldagem e transformag&o de vidro e espelho plano, a
motivagdo para o projeto IQ PME AIDA, surgiu da ne-
cessidade de minimizar o impacto e desperdicios que
advém da presenca de inimeros fluxos de diferentes
produtos confluentes em maquinas comuns. A propria
flexibilidade e abastecimento as linhas de montagem e
organizagdo de postos de trabalho foram desde cedo
propostos como desafios a incluir a este projeto.

Com a fase de diagnostico foi possivel verificar e
comprovar as evidéncias indicadas pela Biselarte,
além de serem identificadas outras agdes com gran-
de potencial de melhoria. Este diagndstico resultou
em um conjunto de projetos que receberam grande
interesse por parte da gestdo de topo da empresa.

Diagnéstico

Para caracterizagdo dos processos e atividades da
Biselarte, foi realizado o mapeamento de fluxo de
valor para duas referéncias representativas. Com base
nos respetivos VSM (Value Stream Maps) foi possivel
identificar desperdicios e estabelecer uma base para
as oportunidades de melhoria a desenvolver.
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Durante toda a fase de diagnéstico foi recolhida infor-
magao junto dos colaboradores que possibilitou identi-
ficar alguns desafios e definir possiveis oportunidades
de melhoria que de forma resumida sao apresentadas:

1. Defini¢do de método para controlo de FIFO na zona
de corte — Gestdo Visual

2. Marcagédo zonas de carro com material a preparar,
em curso e preparado — Gestao Visual

3. Organizagdo do posto de trabalho - 55

4. Anélise e Dimensionamento de sistema para abaste-
cimento de componentes- Sistema Pull

5. Alteragdo do layout de acordo com o fluxo dos
processos

6. Andlise e redugao de tempos na troca de referéncias
-SMED

7. ldentificacdo de material (carros/cavaletes) e trans-
missdo de informagdo no posto de trabalho — Gestao
Visual

8. Balanceamento de postos de trabalho — Tempos e
Métodos

9. Implementacao de sistema Pull com apoio de Kanban
na Produg3o - Pull

10. Sistema de organizagdo de produtos excedentes —
controlo de stock- Gestao visual

Com a apresentagao do diagnoéstico a gestdo de topo,
além das oportunidades de melhoria referidas, foram
apresentados alguns exemplos de intervengdes a rea-
lizar, como base de demonstracdo do potencial deste
projeto e como meio de apresentagao das ferramentas
referidas no diagnéstico, como por exemplo:

* Alteracdo de layout que possibilitaria a reducao da
movimentagdo dos colaboradores e da quantidade de
stock em WIP.

* Redefinicdo de métodos com aglutinagdo de postos
de trabalho, eliminando stock intermédio, a deslocacgédo
e espago ocupado com WIP, por exemplo do posto de
trabalho de corte de perfil com o de furagéo.

&2

Exemplo de Sugestio Piso -1

¢ Alteragdo de métodos de trabalho nos postos de
Foscagem e anteriores, para permitir a eliminagéo de
retrabalho posterior, nomeadamente a localizagdo da
aplicacdo das borrachas de protegdo nas zonas que
nao serdo foscadas, de modo evitar a necessidade de
reposicionar as borrachas.

O resultado do diagnostico foi aceite pela geréncia da
Biselarte com bastante interesse mas devido a ques-
toes alheias ao projeto nao foi possivel a empresa dar
seguimento aos trabalhos com adesdo as fases se-
guintes deste projeto |IQ-PME.

No entanto, devido ao grande impacto dos desper-
dicios identificados e planos de agdo apresentados,
pretende a empresa que a visdo deste projeto seja
concretizada num futuro préximo.
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CARTIG

SOLUCOES DE EMBALAGEM

CARTIG - CARTAO E ARTIGOS PARA EMBALAGEM,
LDA.

LOCALIZACAO: AMOREIRA DA GANDARA

CAE:

17212 - Fabricagdo de outras embalagens de papel e
de cartao

A Cartig foi constituida a 27 de Agosto de 1996, com
o objetivo de produzir embalagens de cartéo. Iniciou
a sua atividade dirigindo a sua oferta para a indus-
tria cerdmica, tendo vindo a trabalhar comercialmente
também noutros setores de atividade, com especial
destaque para as seguintes industrias: ceramica, vi-
nicola, iluminaria, automével, hospitalar, mobiliaria e
ainda metaldrgica.

O parque industrial é dotado de equipamentos que
permitem o fabrico de embalagens tecnicamente
complexas disponibilizando ainda da possibilidade de
impressao a seis cores, 3 tipos diferentes de enverni-
zamento ou 2 tipos de plastificagéo.

Além da variada gama de embalagens a Cartig fornece
também todos os adicionais como fitas adesivas, filmes
estirdveis manuais e automaticos, bolhas de ar, espumas,
cintas, unides, agrafos, papéis de limpeza e outros.

Objetivos e Diagnéstico

O crescimento exponencial da empresa causou alguns
problemas que sao sentidos no layout inadequado,
muitas paragens e atrasos constantes nas datas de en-
trega, para contradizer essa tendéncia, a Cartig resol-
veu apostar em metodologias lean a fim de reduzir os
desperdicios aumentando assim a produtividade e o
servico ao cliente.

O diagnéstico foi realizado através da compilagéo do
Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) de um dos pro-
dutos mais representativos da produgdo da empresa,
observacao direta dos processos produtivos e analise
dos registos de produgéo, e trouxe a tona alguns pro-
blemas da organizacg&o, tendo sido identificadas as se-
guintes oportunidades de melhoria:

* 5S e gestao visual ao longo da empresa, para melhorar
a organizagdo e auxiliar a gestdo da produgdo

Objetivo Proposta Beneficios
- Reduzir - Reorganizar o - 4P organizacédo
tempos de Armazém da empresa
procura de - Decidiro que -4 tempos de
material fazer com procura
- Aumentar 0S monos
o controle (vender,
do material guardar,
existente reciclar)
- Criar regras de
localizacdo

* SMED nos processos gargalo, para flexibilizar a empresa

Objetivo Proposta Beneficios
- Reduzir tempo - Analisar a - P capacidade
de mudancga metodologia produtiva
de referéncia atual - P flexibilizacso
- Criar maneiras da empresa

de transformar - 4 tempos de
tarefas internas  producéo
em externas de

forma a reduzir

o tempo de

maquina parada

* Pull System e a revisao da logistica interna, para dina-
mizar a produgdo, desde o Planeamento da Produgéo a

Gestdo dos Armazéns

Objetivo

- Controlo
de stocks
maximos e
minimos

- Gestédo
de stock e
necessidades
com maior
"visibilidade”
para todos

Proposta

- Implementar
sistema de
supermercado

- Ajudas visuais
de auxilio ao
inventario de
estantes

- Realizar a¢ées
de 5S na
organizagao
do armazém

Beneficios

-1 controlo de
stock

- tempo de
procura de
material

-V espaco
ocupado

* Revisdo e otimizagdo do Layout da empresa

Durante a fase de diagnéstico foi possivel desenvol-
ver uma folha de célculo que permitira a determinagao
da real capacidade produtiva face as solicitagdes de
clientes, de forma a evitar a aceitacdo de encomendas
com prazos irrealistas, e estimar o custo de produto
para melhorar a decisdo relativamente a margens ade-
quadas de comercializagdo e aceitagdo de encomendas.

Por decisdo da geréncia a empresa ndo aderiu a fase
seguinte do projeto, tendo no entanto reconhecido a
validade e interesse do diagnostico realizado, equacio-
nando no futuro a retoma deste assunto e eventual de-
senvolvimento de um projeto Lean global na empresa.
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ernesto
morgado

lesde 1920

ERNESTO MORGADO, S.A.

LOCALIZAGAO: FIGUEIRA DA FOZ

CAE Principal:

10612 - descasque, branqueamento e outros
tratamentos do arroz

CAE:

10850 - fabricagao de refeigdes e pratos pré-cozinhados
46214 - comércio por grosso de cereais, sementes,
leguminosas, oleaginosas e outras matérias-primas
agricolas

Fundada em 1920, no Vale do Mondego, a Ernesto
Morgado SA. é a mais antiga industria de arroz em Por-
tugal. E uma PME de estrutura familiar com diretores da
3° geragao e quadros da 4%

E a empresa lider de mercado no segmento arroz Ca-
rolino, tendo uma capacidade de produgéo de arroz de
40000 ton/ano. Conta com cerca de 60 colaboradores
e estd presente nas principais cadeiras de hipermer-
cados, supermercados, comércio tradicional e C&C's
além de exportar para paises europeus e africanos.

A faturacdo (cerca de 18ME€ anuais) é maioritariamente no
mercado nacional prevendo-se a curto prazo a aposta
na exportagao.

O processo produtivo comega com a chegada dos ca-
mides de arroz a empresa, onde é seco e armazenado
em silos e processado a medida das necessidades. O
processo, continuo, visa descascar e branquear oS va-
rios tipos de arroz existentes, sendo embalado de for-
ma automatica, conforme os requisitos dos clientes.

A empresa tem vindo ainda a apostar no segmento
das refeicdes prontas a base de arroz, existindo para
isso uma cozinha industrial onde as mesmas sao pre-
paradas, embaladas e esterilizadas para melhorar as
condi¢cbes de conservagdo e o prazo de validade.

Motivacdo e Objetivos

Com falta de capacidade para atender todos os pedi-
dos dos clientes, sentiu-se a necessidade de aumentar
a produtividade da cozinha industrial sendo escolhida a
filosofia Lean para auxiliar neste propdsito.

O desafio agora é coordenar pessoas, métodos e tem-
pos de confecdo das varias receitas afim de criar uma
metodologia de produgédo flexivel, respondendo rapi-
damente as variagdes de mercado e maximizando a
produgéo.

Sera portando desenvolvido um trabalho de tempos e
métodos na area da cozinha industrial, que se pretende
que resulte numa maior produtividade, com aumento
da capacidade de produgédo e maior rentabilizacdo dos
fatores de produgéo.

Diagnéstico

De acordo com o definido pela empresa, a interven-
cao foi focalizada na cozinha industrial, com o objetivo
de avaliar e aumentar a produtividade e a capacidade
produtiva, através da otimizagdo de métodos de tra-
balho e sequenciamento de ordens de produgao.

O diagndstico foi realizado através do acompanha-
mento das fases de Preparagdo, Confecdo, Emprata-
mento e Encartonamento de seis receitas selecionadas
previamente. Para cada receita foi criado um diagrama
de Gantt, de forma a ilustrar os dados e observacdes
realizadas no acompanhamento individual de todas as
receitas. No diagrama foram também identificados os
recursos utilizados, ocupagéo de equipamentos, tem-
pos de espera, defeitos, quantidades produzidas e n°
de colaboradores por operagao.

Com os resultados obtidos foi possivel estabelecer
um ponto de partida, (as is) para a situagdo ideal (to
be). Do desvio identificado entre estes dois cenarios,
resultaram um conjunto de oportunidades de melho-
ria apresentadas e discutidas com a diregdo, tendo
sido aprovadas para implementacao, resultando assim
num conjunto de subprojetos relacionados entre si:

* sequenciamento de tarefas — quem faz o qué, quan-
do, com o qué, onde e como.

* métodos e tempos aplicado ao empratamento — alte-
racdo de método e utensilios utilizados

* métodos e tempos para a gestdo de documentos —
mudanga de método de identificagdo de produtos in-
termédios e redefinicdo de procedimento e local para
registos de produgao

* métodos e tempos aplicado a linha de encartona-
mento (com alteracéo de layout)

* métodos e tempos aplicado a fase de preparacao

* alteracdo de layout — disposicdo de maquinas e equi-
pamentos na zona da cozinha

* abastecimento de material — aplicagdo se sistema pull
e 5S+gestdo Visual

Subprojetos

Este projeto assenta maioritariamente no sequencia-
mento de tarefas, sendo que as oportunidades de me-
lhoria indicadas anteriormente sdo dirigidas a atividades
especificas no proprio sequenciamento, com vista a sua
otimizagao.

Numa primeira fase, o sequenciamento de tarefas tem
como objetivo principal eliminar as pausas, tempos de
espera ou paragens no empratamento. Ou seja, todo o
sequenciamento é definido com o objetivo de eliminar
todas as interrupgdes durante esta tarefa. Na segunda
fase, procura-se aumentar o niimero de ciclos de auto-
clave possiveis por turno (aumento de produgéo) e assim,
para isso, sdo analisados métodos para reduzir o tempo
de ciclo das operagdes de preparagdo, empratamento
e encartonamento. Nesta fase séo realizadas as imple-
mentagdes relativas a alteracdo de método identificadas
para a preparagdo, o empratamento, gestdo de docu-
mentos, encartonamento e abastecimento de material.

- SITUACAO ATUAL

A secgdo da cozinha industrial opera a 1 turno/ dia,
durante o qual os colaboradores distribuem-se pelas
principais tarefas: preparagao (corte, pesagem, conten-
torizagdo e identificagdo de todos os ingredientes sele-
cionados para a receita ou produgao do dia), confegéo,
empratamento, esterilizacdo em autoclave, inspegao,
encartonamento e embalamento, além de outras ativi-
dades regulares de abastecimento de material e regis-
tos documentais.

Uma vez que a capacidade produtiva esta diretamente
relacionada com o ciclo de esterilizagdo realizado em
autoclave, o qual tem uma duragéo fixa, o aumento
dessa capacidade passa obrigatoriamente por incre-
mentar o nimero de ciclos de autoclave realizados em
cada dia de trabalho. Verificou-se que, devido a pouca
otimizagdo de processos, o autoclave apenas realiza
dois ciclos didrios. Os diversos equipamentos / pro-
cessos produtivos apresentavam taxas de ocupagdo
entre 12 e 52%, portanto muito abaixo do desejavel.
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Tabela 1- Exemplo de dados da ocupagdo de equipamentos na receita 1 e respetiva produgdo do dia

OCUPACAO DE EQUIPAMENTO OBSERVADO

MARM 2  EMPRAT  AUTOC ~ ENCA  PREP
T disp (min) 470 470 470 470 470 470
T utiliz (min) 190 55 245 230 180 110
% OCUP 40% 12% 52% 49% 38% 23%
Tipo ref 1 1 1
N° utiz 4 3 7
Valores de PRODUCAOQO (unidades)

Ciclo 1 Ciclo 2 TOTAL
Atual 1580 964 2544
Capacid. Méx 1580 1580 3160
-616

- METODOLOGIA

Com base nos tempos de ciclo, foram definidas regras
para que a atividade de empratamento (atividade
prévia a esterilizagdo) ndo fosse interrompida. Pelo
diagrama de Gantt as tarefas aparecem agora ideal-
mente de forma continua (sem tempos de espera).

A distribuicdo de n° de colaboradores foi alterada
com entrada de colaboradores a diferentes horarios
e acrescentado um 3° ciclo de autoclave, o que des-
de logo aumenta representa um acréscimo de 33% na
capacidade de produgdo. A solugao foi implementada
em fase de teste, estando a ser alargada as restantes
receitas produzidas.
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Tabela 2 - Exemplo de dados da ocupagdo de equipamentos na receita 1 com novo sequenciamento de tarefas e respetiva produgdo do dia

OCUPACAOQ DE EQUIPAMENTO PROPOSTA
MARM 2 | EMPRAT  AUTOC  ENCA  PREP
T disp (min) 470 470 470 470 470 470
T utiliz (min) 200 150 275 360 - 120
% OCUP 430% 32% 59% 77% -% 26%
Tipo ref 1 1 1
N° utiz 4 3 7
Valores de PRODUCAO (unidades)
Ciclo 1 Ciclo 2 Ciclo 3 TOTAL
Antes 1580 964 2544
Esperada 340 1580 1440 3360
+816
(+33%)

- SITUACAO ATUAL

A fase de empratamento ocorre imediatamente apds
a confecdo da receita. Os colaboradores distribuem-se
ao longo da esteira de alimentagdo da maquina de
selagem automatica de acordo com o tipo de empra-
tamento, ou seja, de acordo com o tipo de receita.

Figura 1 - Exemplo de Diagrama de Gantt - receita 1: situagdo inicial (A) e com sequenciamento de tarefas (B)

Figura 2 - Distribui¢cdo de colaboradores para empratamento da receita 1

S&o utilizados utensilios comuns (colheres) para o em-
pratamento, sendo assim necessarias varias opera-
¢Oes para atingir a quantidade necessaria, ndo sendo
atingida de igual forma pelos diversos colaboradores,
que utilizam métodos distintos. Em média e de acordo
com os tempos de ciclo registados, sdo necessarios 10
segundos para empratar uma cuvete das receitas mais
comunsesimples. Torna-se aindanecessario o controlo
de peso frequente para validar as doses empratadas.

- METODOLOGIA E RESULTADOS

Com base no tempo e método atual, pretendia-se que
de uma vez s6 fosse colocada na cuvete a quantidade
final pretendida e que o nivelamento da mesma fosse
realizado em um sé movimento, de forma a reduzir o
tempo de ciclo do empratamento e assim aumentar
a quantidade produzida antes do inicio de autoclave.

De acordo com os requisitos associados a este setor,
foi definido um novo utensilio padrdo que responde-
se a "uma dose, um nivelamento, uma cuvete pronta”.
O novo método foi validado com os préprios cola-
boradores, de forma a ter em conta questdes de er-
gonomia e apds aprovagao, foi aplicado nas receitas.

Ao longo dos dias de acompanhamento dos colabo-
radores no novo método, foi possivel verificar uma
redugdo do tempo de ciclo do empratamento de 10s
para 6s por cuvete. Os valores de tempo de ciclo in-
dividuais dos colaboradores e entre os préprios co-
laboradores uniformizaram-se, reduzindo a variacéo.
Assim, o tempo de empratamento de cuvetes para en-
cher o autoclave passou de 65 minutos para 39 minu-
tos, representando assim um ganho de cerca de 40%.

Os mesmos conceitos estdo a ser aplicados a generali-
dade das receitas produzidas.

- SITUACAO ATUAL

Todas as atividades realizadas na unidade, t&m asso-
ciado um procedimento, ou registo documental. Estes
documentos, ainda que sejam atividades necessérias
para a realizagdo das tarefas diarias, por si s6, as mes-
mas ndo representam valor acrescentado para o clien-
te e muitas vezes, como observado, refletem-se em
deslocagdes, tempos de espera e ocupagao assim do
tempo util do colaborador.

- METODOLOGIA E RESULTADOS

O projeto consistiu assim na definicao do fluxo e lo-
cais onde os registos devem permanecer ao longo do
dia. Deste modo pretendia-se reduzir as deslocagdes,
eliminar a utilizagdo de papéis intermédios de regis-
to ou a probabilidade de esquecimento de registos.
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Tabela 3
O QUE? QUANDO? ONDE? PORQUE?
Fase de breparacio Para que as pesagens e unidades
d '|O. paras ~ totais sejam diretamente registadas no
e receita: pesagens, Zona de preparagao da boletim d ducs laborad
medicdes e identificacdo  cozinha oletim de producac e o colaborador
de preparacdes ndo se tenha de deslocar a zona da
Boletim de preparac preparagao para fazer o registo.
produgdo
eD;ﬁ;t;;;g:Ofecgao, Zona de producao, junto Se o documento néo estiver preenchido
esterilizacdo e a balanca. com o campo de pesagem, da
encartonamento indicagdo de que nao foi pesado
- SITUACAO ATUAL

O Encartonamento e embalamento correspondem
a ultima atividade da unidade de preparagao de re-
feicdes. O nimero de colaboradores é variavel, mas
no minimo um colaborador inspeciona e abastece a
esteira de transporte e na mesa final um colaborador
coloca as mangas de acondicionamento, validades e
embala em caixas finais.

As tarefas encontram-se desbalanceadas, ou seja, o
tempo de execugédo das tarefas em cada uma das po-
sicdes é diferente, o que leva a pausas sistemaéticas.

- METODOLOGIA E RESULTADOS

Apds levantamento dos tempos de cada posto de
trabalho, foram sugeridas vérias op¢des de melhoria,
algumas com alteragdo da disposicdo da bancada de
trabalho de forma a libertar espago na zona envolven-
te e facilitar abastecimento de material e a proépria cir-
culagdo de colaboradores.

Figura 3 - Distribui¢do de colaboradores para encartonamento da receita 4

Tabela 4 — Resumo das propostas de implementagédo para a zona de encartonamento e embalamento

O QUE?

Proposta 1

Proposta 2

Proposta 3

COMO?

Balanceamento das tarefas por posto de
trabalho. Um dos colaboradores realiza
agora as tarefas de dois dos postos de
trabalho da distribuic&o inicial.

Duplicar a tarefa de abastecimento em
A - 2 colaboradores para abastecimento.
Enquanto um colaborador inspeciona, o
outro coloca na esteira e vice-versa.

Redistribuicao de tarefas dos postos

de trabalho em B de acordo com a
precedéncia das mesmas e o tempo de
abastecimento imposto pelo colaborador
emA

Alteracdo de layout

BENEFICIOS

1 colaborador disponivel
Sem alteragdo prevista na
producdo

Igual n° de colaboradores
Aumento estimado de cerca de
28%

1 colaborador disponivel
Aumento estimado de cerca de
28%

Apos validagdo das propostas e estabilizagdo dos resul-
tados, foi possivel registar o aumento de produgéo face
ao verificado anteriormente, com a libertacdo de um co-
laborador para outras tarefas, e o aumento do espago
disponivel, o que facilita a movimentagao e disponibili-
za espago para outras operagdes, quando necessario.

O projeto foi assim considerado de grande impor-
tancia, e os resultados obtidos relevantes, pelo que
a empresa decidiu a continuidade das implementa-
¢bes previstas, para além da vigéncia do 1Q PME, e
equaciona o alargamento da implementacao das me-
todologias Lean a area de produgdo e embalagem de
arroz, ndo intervencionadas no decorrer deste projeto.
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FUNDIVEN, S.A.

FUNDIVEN - FUNDICAO VENEZUELA, S.A.

LOCALIZACAO: AGUEDA
CAE:
24540 - Fundigéo de outros metais ndo ferrosos

A FUNDIVEN - FUNDICAO VENEZUELA, SA foi fun-
dada em 1978 com o objetivo de produzir pegas em
aluminio por fundicdo injetada, a incorporar em pro-
dutos proprios e em subcontratagdo. Em Setembro
de 1997 passa de Sociedade Limitada para Socieda-
de Andnima. Atualmente, dedica-se exclusivamente a
producdo de pecas para clientes, procedendo cons-
tantemente a atualizagdo das técnicas e processos de
injecdo de ligas de aluminio. A atual capacidade de
fusdo atinge 10Kg de peso bruto por peca.

Atualmente ocupa uma area total de 27 552 m2 e con-
ta com um quadro de pessoal de 194 colaboradores,
vendendo principalmente para Portugal, Alemanha,
Franca, Gra-Bretanha, Bélgica, Espanha, USA, Chile,
Turquia e Dinamarca, fornecendo pegas técnicas de
elevada exigéncia, valvulas para regulagdo e controlo
de gés e hidro carbonetos liquidos, queimadores de
gas, pegas para o ramo automovel, pegas para equi-
pamentos elétricos e eletronicos, etc, sendo os clientes
tipicamente empresas de referéncia nos setores em
que se inserem.

O parque de equipamentos esta dotado de 21 maqui-
nas de inje¢do de 220 a 1400 toneladas de forca de
fecho, e equipamento diverso de maquinagdo CNC e
polimento. A empresa colabora ainda com os clientes
no desenvolvimento de pegas e respetivo projeto, fa-

bricagdo de moldes e ferramentas necessérias para a
produgdo das pegas requeridas.

Ao nivel da qualidade, a empresa estd dotada de um
avancgado laboratério de controlo da qualidade, e pro-
cede a inspecao visual a 100% das pegas produzidas.

Motivacao e objetivos

Os elevados niveis de organizagdo e exigéncia dos
clientes da Fundiven tem motivado, em diversos mo-
mentos, a introducdo de metodologias organizacio-
nais e de gestdo relacionadas com a filosofia Lean.
Tem mesmo havido a colaboragdo e acompanhamento
de um dos principais clientes no desenvolvimento de
projeto de introducdo de ferramentas Lean na empre-
sa, Uma vez que esse mesmo cliente as utiliza como
ferramenta essencial e apresenta uma cultura organi-
zacional baseada no Lean Management.

Desta forma, ao ser apresentado o projeto IQ PME aos
responsaveis da empresa, foi claro o interesse da Fun-
diven em participar, como forma de dar novo félego a
este tipo de metodologias dentro da empresa.

Foi assim realizado o diagndstico as operagdes, tendo
como base a analise do fluxo produtivo de algumas das
pecas produzidas mais relevantes. Foram assim identifi-
cados diversas melhorias, fundamentalmente no refor-
co de implementagdo de metodologias ja abordadas
na empresa, melhoria da logistica interna e métodos
de trabalho coordenados. Refira-se ainda a aborda-
gem as metodologias 6 Sigma na dete¢do de defei-
tos na origem, e TPM (Total Productive Maintenance),
com impacto direto na implementagdo do referencial
normativo da Industria Automodvel (IATF 16949:2016).

Diagndstico e Subprojetos

Foram tragados subprojetos e respetivos objetivos:

- PPAP e APQP - Ferramentas de planeamento e
controlo de qualidade: Melhoria do planeamento e
do controlo da qualidade (usufruindo de ferramentas
avancadas de gestao da qualidade.

- TPM - Controlar a manutencdo das maquinas: garantir
que as maquinas estdo em boas condi¢es de trabalho.

- 6 Sigma - Detencéo de defeitos na origem: garan-
tir que ndo se acrescenta valor em pecas defeituosas.

Na industria automovel, o APQP é uma série de proce-
dimentos e técnicas usadas para controlar a qualidade
produtiva em que o PPAP estd inserido.

O PPAP ajuda a garantir que sdo entendidos e cumpri-
dos todas as especificagbes e requisitos de fabricacao
das pegas. O objetivo do projeto foi a aplicagdo de
metodologias Lean no desenvolvimento e aplicagéo
destas metodologias essenciais.

Assim, foram identificado as necessidades dos clientes,
depois foi criado um método para verificagdo e acom-
panhamento do projeto:

* Foi criada uma metodologia para acompanhar as
mudangas do projeto da pega aprovadas pelo cliente.
E feita a Anélise Modal de Falha e Efeito do projeto
(DFMEA) e a seguir um diagrama de fluxo de processos
seguido de uma anélise de modalidade e efeito de
falha do processo que origina um plano de controlo.

* A calibragdo do sistema de medigédo foi feita para
garantir que todas as pecgas sdo inspecionadas da
mesma maneira. Essa inspegdo origina em resultados
dimensionais e em testes de performance.

* Por fim sdo feitas amostras dos produtos que séo
submetidas para o cliente.

Com a padronizagdo destas tarefas e documentos a
gestdo as alteragbes de produto e processo foram
agilizadas, garantindo-se a auséncia de erros devido
a mau entendimento do projeto e requisitos aplicaveis
ao produto.

Metodologia base na implementagdo de projetos
Lean, visa atingir a méaxima disponibilidade dos fatores
produtivos, pela eliminagdo de paragens ndo progra-
madas, com especial foco na manutengdo de 1° nivel,
preventiva e preditiva.

Partindo de uma situagao inicial em que as méaquinas
apresentam avarias sistematicas conhecidas, mas sem
intervengdes preventivas, e em que o plano de ma-
nutengdo nem sempre é cumprido e existe a crenga
que a manutencdo é para ser realizada apenas pelos
técnicos de manutencgdo e ndo uma tarefa de todos, a
implementagdo comegou com a criacdo de fichas de
equipamento para todas as maquinas e instrugdes de
manutencao de 1° nivel. Os operadores tiveram uma
sensibilizacdo sobre a importéncia do preenchimento
correto das fichas de recolha de tempos para garantir a

credibilidade dos dados. Além disso, houve uma sen-
sibilizagdo para a manutengao de 1° nivel.

Foram entdo criadas as condi¢des para que os registos
sejam realizados e possam ser corretamente calcula-
dos e acompanhados os indicadores de manutencao
(MTBF — tempo médio entre avarias e MTTR - tempo
médio de reparagdo) a disponibilidade — percen-
tagem do tempo em que o equipamento estd apto
para o funcionamento e a capacidade nao utilizada -
percentagem do tempo em que o equipamento estd
apto para ser utilizado mas ndo o estd a ser.
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Obteve-se assim credibilidade dos dados existen-
tes, permitindo atuagdo focada nos problemas mais
relevantes, o que a médio prazo permitird escolhas
mais sensatas sobre compra de novos equipamentos
e equipamentos de substitui¢do.

Apesar de se considerar que ainda ha pouco tempo
passado desde o inicio da implementacgao, ja é possivel
verificar melhorias nos indicadores de manutencéo,
os operadores estdo mais motivados e entendem que
a manutencao ¢ feita por todos, o plano de manuten-
¢do preventiva é cumprido.

O 6 Sigma é, em primeiro plano, uma orientagao estra-
tégica organizacional que visa o aumento da satisfacao
do cliente via melhoria continua da rentabilidade da
organizacdo (orientagdo lucro / valor). As suas bases
/ fundamentos centram-se na aplicagdo de uma me-
todologia (DMAIC) por etapas sustentadas por uma
formacdo sdlida dos seus intervenientes /agentes e
um constante focus/ persisténcia no objetivo de “re-
dugdo de custos”, mediante um trabalho continuo de
otimizagdo de processos.

Esta metodologia agrupa assim principios anterior-
mente dispersos em multiplas ferramentas e/ ou siste-
mas de eficiéncia organizacional, perspetivando ganhos
financeiros através da melhoria da qualidade e redu-
cdo de custos.

Apresenta como vantagens o facto de deter benchmark,
ou seja, permite-nos posicionar um determinar pro-
cesso e determinar o seu potencial de incremento,
utiliza ferramentas estatisticas (descritivas e inferen-
ciais) que longe de se constituirem como novidade,
permitem uma abordagem factual e vigorosa / confian-
te da metodologia, detém focus na melhoria continua
como filosofia global, todavia direcionada na redugdo
da variabilidade como “a origem de todos os pecados”
e tem uma abordagem sistémica e estruturada das
suas etapas.

O objetivo fundamental de um projeto 6 Sigma é a re-
ducédo da variagdo (qualidade, produtividade) de forma
a evitar que se acrescente valor em pecas defeituosas.

- SITUACAO INICIAL

A situagdo encontrada, apontada a uma pega em
concreto (pega tampa de gas, de um cliente relevan-
te para a Fundiven), reflete a auséncia de validagao
do sistema de medigdo (conjunto de equipamento,
inspetores/operadores, métodos, padroes e compe-
téncia) que permitisse a detegdo de defeitos na ori-
gem de forma normalizada e fidvel. A variabilidade
atribuida ao Sistema de Medi¢do ndo era conhecida
nem se encontrava validada em conformidade com os
melhores referenciais disponiveis para o setor (AIAG).

O esforco dedicado na validacdo do sistema de medi-
cdo (MSA) é absolutamente determinante para as fa-
ses ulteriores, garantindo que ndo se acrescenta valor
em pecas defeituosas.

Adotar um projeto 6 Sigma permitira robustecer o sis-
tema de medigdo, contribuindo para a obtengdo de
dados com um elevado grau de confianga.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

As etapas de Definicdo e Medicdo iniciaram com a
constituicdo de uma Equipa de projeto dedicada ao
MSA (com especificagbes de atributos e varidveis) da
peca tampa XXX.

Pretendeu-se determinar os métodos e ferramentas
associadas a validacdo de sistemas de medicdo de va-
ridveis continuas e/ou de varidveis discretas por atri-
butos (dados binarios) do processo e produto, com os
quais se pretendem obter resultados fiaveis.

Estruturou-se como referéncias: Varidveis continuam:
apresentam uma escala de valores que pode ser in-
finitas vezes dividida; Varidveis discretas (Dados Bi-
narios): representam categorias ou atributos em que
unicamente sdo possiveis duas respostas (Ex: “Sim/
Nao"”, “OK/NOK"); RMM - Recurso de Monitorizacdo
e Medicdo; Repetibilidade (R) - variancia dos resul-
tados obtidos nas mesmas condi¢cdes de medigao;
Reprodutibilidade (R) — variancia dos resultados ob-
tidos quando se alteram uma ou mais condi¢bes de
medicao; Estabilidade - capacidade de um sistema
de medigdo reproduzir os mesmos valores ao longo
do tempo; Linearidade - medida de consisténcia da
exatiddo ao longo da gama de medicdo; Exatiddo ou
Bias - disténcia entre o valor medido e o valor conven-
cionalmente verdadeiro.

As atividades desenvolvidas passaram por:

MSA VARIAVEIS

1. Estabelecimento de pré-requisitos, incluindo:
a determinagdo inspetores a estudar, validando
as suas competéncia para o processo de medi-
cdo a validar; identificacdo e validagdo dos re-
quisitos dos recursos de medida, pressupondo
a confirmacdo das condicées de estabilidade,
linearidade e bias (erro) adequados; a definigdo
do ndimero de amostras representativas da varia-
¢do do processo e o nimero de ensaios a realizar
em cada amostra. Nesta fase, verificou-se a ins-
trugdo operacional documentada de medigéo,
quanto a sua adequagdo e compreensao pelos
técnicos/inspetores. Estruturou-se tabela de re-
gisto com o apoio do Minitab.

2. Medigées: Os itens estudados foram numera-
dos e ao realizar as medigbes foram apresentados
a cada operador de forma aleatdria, registando
os valores obtidos por cada operador para cada
item. As medi¢des foram repetidas em dias dis-
tintos e a horas diferentes.

MSA ATRIBUTOS - Dados Binarios

1. Estabelecimento de pré-requisitos, incluindo:
definicdo dos inspetores que fizeram parte do
estudo, tendo-se validando a sua aptiddo em
termos de requisitos minimos para o processo
de medicdo em causa; houve revisdo dos méto-
dos e critérios documentados para a medigdo a
validar; definicdo do nimero de amostras e o na-
mero de ensaios a realizar em cada amostra que
foi representativa das duas respostas possiveis
e das zonas de proximidade das duas respostas.
Estruturou-se tabela de registo com o apoio do
Minitab.

2. Realizar Ensaios: De acordo com o plano de
amostragem e de ensaios especificado anterior-
mente, foram efetuados os ensaios nas mesmas
condigdes da atividade de rotina de inspecéao,
com as amostras dispostas aleatoriamente e sem
qualquer identificagdo que se associe univoca-
mente a resposta.

Nas etapas de Analise, Melhoria e Controlo imple-
mentaram-se as seguintes atividades:

MSA VARIAVEIS

1. Tratamento dos dados para Estudo R&R: Com
o apoio de software de estatistica foi realizado o
estudo de R&R pelo Método ANOVA, uma vez
que permite calcular a variagdo do efeito da intera-
cao das pegas com os operadores, tendo possibi-
litado a analise dos fatores estatisticamente mais
significativos.

2. Analisar resultados do sistema e consequén-
cias: O estudo dos resultados obtidos obede-
ceu a rigorosos critérios de avaliacdo segundo o
manual de referéncia para o MSA (Measurement
System Analysis) da AIAG para a variabilidade
do sistema de medicdo (GR&R (%SV) (SV/Toler)),
para o NDC (Number of Distinct Categories),
Carta de Amplitudes e Carta de Médias.

3. Analisar desempenho dos operadores: Foi
realizado o estudo com um Run Chart analisada
a consisténcia entre operadores, a existéncia de
possiveis outliers e a interagdo entre as pegas e
os operadores.
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MSA ATRIBUTOS - Dados Binarios

1. Realizacdo de estudo: Com o apoio de software
de tratamento estatistico foi realizado o estudo de
"Attribute Agreement Analysis", tendo-se analisa-
do a de repetibilidade (Within Appraisers), a Repro-
dutibilidade (Between Appraisers), a Exactidao por
Inspector (Each Appraiser vs Standard) do Sistema
de Medicao (All Appraisers vs Standard) e a discor-
dancia por operador com a resposta (Summary of
Assessment Disagreement with standard).

2. Analisar resultados e consequéncia: Foi vali-
dado o sistema de medigao segundo os critérios
estabelecidos para o indicie estatistico Kappa
(Fleiss Kappa Statistics).

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

Globalmente alcancou-se a validagdo do sistema de
medicao por atributos e varidveis da peca tampa XXX,
segundo os critérios mais exigentes do setor e reque-
ridos pelos seus principais clientes. A situagdo atual ja
reflete um conjunto de equipamento, inspetores/ope-
radores, métodos, padrbes e competéncia (Sistema
de Medigédo) que permite a minima variabilidade (ou
seja, a variabilidade admissivel pelos seus clientes e
em conformidade com os critérios da AIAG) na dete-
cdo de defeitos.

Atualmente, com impacto quer em produtividade,
quer em qualidade, a Fundiven detém um grau de
confianca elevado em como n&o se acrescenta valor
em pecas defeituosas.
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Grestel

GRESTEL - PRODUTOS CERAMICOS, S.A.

LOCALIZAGAO: VAGOS

CAE:

23412 - Fabricacdo de artigos de uso doméstico de
faianga, porcelana e grés fino

A Grestel foi fundada em 1998 com apenas 12 funcio-
narios, com o objetivo de produzir artigos de mesa
e acessoérios de servir, usando grés fino, para expor-
tacdo. Hoje a Grestel conta com cerca de 498 fun-
cionérios, e o objetivo inicial mantém-se até hoje, a
exportagdo. Por ano, sdo exportadas 4 milhdes de pe-
cas para varios paises. Em 2006, a empresa inicia um
marco na histéria da prépria empresa, implementando
a sua prépria marca, inspirada nas casas de madeira
pintadas as riscas da praia da Costa Nova.

A faturacdo anual é de cerca de 19M€ sendo destes
18.5M€ para exportagao.

O processo produtivo da empresa comega com o con-
trole e recegdo da pasta de grés seguindo da confor-
magao das pegas, no formato desejado, por processos
de prensagem, roller, olaria e enchimento de alta
pressdo. As pegas sdo secas, em secadores de linha,
estufa ou ao ar, para permitir o seu acabamento e pos-
teriormente serem decoradas com diversas técnicas
manuais ou semiautomaticas. Apds a decoragdo as

pegas passam ao processo de vidragem por mergu-
lho ou por spray onde sao aplicados os vidrados nas
cores desejadas seguindo para a cozedura, em fornos
continuos ou intermitentes, para obter a resisténcia e
o aspeto final do produto (cor e textura). Estas pecas
vao passar por uma escolha/ inspecédo para eliminar os
produtos defeituosos. Se as pegas tiverem decoragao
com decalque, tal obriga a uma nova passagem pelo
forno e uma nova escolha/inspegdo para garantir que
nao existem defeitos no produto a enviar para o arma-
zém de produto final. Finalmente as pecas sdo emba-
ladas e enviadas para os clientes em todo o mundo.

Motivacao e objetivos

Com uma cultura enraizada na Grestel - as “pessoas
sempre fizeram assim”, e com um crescimento muito
significativo, quer no volume de produgao, no nime-
ro de colaboradores e na dimensdo das instalagdes,
a empresa procura métodos para melhorar os seus
niveis de produtividade, reduzindo desperdicios e oti-
mizando os seus processos. Com os conhecimentos
e experiéncia de alguns dos quadros em empresas a
operar em ambiente Lean, este foi escolhido como fi-
losofia para alteragdo cultural, para auxiliar as pessoas
a focarem em melhorar a qualidade do préprio traba-
lho e da empresa como um todo.

Além desse objetivo geral, existem objetivos mais es-
pecificos como redugdo do lead time e dos defeitos e
a melhora do servico ao cliente.

Em sede de diagnéstico, foi analisado o fluxo produti-
vo das principais tipologias de produto, e desta forma
identificados os principais desperdicios do processo,
e oportunidades de melhoria a implementar, relacio-
nadas com organizagdo e arrumagao de postos de tra-
balho, otimizagdo de métodos de trabalho e logistica
interna, melhoria dos processos de mudanga de refe-
réncia nos vérios processos e validagdo de sistemas de
medicdo, entre outras.

Diagnéstico
O diagnéstico realizado consistiu na elaboragdo de
VSM diferentes, um para pegas feitas nas Rollers (como

canecas) e outro para pegas feitas nas prensas (como
pratos e travessas). O VSM identificou problemas de
fluxos nos processos, com acumulagdo de stocks em
alguns processos e paragens identificadas devido a
atividades de procura dos itens necesséarios para o
proximo processo (seja pegas, vidrado, moldes, etc).

Para melhorar o fluxo foram identificados os seguin-
tes subprojetos, aplicaveis em setores e atividades
diversas, conforme prioridades definidas. Saliente-se
que se trata de um projeto extremamente abrangen-
te, com a implementacdo de multiplas ferramentas,
numa empresa de grande dimens&o. Estes subproje-
tos foram validados pela gestdo de topo, tendo sido
assim definidas as linhas gerais do Lean Management
na Grestel.

* 55 e Gestdo Visual

Aplicado de forma genérica na empresa, salientando-se,
ao nivel da gestdo visual, os métodos implementados
para organizagdo da matéria prima, sendo agora inte-
gralmente cumprido o FIFO através de um sistema de
gestao visual por cores.

Gestdo de stocks e manutencdo de formas de gesso
através de quadros visuais que facilitam a identifica-
cdo do estado, localizacdo e stock de formas.

¢ Sistema de informacao (Pull)

O sistema de planeamento de produgdo utilizado
carecia da implementagdo de metodologias &geis
que facilitassem a atividade operacional, tendo sido
implementados processos de sequenciamento de
ordens de producéo (tickets) através de quadros co-
locados junto aos meios de produgdo. Melhorou-se
assim significativamente a agilidade e flexibilidade dos
processos, bem como produtividade, através de uma
maior visibilidade do que ha para produzir, facilitando
e reduzindo os tempos de preparagdo e eliminando
paragens por falta de material.

e SMED - Secc¢édo de Vidragem

Atualmente, a Grestel assume que o seu estrangula-
mento da produgao se situa na secgdo de vidragem,
que ndo consegue dar escoamento a produgdo das
anteriores secgdes. Foram identificadas varias causas
para tal, sendo a mais significativa o tempo que as
maquinas ficam paradas para operagdes de Setup - mu-
danca de referéncia e/ou vidrado.

Desta foram, realizaram-se estudos e implementagao
de metodologias SMED, de forma a que fossem otimi-
zados e normalizados os procedimentos de Setup, com
o objetivo de reduzir os tempos de paragem, garantin-
do o méaximo de tempo produtivo dos equipamentos.

Numa operagdo de Setup da vidragem, a atividade
mais complexa e demorada é a afinagdo das pistolas
de aspersdo de vidrado. Com as alteracdes realizadas,

foi possivel externalizar todas as restantes atividades,
que anteriormente tinham impacto no tempo total,
garantindo que tudo fica pronto enquanto o afina-
dor desenvolve a sua atividade. Desta forma, o passo
seguinte serd a otimizagdo do processo de afinagdo
sendo que, neste momento, j& existem operagdes de
Setup com redugdes de mais de 50% no tempo de
paragem, com o consequente ganho de capacidade
produtiva. Refira-se, a titulo de exemplo, situagdes de
redugdo de cerca de 48 minutos para 22 minutos de
paragem, sendo esta uma das operagdes de Setup
mais curtas.

1Q PME .

* 6 Sigma - Andlise do Sistema de Medicdo (MSA) -
Calibragéo de inspetores da qualidade.

Subprojetos

- SITUACAO INICIAL

A matéria-prima tem um prazo de validade curto e
portanto é muito necessario o cumprimento do FIFO,
mas ndo havia nenhuma maneira formal de garantir o

mesmo.

S&o utilizadas estantes do tipo drive in para armazenar
os tarugos o que nao facilita o FIFO.
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- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

Como existem varias referéncias diferentes de matéria-
-prima e o consumo é variavel de acordo com o produto
produzido, entdo foi necessario criar uma marcagéo
que fosse simples e transversal a todas as referéncias.

Foi criado entdo um sistema de cores que sdo mar-
cadas na matéria-prima quando esta chega. Cada
entrega de material é colocada uma cor diferente e
s6 se consome uma palete uma palete de nova cor
quando ndo existe nenhuma mais da cor anterior.
Existe também uma cor exclusiva para o consumo de
matéria-prima reaproveitada.

Todas os colaboradores que utilizam equipamentos
que usam tarugos ou lastras foram sensibilizados para
esse novo sistema e o FIFO passou a ser respeitado.

Utilizar prioritariamente

Utilizar de acordo com o ciclo de cores

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

Marcar a matéria-prima ja faz parte da cultura da
empresa e todos os colaboradores do setor seguem
as regras criadas. O FIFO é sempre respeitado.

- SITUACAO INICIAL
Os corantes sdo armazenados numa estante sem iden-
tificagdo o que dificulta a procura dos mesmos.

As estantes para armazenar os bidées do vidrado ja
preparado tinham sido movidas, e a organizagdo dos
biddes ndo seguia uma ordem logica.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

As estantes para o vidrado foram remarcadas utilizando
uma marcacdo crescente (os vidrados sdo identifica-
dos por nimeros) o que auxilia a procura do vidrado
correto pela produgéo.

Na organizacdo dos corantes, além de identificagcdo
por nimeros, foram colocadas tabuletas de auxilio
com as cores correspondentes aos corantes.

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS
Depois dessa alteracdo o layout da empresa foi alterado
e o sistema de organizagdo foi mantido.

- SITUACAO INICIAL

As formas sdo guardadas em estantes, sem identifi-
cagbes, ou localizagdes. Como existem milhares de
referéncias diferentes, e as formas estdo espalhadas
em varias estantes, a procura por uma referéncia é
muito morosa e demorada, além disso, algumas formas
estdo guardadas sem condi¢des de serem reutilizados
e portanto depois de todo o tempo de procura, as
formas ndo podem sem utilizadas o que causa de-
moras e alteragcbes de ultima hora no planeamento
por falta de moldes, ou aumentando o trabalho de
acabamento a seguir.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

Foram criados quadros com as localizagdes das formas
fixados nas estantes, nesses quadros foram colocados
cartdes para serem completados pelos utilizadores das
formas com informagdo sobre data de uso e a quan-
tidade de formas ainda em boas condicdes, se esse
ndmero estiver acima do valor minimo, as formas boas
sdo guardadas novamente na localizagdo correta e caso
do valor estar abaixo do minimo, sdo encomendadas
novas formas (para completar o maximo escrito no car-
tdo), nesse caso, o cartdo é colocado novamente no
quadro, mas com o lado vermelho para cima para indi-
car que o conjunto de formas ndo esta completo ainda.

Quando as formas encomendadas ficarem prontas, sdo
guardadas junto com as outras e o cartdo é virado para
o lado verde.

1Q PME .
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- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

As formas passaram a ser encomendas com tempo
para serem planeadas e produzidas antes de serem ne-
cessérias acabando assim com o problema de formas
em falta e trabalho em excesso no acabamento por for-
mas defeituosas.

O tempo de procura pelas formas diminuiu e a organi-
zagao aumentou. O sistema funcionou tdo bem que foi
replicado para a unidade de produgao Grestel lll, que
entretanto iniciou a sua atividade.

O sistema foi melhorado pela prépria empresa criando
um sistema de cores para facilitar mais ainda o uso dos
quadros, evidenciando-se assim o assimilar da cultura
Lean e a predisposi¢do para a melhoria continua, ndo
subordinada a projetos com intervencao externa.

- SITUACAO INICIAL

Os equipamentos de limpeza "desaparecem” dos
setores, havendo uma reclamacéo constante de falta
dos mesmos, e com isso muitas “desculpas” para a
falta de limpeza em todo setor.

Falta e/ou distancia dos cacifos que incentiva os opera-
dores a levarem seus pertences pessoais para perto do
posto de trabalho e como nédo havia um local préprio
para isso, os pertences ficam pendurados nas maquinas.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO
Foram associadas cores para os varios setores e os
equipamentos de limpeza foram pintados com as cores
correspondentes. Além disso foram afixados cartazes
nos locais em que todos os equipamentos devem ser
guardados ao final do turno.

Para evitar de roupas e mochilas espalhadas pela produ-
cao foram criados locais para colocar pertences pessoais
ao lado dos postos de trabalho.

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

Os locais para pertences pessoais foram expandidos
para outros setores da empresa assim como os locais
para equipamentos de limpeza.

- SITUACAO INICIAL

N&o havia comunicacéo entre a conformacéao e o acaba-
mento, e o planeamento nao é seguido, sendo sempre
produzidas pecas a mais, acautelando as quebras ine-
veitaveis, sendo que o planeamento inclui j&, de forma
racional e calculada, pegas a mais com esse objetivo.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO
Utilizando o sistema j& existente na empresa (tickets
de produgéo), foram criados trés tipos diferentes de
quadros para afixagdo de informacgéo:

1) Geral para o planeamento
2) Acompanhamento de produgdo da conformacao
3) Acompanhamento de acabamento.

No quadro geral sdo distribuidos os tickets que fun-
cionam como ordens de produgdo para as varias pren-
sas, facilitando a visualizagdo dos préximos trabalhos
e permitindo para o preparador das prensas que va
buscar e prepare o molde que ird entrar a seguir com
antecedéncia.

O quadro de acompanhamento das prensas tem o ticket
padrdo que informa quantas pegas ao total devem sem
conformadas, nesse mesmo quadro, o nimero de pe-
cas ja feito é escrito, informando assim os colaboradores
dos turnos a seguir a quantidade necessaria a ser feita,
garantindo que ndo é produzido mais que o pedido.

O quadro de acompanhamento do acabamento tem
os tickets em producéo e o ao a seguir, sendo esses
colaboradores responsaveis por colocar os tickets nos
carros de pegas para identificar e contabilizar as pecas
acabadas.

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

O quadro de planeamento facilitou o controlo de pro-
dugdo das prensas e facilitou a troca de informagéo en-
tre a conformagéo e o planeamento. Os colaboradores
tém mais controle da produgdo a ser feita e do que é
necessario para as proximas produgdes.

O sistema foi expandido para outros setores e para a
Grestel Il. A utilizagdo de tickets ajudou a uniformizar
as unidades produtivas e a facilitar a passagem de in-
formacéo.

Com os tickets a ser utilizados de maneira transversal
nas unidades, é possivel uma recolha de dados de que-
bras mais fidedigna e com isso a atualizagdo do sistema
de calculo de quantidades produzidas em novas enco-
mendas.

O sistema também trouxe a tona alguns problemas
relacionados com o planeamento, principalmente por
falta de comunicagdo e portanto foi criada uma reuniao
semanal em que o planeamento, a conformacéo, a vi-
dragem e a produgéo de formas definem o planeamento
fino para a semana a seguir.

1Q PME .
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- SITUACAO INICIAL

Sempre que é necessaria a troca de vidrado, a maquina
fica parada cerca de 1h30. Antes da paragem da ma-
quina. Nao existe preparagdo para a mudanca do vidro,
sendo que muitas vezes nao se sabe a referéncia do
préximo vidro, da préoxima pega e a localizagdo destas.

Né&o existe qualquer tipo de automatismo sendo todas
as operagdes manuais, além disso existem algumas ope-
ragdes potencialmente perigosas (lavar o interior da ma-
quina, abrir as gavetas, ...) e alguns sdo equipamentos
pesados, sendo necessario 2 pessoas para manipula-los.

N&o existem equipamentos duplicados, portanto se
duas mudancas de vidrado acontecerem no mesmo
momento, uma das maquinas tera que esperar.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

A partir de observagéo direta e filmagem das opera-
¢Oes realizaram-se estudos e implementagdo de me-
todologias SMED, de forma a que fossem otimizados
e normalizados os procedimentos de Setup, com o
objetivo de reduzir os tempos de paragem, garantin-
do o maximo de tempo produtivo dos equipamentos.

Com essa implementacdo ja existem operagbes de
Setup com redugdes de mais de 50% no tempo de
paragem, com o consequente ganho de capacidade
produtiva.

Refira-se, a titulo de exemplo, situagdes de redugéo
de cerca de 48 minutos para 22 minutos de paragem,
sendo esta uma das operagdes de Setup mais curtas.

- SITUACAO INICIAL
O padrao de escolha varia de acordo com a tipologia,
referéncia ou marca.

Grande nimero de critérios a ter em conta na escolha
(problemas do vidrado, problemas no frete, picos, bo-
lhas, etc ) de acordo com a posigdo que tém na pega.

Elevado niimero de referencias e marcas de pegas.

Com esta perspetiva, a atividade de cada uma das ins-
petoras ndo é regida por critérios uniformes, existindo
grandes diferengas na avaliagdo realizada por cada uma.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

Para os estudos de MSA a empresa selecionou uma
referéncia e posteriormente especificou o padréo
para cada uma das 17 unidades selecionadas.

De forma a manter a analise aleatéria para as 17 uni-
dades, cada item foi codificado com um QR code de
modo a despistar memorizagado de itens e respetiva
avaliacdo.

Cada um dos operadores das duas unidades de es-
colha da empresa, fez avaliagdo dos 17 itens em uma
ordem aleatéria. O processo de avaliagéo foi repetido
5 vezes em dias de semana e horérios diferentes, em
um total de 85 medicdes.

Foi assim possivel analisar e avaliar o sistema de medicao
- MAS, de forma a poder avaliar o seu desempenho, para
possibilitar a definicdo de agbes para garantir que todas
as colaboradoras utilizam os mesmos critérios na sele-
¢do das pecas de acordo com a tipologia e referéncia.

- SITUAGAO ATUAL / RESULTADOS

Com os resultados do MSA foi possivel identificar
algumas lacunas em termos de reprodutibilidade e
repetibilidade, ou seja, ser possivel identificar corre-
tamente a peca de acordo com o padrdo definido e
fazé-lo sempre em todas as suas escolhas.

Como resultado foi definido um conjunto de ag¢des
de forma a reduzir a variacdo no sistema de medicao,
agbes essas implementadas.

O estudo sera posteriormente repetido, por forma a ava-
liar a eficacia das agdes e desenvolver agdes corretivas,
se necessario.

O projeto GrestellLean, iniciado com o presente IQ PME
foi ja assumido pela gestdo de topo da empresa como
um sucesso, pelo que foi estruturado para além do
IQ PME um projeto a 3 anos que visa a continuidade
da implementagdo de Lean Management na empre-
sa, com implementagdo de novas metodologias, bem
como com o alargamento das solugdes implementadas
a outras secgdes e unidades produtivas da empresa.

1Q PME .
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METALUSA

METALUSA, S.A.

LOCALIZAGAO: ALBERGARIA-A-VELHA

CAE:

31010~ Fabricagdo de mobiliario para escritério e comércio
31091 — Fabricagao de mobilidrio de madeira para
outros fins

46510 — Comércio por grosso de computadores,
equipamentos periféricos e programas informaticos
26200 - Fabricagao de computadores e de
equipamento periférico

A Metalusa, SA desenvolve a sua atividade principal na
unidade produtiva, localizada em Albergaria-a-Velha,
Aveiro, Portugal, implantada numa éarea fabril de
40.000 m2. Fundada em 1990, como Metalolbérica,
Lda, iniciou entdo a produgdo de andaimes metalicos
para a construgao civil. A empresa é certificada 1SO
9001 desde 2000, e iniciou as homologagdes dos seus
produtos segundo normas europeias em 2004. E ain-
da certificada em IDI de acordo com a NP 4457:2007.
Tem vindo a desenvolver inovadores produtos para a
area em que atua, tendo entretanto sido transformada
num grupo de empresas, empresas essas criadas em
diversos paises e com diferentes orientagdes confor-
me os principais produtos.

A METALUSA, SA ocupa, na Europa, um lugar de des-
taque na fabricacdo, venda e aluguer de andaimes,
cofragens, escoramentos e estruturas de engenharia,
que ajudam a melhorar a produtividade e a seguranca
na construcdo e na industria.

A empresa estd na vanguarda técnica na fabricagdo
de andaimes de fachada, andaimes multidireccionais,
cofragens verticais, cofragens planas, escoramentos
(cimbres), plataformas de trabalho suspensas, estabiliza-
dores de fachada e estruturas especiais de engenharia.

As Parcerias Comerciais sdo estabelecidas pela Metalusa
nos mercados onde existe potencial de crescimento
elevado e o relacionamento comercial com o parceiro
de negdcios estd bem consolidado.

Joint-Ventures com transferéncia de tecnologia sdo es-
tabelecidas com parceiros com capacidade industrial e
financeira que pretendem desenvolver ou expandir a
sua base de negdcios com a fabricagdo de equipa-
mentos de alta tecnologia para serem comercializados
ou alugados a construcdo e a industria.

Todas as empresas comercializam os equipamentos
com marcas de produto registadas, como resultado

de investigacdo permanente e da procura de melhorias
significativas de produtividade e seguranca, para pro-
porcionar relagbes comerciais rentéveis no longo prazo.

Motivacdo e Objetivos

Sendo uma empresa que produz maioritariamente pro-
dutos standard, para stock, existe a consciéncia que os
processos operacionais, produtivos e logisticos podem
ser melhorados no sentido de otimizar a produgédo e
aumentar a flexibilidade. Com algum conhecimento,
fruto de abordagens anteriores, relativamente ao Lean
Management, decidiu a empresa aderir a fase de diag-
nostico do projeto IQ PME, fundamentalmente para
daf obter um conjunto de propostas fundamentadas de
eventuais melhorias a implementar, baseadas nos prin-
cipios do Lean Thinking.

Diagnéstico

O diagndstico foi realizado através da elaboragéo do
Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM) no espaco fabril
da Metalusa para, relativamente ao produto selecionado
(Plataforma de servico). Foram assim identificadas algu-
mas oportunidades de melhoria, a saber:

* Redefinigdo do layout do processo da plataforma
de servico, com o objetivo de redefinir a posicao dos
processos necessarios a montagem da plataforma de
servico, reduzir os stocks intermédios e os fluxos entre
0S Processos.

* Criagdo de célula pré processo de soldadura - Agrupar
na mesma area e criar fluxo continuo entre os processos
necessarios a maquinagdo dos componentes para a
soldadura da plataforma de servico.

* Criagdo de fluxo continuo nos processos - Apds a
conclusdo de cada fase do processo, as pecas inter-
médias deverdo fluir para o préximo processo através
de um transportador adequado ao material em andlise.

* Controlo de armazém de stock intermédio - Delinear
um layout adequado a zona de stock intermédio na
unidade 2, por forma a garantir o cumprimento do
FIFO. Criar mapa para controlo de stock intermédio
para as varias referéncias em stock.

* Metodologia 55/Gestéo Visual/Trabalho Normalizado
- Implementar a metodologia 5S nos varios processos
fabris. Atualizar instrucdes de trabalho e instrucdes
operacionais para cada processo produtivo.

* Elaborar Matriz de Polivaléncia - De acordo com o
conhecimento e experiéncia dos colaboradores, criar
um mapa onde é demonstrado o grau de polivaléncia
de cada um deles.

A empresa validou o diagnéstico e as sugestoes apre-
sentadas, tendo no entanto decidido n3o iniciar de
imediato a implementacdo, pelo que ndo aderiu a fase
seguinte do projeto |IQ PME.
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NAUTILUS, S.A.

LOCALIZAGAO: FOZ DO SOUSA - GONDOMAR /
CASTELO DE PAIVA

CAE:

31010~ Fabricagdo de mobiliario para escritério e comércio
26200 - Fabricagdo de computadores e de
equipamento periférico

31091 - Fabricagdo de mobiliario de madeira para
outros fins

A Nautilus SA, empresa 100% portuguesa, é uma em-
presa industrial do setor da produgdo de mobiliario e
tecnologias educativas. Fundada em 1996, a Nautilus,
S.A. iniciou a sua atividade com a produgdo de mobi-
lidqrio doméstico, sendo que atualmente apresenta uma
oferta diversificada para o mercado de mobiliario em
madeira, metalico e em polipropileno aliado a vertente
tecnoldgica orientada para o ensino e aprendizagem.

Lider em Portugal e referéncia na Europa, a Nautilus SA
é distinguida internacionalmente por trés anos conse-
cutivos pela sua inovagao na area das tecnologias para
a educagdo por meio do Prémio Worlddidac Award, -
prémio mundial com maior prestigio e reconhecimento
no setor da educacio.

Com cerca de 80 colaboradores distribuidos pelas
3 unidades unidades fabris, nas areas de serralharia,
marcenaria, integragdo de tecnologia e injecgdo de
polimeros, a empresa apresenta um crescimento con-
tinuo nos ultimos 10 anos com uma faturacédo anual de
cerca de 8M€ encontra-se em mais de 20 paises, com
um volume de exportagdo superior a 60%.

Motivacdo e objetivos

Fruto do crescimento continuo da empresa e da ne-
cessidade de corresponder as exigéncias do mercado,
a Nautilus abragou o projeto IQ PME AIDA como alicerce
nesta demanda.

Com base na estrutura da empresa e distribuicdo de
processos pelas 3 unidades fabris, a Nautilus valida
a importéancia e potencial deste projeto ao nivel de
melhorias em termos de produtividade, reducao de
desperdicios e criagdo de valor, com base na estraté-
gia interna de definir cada unidade fabril como area
especializada nos produtos que fabrica, otimizando a
utilizagdo dos recursos disponiveis.

Com a identificagdo do potencial do projeto para a
empresa e posteriormente com a fase de diagnéstico
inicial, foi possivel caracterizar e identificar agdes de
melhoria, assentes em fatores chave ao desenvolvi-
mento do projeto:

* Reorganizagao de fluxos produtivos das 3 unidades

* Aumento da capacidade produtiva de dois dos pro-
dutos mais representativos

® Reducdo /controlo de stocks
® Reducgéo de retrabalho

Com o decorrer das atividades, foram definidos sub-
projetos para implementagdo, acompanhamento e
validagdo dos resultados obtidos de acordo com a
metodologia Lean e as ferramentas selecionadas.

Diagnéstico e Subprojetos

O diagnédstico consistiu na realizagdo do VSM da pro-
dugdo de tampos, encostos e assentos das mesas e
cadeiras da linha Q3, pois a otimizagdo deste processo
serd essencial para a reorganizagdo do fluxo produ-
tivo da Nautilus. Foi estabelecido como objetivo a
concentragao da atividade produtiva em apenas 2
das 3 unidades produtivas de que a empresa dispde.

Para tal, o projeto consistiu no estudo e redefinicdo
do Layout de duas das unidades, com transferéncia
de processos e equipamentos entre elas, e a implemen-
tagdo de uma nova linha de produgéo dos componentes
acima referidos, com capacidade de producdo de
500 un/dia, e integragdo dos equipamentos existen-
tes, otimizando a sua utilizagdo.

O referido estudo de redefinicdo de layout ndo se
resumiu de forma restrita a reposicionamento de
recursos produtivos, tendo incluido, nos processos
estudados:

* Estudo de tempos e métodos, de forma a balancear
e otimizar as operagdes, de forma a reduzir desper-
dicios relacionados, nomeadamente, com tempos
de espera, acumulagdo de stocks e rentabilidade na
utilizagdo de equipamentos;

* Melhoria da organizagdo dos setores produtivos e
postos de trabalho, com definigdo e implementacgao
da metodologia 5S e Gestdo Visual,

* Implementagdo de técnicas de SMED na mudanca
de modelos, para melhorias da produtividade e au-
mento da capacidade de produgéo.

* Estudo da possibilidade de implementagao de su-
permercados logisticos de componentes, de forma
a melhorar a gestdo da produgdo em chao fabril,
reduzir as falhas de material e acumulacdo de stocks
indevidos.

Os estudos acima referidos fazem parte integrante
do processo de redefini¢do e otimizagao de layouts,
contribuindo de forma relevante para os objetivos
definidos.

De uma forma geral, os resultados do projeto podem
resumir-se em:

* Concentragdo da atividade da empresa em apenas
2 unidades, eliminando transportes de componentes,
varias vezes por dia, em unidades distantes cerca de
50Km.

* Otimizagao do layout da unidade de producao de
componentes em madeira, com os consequentes ga-
nhos em termo de eficiéncia e capacidade produtiva.

* Reorganizagdo, concentragdo e otimizagdo das ope-
racbes de metalomecénica numa Unica unidade, com
implementagdo de melhorias nos métodos de trabalho,
reduzindo stocks intermédios e movimentacdes de
componentes e matérias primas.

® Revisdo e melhoria do método de montagem de ca-
deiras e mesas, aumentando a capacidade produtiva
e flexibilizando as operagbes tendo em conta a (ainda
existente) sazonalidade da procura dos produtos da
empresa.

Durante a vigéncia do projeto IQ PME nao foi possivel
a total implementagdo das solugdes preconizadas, no-
meadamente devido a necessidade de realizagdo de
investimentos na nova linha de producao, e a com-
plexidade e morosidade da total transferéncia dos
processos produtivos da unidade de madeiras para ou-
tra unidade industrial. No entanto, as solu¢des serdo
implementadas, e as metodologias Lean reforcaram
a sua importéncia na filosofia de gestdo da Nautilus.
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SFPC - SOCIEDADE FRANCO-PORTUGUESA DE
CAPACETES, S.A.

LOCALIZAGCAO: CARREGAL DO SAL

CAE:

32994 - Fabricagao de equipamento de protecgdo e
seguranga

A SFPC - Sociedade Franco-Portuguesa de Capacetes
é uma empresa que labora desde Janeiro de 2001,
situada em Carregal do Sal. Dedica-se a produgdo
de capacetes de protecdo para motociclismo em ter-
moplastico, essencialmente para a marca Shark. Esta
marca de capacetes é sedeada em Franga e, além da
SFPC, trabalha com outras unidades industriais, no-
meadamente na Tailéndia, onde sdo produzidos os
capacetes em fibra de vidro e carbono.

O quadro de pessoal da SFPC conta com cerca de
120 efetivos, complementados por trabalhadores tem-
porarios, conforme as necessidades adicionais ditadas
pelas oscilagdes no volume de produgdo. A empre-
sa produz atualmente cerca de 270.000 un/ano, com
uma faturagdo anual de cerca de 20M€, sendo que
prevé um crescimento até cerca de 400.000 un/ano.

O processo produtivo da empresa inicia-se com a
preparacao e pintura dos cascos dos capacetes, sen-

do posteriormente decorados (por decalque) e en-
vernizados. Este casco assim preparado é montado
posteriormente, com a incorporagdo dos diversos
componentes, desde viseiras, protecdes interiores,
acessorios de ventilagdo, cinto de protegéo e outros,
sendo que alguns destes sofrem ainda atividades de
transformacéo realizadas nos diversos setores produti-
vos. As 7 linhas de montagem executam a montagem
final e as inspecdes finais, libertando o produto para
embalagem e posterior armazenagem e expedicao.

Motivacdo e objetivos

Apos o contacto com a filosofia e as metodologias
Lean, através de uma agdo de formagdo em que par-
ticiparam os quadros da empresa, ficou a vontade de
realizar um projeto de implementacdo destas metodolo-
gias, uma vez que foi considerado existir nas mesmas
grande potencial no contributo para as melhorias que
a empresa deseja obter nos seus processos, quer ao
nivel de melhorias organizacionais, como em ganhos
de produtividade e redugdo de desperdicios varios,
perfeitamente identificados e conotados com as po-
tenciais ferramentas a implementar.

A adesdo da empresa ao projeto IQ PME foi baseada
na possibilidade de melhoria / resolugao de alguns
desafios identificados, e perfeitamente quantificados
em indicadores em seguimento pela organizagao,
nomeadamente:

* Melhoria de eficiéncia dos operadores e racio de
produgao N° capacetes / operador

e Controlo e reducédo de stocks / valor de inventario
® Reducio de retrabalho em diversos setores

* Respeito pelas datas de entrega ao cliente / Taxa de
satisfagdo de encomendas completas dentro do prazo

Foram assim definidas algumas linhas mestras para o
trabalho a realizar, sendo que o diagnéstico inicial per-
mitiu confirmar ou redefinir os problemas a abordar,
e identificar as ferramentas Lean mais adequadas aos
objetivos expressos.

Diagnéstico

Para avaliar o estado inicial da empresa foi feito um
mapeamento de fluxo de valor em que se avalia a ca-
pacidade de cada um dos processos e a fluidez do
sistema como um todo. Para cada processo da empre-
sa foram retirados tempos de ciclo, tempos de Setup,
stock antes e depois do processo.

Depois de analisado os processos, chegou-se a con-
clusdo que faltava fluidez ao processo, excesso de re-
trabalho, acontecendo muitas “urgéncias” por falta de
método e para resolver isso foram propostas algumas
oportunidades melhoria:

* Eliminar, sempre que possivel, trabalho por lotes di-
minuindo o tempo total produtivo do produto

* Implementar 5S para garantir que todos os postos
de trabalho tém todos os componentes necessarios
eliminando assim tempos de procura.

e |dentificar e uniformizar quantidade nas caixas de
transporte de componentes

* Facilitar o planeamento utilizando kanbans

® Pintura de cascos e componentes em nimero similar
para evitar stocks de componentes j& pintados.

* Balancear linhas de produgéo

* Reorganizar o layout para os processos seguirem um
fluxo o mais continuo possivel.

* 6 Sigma para eliminar as causas raiz dos defeitos e
portanto diminuir o retrabalho.

O projeto implementado na SFPC foi totalmente
abrangente, integrando todas as tipologias de ativi-
dade do IQ PME, pelo que se apresentam, a titulo de
exemplo, apenas alguns casos dos subprojetos imple-
mentados.

Subprojetos

- SITUACAO INICIAL

Em todos os postos de trabalho existem instru¢es de
trabalho definidas, porém néao havia uniformizagéo na
organizagdo e nem nos componentes existentes, a de-
sorganizagao era uma constante.

Os setores selecionados para a implementacao foram os
bordados e decalques.

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

Apods um workshop de sensibilizagdo para os colabo-
radores dos setores, foram definidos em conjunto o
que era necessério para o posto de trabalho. Foram
feitas alteracbes necessarias nas mesas, no caso do
setor dos bordados até foi criado uma prateleira que
permite que o material fique a distancia de um brago.

Em ambos os casos foi feito um posto de trabalho piloto
e houve rotagdo de pessoas para garantir que todos os
colaboradores opinassem sobre as mudangas. Com as
sugestdes foram feitas as marcacdes definitivas dos
locais de todos os componentes necessarios.

No caso do setor do decalque, sdo necessarios panos
para a realizagdo do trabalho e foi criado uma rotina de
movimentagdo das pessoas para garantir que os panos
necessarios estdo sempre secos.

1Q PME .

49



1Q PME .

50

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

Os resultados dessa implementagdo poderao ser re-
sumidos como: Postos de trabalho com todos os com-
ponentes necessarios de maneira organizada e limpa,
e redugdo do tempo de treino de novos operadores.

A empresa tem neste momento implementada uma
rotina de realizagdo de Auditorias 5S aos postos de
trabalho, através de uma check-list, sendo os resultados
publicitados e definidas ages corretivas e de melhoria,
quando aplicavel.

- SITUACAO INICIAL

No diagnéstico foi identificado que o setor dos queixais
ndo tinha a capacidade necesséria para acompanhar a
producédo do resto da fabrica, sendo comum as linhas
de produgdo dos capacetes com esse componente
pararem por falta de queixal.

O processo funcionava em linha de produgao com 3
pessoas no processo, para um modelo especifico, os
primeiros 20 minutos em cada hora de trabalho era

ocupado com pré montagens e apesar das tarefas es-
tarem relativamente balanceadas, existia stock entre
elas. Essas pré-montagens eram feitas de acordo com
o objetivo a atingir, que era em torno de 22 unidades
por hora. Existiam 4 linhas de produgdo montadas,
exclusivas por modelo de queixal.

/ON /ON

POSTO 1 POSTO 2

/ON

POSTO 3 22 un/h

- METODOLOGIA / DESCRICAO DA SOLUCAO

A melhoria da situagdo passou pela implementagao
de células individuais de trabalho, onde um colaborador
é responsavel para a produgdo de um queixal de inicio
ao fim o que permite que ao mesmo tempo os mes-
mos trés colaboradores iniciais estejam a produzir 3
referéncias diferentes.

A célula de trabalho foi desenhada de maneira que o
colaborador tenha todo o material necesséria a méo e
as pré-montagens que antes eram feitas no inicio de
cada hora de produgédo foram incorporadas no método
de trabalho.

PN

12
un/h

POSTO 3

POSTO 1

12
un/h

PN

12
un/h

POSTO 4

POSTO 2

12
un/h
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- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS

Depois dos colaboradores se habituarem a essa nova
metodologia, a cadéncia de fabrico passou a ser de 12
queixais por pessoa, ou seja, houve um aumento de
63% na produgdo dos queixais, com a possibilidade
de vérios modelos serem montados ao mesmo tempo.

- SITUACAO INICIAL

O setor de EPS é um setor que ocupa muito espago
na empresa com muitas caixas e mesas. Existe com-
ponentes prontos em quantidade mas como nao ha
comunicagao formal entre as linhas de produgédo e o
setor de EPS, nem sempre a produgéo condiz com o
que é necessario.

- METODOLOGIA

Para melhorar a comunicacdo entre setores e fabricar o
que é necessario foi criado um supermercado de EPS
com quantidades fixas e controladas que utiliza o sis-
tema cesto cheio, cesto vazio, com auxilio de kanbans
para gerir a produgdo. Quando um cesto de EPS é
consumido pelas linhas de producéo, a abastecedora
das linhas de producéao leva o cartdo kanban corres-
pondente a aquele modelo para a colaboradora que
inicio o processo de EPS. Quando a quantidade escri-
ta no cartdo esta produzida, os EPS sao colocados no
cesto vazio.

Essa metodologia assegura que o setor de EPS reage
as linhas de produgdo de maneira consistente, fabri-
cando os modelos necessarios sem causar roturas nas
linhas por falta de material.

Além disso, as bancadas de produgao foram substitui-
das por uma Unica bancada em que todas os colabo-
radores produzem o mesmo modelo para atender a

quantidade pedida no kanban.

- SITUACAO ATUAL / RESULTADOS
Com a implementagao desta solugdo:

® A comunicagdo entre as linhas de produgéo e o se-
tor dos EPS foi facilitada, possibilitando a tomada de
decisdo pelos operadores

¢ O stock é fixo e controlado

* A reagdo ao consumo das linhas de producéo é mais
eficaz, tendo sido eliminadas as paragens das linhas
por falta de componentes EPS.

A medida que a empresa foi crescendo, alguns pro-
cessos foram deslocalizados e nem sempre o fluxo de
produgdo seguia um fluxo légico. O fluxo de produgao
foi seguido e foi desenhado um layout mais adequado
as movimentagdes existentes dentro da empresa.

A alteracdo de layout estd em curso, sera feita de ma-
neira faseada, ndo estando ainda concluida, sendo
que, as alteragdes j& implementadas, nomeadamente
a concentragdo dos processos chave num mesmo piso,
aumentaram significativamente a fluidez das movimen-
tacBes e a redugdo drastica de constrangimentos e atra-
sos decorrentes da anterior disposicdo de processos.

A empresa dispde, no edificio principal de dois arma-
zéns, destinados, respetivamente, a Matéria Prima e
a Produto Acabado. Tendo em conta o significativo
aumento da produgdo que tem vindo a ocorrer nos
dltimos anos, e a manutencao do espago disponivel,
torna-se essencial a racionalizagdo e otimiza¢&do da uti-
lizagdo do espaco.

Foi assim realizada uma anélise cuidada a realidade
dos dois armazéns, e definida uma restruturacdo da
sua organizagdo, para que o objetivo fosse atingido.

As alteragdes definidas foram diversas, passando por:

e Eliminagdo da armazenagem de material obsoleto /
fora de uso, principalmente em localizagdes adequa-
das a materiais de alta rotacéo;

* Relocalizagdo de materiais entre os diversos pisos;

e Utilizagdo de estantes dindmicas e definicdo de kan-
bans de reabastecimento para materiais de alta rotag&o;

e Alteracdo da logistica interna no armazém de Produto
Acabado, de forma a reduzir as movimentagdes entre
pisos e melhorar o método de grupagem e picking
tendo em conta as especificidades da armazenagem e
expedicdo. No caso deste armazém foram ainda iden-
tificadas solugdes de automatizagdo tendo em vista a
arrumagao e picking automatico ou semi-automatico,
sendo que a implementagdo dessas solugdes passa
pela aprovagao do investimento necessario.

- SITUACAO INICIAL

A taxa de retrabalho elevada (cerca de 30% a 40%)
com predominancia de um determinado tipo de de-
feito, tendo sido realizada a andlise partindo desse
problema.

- METODOLOGIA

Com a participagdo dos colaboradores da SFPC foi
feito um brainstorming para identificar potenciais
fontes do problema e da variabilidade identificada,
seguindo-se a respetiva andlise e hierarquizagéo,
utilizando o Diagrama de Afinidades e os 5 porqués
(5W) para definir as possiveis causas raiz do defeito
selecionado.

Além disso foi feita uma pré-andlise com os dados
histéricos comparando os defeitos por cor, modelo,
temperatura exterior e sem encontrar correlagao sig-
nificativa.

Definidos os fatores de variabilidade a estudar,
identificaram-se as condicGes base e as acdes necessa-
rias a obtencio da estabilidade necesséria a realizacdo
da etapa de Medicao.

Em paralelo, e para garantir resultados da inspecéo
adequados e coerentes, foi feito um estudo de MSA
(Andlise o Sistema de Medigao) aplicado aos inspeto-
res da Qualidade, tendo-se chegado a conclusdo que
o nivel de concordéncia entre eles e entre eles e o
padrdo era baixo. Com isso em méos, foi feito uma
sensibilizagdo entre os inspetores e um manual de de-
feitos para garantir que todos os inspetores atribuiam
a mesma solugdo para o mesmo defeito.

- SITUAGAO ATUAL / RESULTADOS

Até ao encerramento do projeto nao foi possivel im-
plementar todas as agdes necessarias a estabilizagdo
do processo, devido a alteragdes de processo (neste
caso a pintura e o envernizamento de cascos) e a ne-
cessidade de investimentos significativos no setor.
Desta forma, foi decidido manter este sub-projeto em
standby, embora estejam a ser implementadas agdes
de melhoria, baseadas em metodologias Lean, para
conseguir melhorar a operacionalidade do processo.

Relativamente a atividade das inspetoras da Qualida-
de, apds a implementagao das agbes acima descritas,
foram realizados novos testes, tendo-se verificado
uma significativa melhoria do nivel de concordéncia e
repetibilidade dos resultados.

O Lean Management na SFPC é hoje j& uma realidade
incontornavel, tendo a empresa usufruido das agdes
realizadas para a capacitagdo e criagdo de uma equipa
interna que mantém e desenvolve a metodologia de for-
ma proactiva e adaptada as necessidades da empresa.
Além dos subprojetos descritos foram desenvolvidos
e estdo em implementagdo e melhoria outras situa-
¢cbes, sendo assinalaveis os resultados obtidos, com
impacto direto sobre os indicadores acompanhados.
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SOARES & SIMOES

SINCE 1989

SOARES & SIMOES, LDA.

LOCALIZACAO: AGUEDA
CAE:
25932 — Fabricagcdo de molas

A Soares & Simdes, Lda. é uma PME nascida em Ois
da Ribeira, concelho de Agueda, em Abril de 1989. A
sua atividade foca-se na produgdo de todos os tipos
de molas técnicas, ganchos, argolas e rollings para
o setor da industria, incluindo molas de tracdo, torcdo,
compressado e zig zag, arames e fita conformados,
estando capacitada para trabalhar com arame de es-
pessura entre os 0,15mm e os 22,00mm. E empresa
certificada pelo referencial NP EN ISO 9001.

Tendo sido galardoada, em 2014, com o titulo de PME
Exceléncia pelo IAPMEI, por ter-se destacado como
empresa com forte poder de inovagdo e garantia de
qualidade, mantém o espirito de constante crescimento
e evolugdo técnica. A empresa, uma das que mais se
destaca no distrito de Aveiro, tem como objetivo diario
manter e alavancar a sua posigdo no mercado das molas,
nunca desprezando o rigor e assiduidade a que ja
habituou os seus clientes.

Motivacdo e Objetivos

Como empresa familiar que é, a Soares & Simdes tem
consciéncia de que muito pode melhorar na sua ativida-
de, como forma de incrementar a sua competitividade
e rentabilidade. O facto de alguns dos seus principais
clientes terem Lean Management integrado tem vin-
do a despertar os seus responsaveis para o assunto,
tendo visto no |IQ PME uma oportunidade de dar ini-
cio a um processo de mudancga desejado e desejavel.

Diagnéstico e Subprojetos

O diagnodstico a operagdes da Soares & Simdes foi
realizado através da recolha e tratamento de dados e
desenho do Mapeamento do Fluxo de Valor do pro-
cesso de produgdo da mola Zig Zag, sendo este um
dos principais produtos da empresa, em quantidade
e volume de negdcios. Trata-se ainda de um produto
complexo no seu processo produtivo, dada a sua espe-
cificidade, dos equipamentos necessarios, e também
do facto de esses equipamentos serem antigos e de
dificil afinacdo e manutencéo.

Foi ainda analisado o processo de produgéo de molas
de compressao, e de uma forma geral, o espaco fabril,
ao nivel de organizagdo e arrumagéo.

Foram assim identificadas diversas oportunidades de
melhoria, consubstanciadas na proposta de imple-
mentacgdo de dois subprojetos, a saber:

Como metodologia de exceléncia na melhoria da or-
ganizagao, arrumacao e limpeza de espacos fabris, foi
proposta e aceite a implementagdo desta metodolo-
gia de uma forma generalizada na organizagdo. Foi
decidido iniciar essa implementacéo pelos postos de
trabalho (maquinas) de producédo de molas de com-
pressdo, dada a elevada quantidade e variedade de
ferramentas e componentes associados a cada posto
de trabalho, e a necessidade de, de forma rapida e
eficaz encontrar o que é necessério. Dada a tipologia
e dimensao de algumas molas, também a limpeza do
espago e postos de trabalho se reveste de especial
importancia.

Sendo um produto de grande volume de produgéo
e importancia para a empresa, e uma vez que esta
permanentemente em produgdo (nas suas diversas
variantes), foi proposta a implementagdo de um
sistema de langamento em producgdo baseado em
kanbans, de forma a reagir ndo s6 as encomendas
expressas do cliente, mas fundamentalmente a varia-
¢ao de stocks. Sera assim possivel uma maior flexi-
bilidade e imediata satisfacdo do cliente, bem como
a garantia de que nao haja faltas de matéria prima.

Tendo sido a Soares & Simdes a ultima empresa a aderir
ao projeto |IQ PME, a implementagéo dos subprojetos
foi recentemente concluida, em fases piloto, ndo tendo
ainda sido generalizada a toda a empresa.

Foi preocupagao da equipa de projeto dotar a empresa
de conhecimentos e ferramentas que lhe permita, com
0s recursos internos, dar continuidade aos trabalho e
incrementar os resultados ja obtidos, os quais, por si
s, sdo bastante interessantes, nomeadamente na ma-
nutencdo das implementagbes realizadas, e do entu-
siasmo com as metodologias, sendo ja uma realidade
alguma quebra dos paradigmas e o inicio da mudanca
da cultura organizacional vigente.

Estes resultados e a dindmica criada fazem com que
a geréncia encare este projeto e o Lean Management
como uma realidade presente e futura, tendo como
objetivo a competitividade da empresa.
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TORBEL, S.A.

LOCALIZAGAO: [LHAVO

CAE:

25620 - Atividades de mecéanica geral

25210 - Fabricagao de caldeiras e radiadores para
aquecimento central

28250 - Fabricagao de equipamento ndo doméstico
para refrigeracdo e ventilagdo

33200 - Instalagdo de maquinas e de equipamentos
industriais

A TORBEL, SA é uma empresa fundada em Agosto
de 1977, tendo acumulado neste periodo significativa
experiéncia na produgdo de solu¢des de despoeira-
mento e ventilagdo industrial, secagem de madeira, e
sistemas de producdo de energia a partir de biomassa
(caldeiras).

Esta uUltima &rea de negécio é a atual aposta princi-
pal da empresa, que conta com um departamento de
investigacdo, desenvolvimento e inovacéo focalizado
na investigacdo e concegdo de inovadoras solugdes
de produgdo de energia térmica a partir do processo
de combustéo direta ou de gaseificagdo de biomassa.
Desde grelha fixa até leito fluidizado, a TORBEL apresen-
ta uma vasta gama de tecnologias, utilizando ar, dgua,
vapor e éleo diatérmico para produzir energia térmica.

Os produtos produzidos abrangem uma ampla gama
de aplicagbes, para uma grande variedade de indus-

trias, tais como madeira, cerdmica, cortica, construcdo
metalica, alimentar, quimica, papel e cartdo, plastico,
vidro e outros.

A equipa de engenharia da TORBEL esté apta a estu-
dar e projetar solugbes personalizadas atendendo a
necessidades muito especificas de cada processo de
producéo, incluindo restricdes estruturais, fornecendo
solugdes completas.

O quadro de pessoal da TORBEL conta com cerca de
70 colaboradores, repartidos por diversas areas, como
gestdo e administrativa, engenharia, produgao, mon-
tagem e assisténcia técnica.

A empresa apresenta atualmente faturagdo anual de
cerca de 7M€, atuando em diversos mercados, de
quatro continentes.

O processo produtivo é um tipico processo de meta-
lomecénica pesada, trabalhando por projeto. Inicia-se
com o corte de chapa e tubo, com equipamento ade-
quado, posteriormente estas pecas sofrem operagdes
de maquinagdo (calandragem, quinagem e furagdo,
por exemplo). Atividades de soldadura permitem a
assemblagem dos diversos componentes, configu-
rando assim as estruturas a montar, seja em obra (no
caso dos sistemas de despoeiramento e ventilagdo),
seja em fabrica (caldeiras). Procede-se posteriormente
ao tratamento e acabamento de superficie (pintura) e
montagem componentes adicionais, como motores,
ventiladores, quadros elétricos e sistemas de comando.
Procede-se finalmente a expedigao e instalagdo no local
de utilizagdo.

Motivacao

ATorbel, como é tipico em muitas empresas nacionais,
apresenta uma estrutura de recursos humanos fideli-
zada mas envelhecida, bastante resistente a mudanca,
sendo que os processos produtivos e organizacionais
espelham essa realidade. Apresenta ainda um parque
de equipamentos com muitos anos, a necessitar de
melhoramentos, nomeadamente ao nivel da conserva-
¢do e manutencao, de forma a melhorar os indices de
disponibilidade e produtividade.

Perante este panorama, e existindo na organizagédo
quadros superiores sensiveis as tematicas do Lean
Management e melhoria continua, foi evidente para
a Administragdo o interesse em aderir ao projeto 1Q
PME, como forma de introducéo da temética na cultu-
ra organizacional da Torbel, com a implementagéo de
metodologias adequadas a melhoria organizacional
pretendida.

Diagndstico e Subprojetos

O diagnéstico realizado permitiu a identificagdo, e em
alguns casos a confirmagdo da necessidade de pro-
ceder a melhorias significativas ao nivel da organiza-
¢do e arrumacdo do ambiente fabril, dos métodos de
stockagem e movimentagdo de componentes e fluxos
produtivos.

As agdes a desenvolver preveem ainda o envolvimento
dos diversos niveis hierarquicos, como forma de fomen-
tar a gestdo da mudanga, a eliminagdo de paradigmas e
melhoria dos indices de produtividade e qualidade da
empresa.

Foram identificados e desenvolvidos alguns subprojetos,
por exemplo:

Sendo o Lean praticamente desconhecido da maioria
dos quadros e colaboradores da Torbel, que apresenta
uma estrutura de RH fidelizada e envelhecida, esta
agdo de indole totalmente pratica realizada em chéo
fabril permitiu a introdugdo da temética, com iden-
tificagdo dos problemas e solugdes a implementar.
Constitui-se assim a equipa de projeto, que teve como
missdo o acompanhamento e pilotagem dos restantes
subprojetos.

Um dos principais problemas diagnosticados advém
do facto de virem a ser realizadas alteragdes aos pro-
dutos através da incorporagao do know-how empirico
dos operadores, e da alteragdo, em chao fabril, aos
desenhos e especificagdes de produto. Estas altera-
¢bes acabam por nédo ser incorporadas nos projetos,
perdendo-se e obriga a repeticdo de trabalho, e a
serem registadas pelos operadores de forma néo
oficial. Assim, este projeto visa a recuperagao e for-
malizagdo desse know-how e sua incorporagdo como
conhecimento organizacional. Para tal foram utilizadas
metodologias Lean de gestdo de projeto e gestdo vi-
sual, que tém vindo a permitir o acompanhamento e
identificacdo de etapas e estado dos projetos e respe-
tiva incorporagdo de conhecimento. A sensibilizagdo
realizada aos operadores tem vindo a derrubar blo-
queios e resisténcias a mudanca, e tornar a organizagao
mais aberta, permitindo assim a fluidez da informacéo.

Projeto de implementagdo da metodologia 5S nos
setores produtivos da empresa. Foi selecionada uma
secgdo piloto, com grande visibilidade e problemas
previamente identificados, seja pela complexidade
dos postos de trabalho, seja pela resisténcia a mudanga
dos colaboradores.
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Constituida a equipa, foi apresentada a metodologia
em contexto de trabalho de campo, tendo a imple-
mentacdo decorrido de forma muito satisfatéria e
com bons resultados e envolvimento dos colaboradores.

Como desejado, a agdo suscitou interesse e curiosidade
dos colaboradores de outras secgdes, os quais por sua
iniciativa iniciaram algumas atividades de segregacéo
e limpeza. A empresa continua com a disseminagéo
e manutencdo da iniciativa, inclusivamente na area
Administrativa.

A participagdo neste projeto |IQ PME permitiu a
Torbel integrar as metodologias Lean no seu modelo
de gestdo operacional, sendo que, devido a tipologia
de processos e a estrutura organizacional implemen-
tada o trabalho devera continuar de forma sustenta-
da, com a permanente manutencgdo de projetos de
melhoria ativos e equipas dedicadas, como forma
de manter e incrementar os resultados alcancados.
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As questbes relacionadas com a eficiéncia tém de-
masiada importancia para serem ignorados pelas
organizagodes!

Hoje em dia as empresas encontram-se sob enorme
pressdo no sentido de aumentarem a sua competiti-

vidade.

Qualquer que tenha sido a estratégia competitiva
escolhida, a produtividade e a capacidade de acres-
centar valor assumem cada vez mais uma importancia
determinante na competitividade das empresas. Se por
um lado as empresas procuram crescimento, por outro
a necessidade de reduzir os custos nunca desaparece.

Reduzir os custos pode “ameagar” o crescimento,
se as iniciativas ndo forem sustentdveis e articuladas
com a estratégia do negdcio.

E precisamente aqui que reside o desafio. Desenvolver
solugbes que maximizem a eficiéncia sem compro-
meter o crescimento, a flexibilidade e a qualidade.

As organizagdes sentem esta pressdo constante-
mente, quer em tempos de prosperidade econémica
quer em tempos de crise, durante os quais esta se
sente de forma mais intensa.

O projeto |IQ PME - “Eficiéncia Organizacional e For-
talecimento de Marcas”, visou ajudar as empresas a
identificar oportunidades de redugéo de desperdicio,
eliminar as suas fontes e racionalizar a utilizacdo dos
recursos existentes, obtendo beneficios quer de curto,
quer de longo prazo.

Contou com a adesdo de 11 empresas, de setores
de atividade t3o distintos como construgdo naval,
transformacé&o de vidro, embalagens de cartdo, indus-
tria alimentar, fundicdo, cerdmica, metalomecénica
e mobilidrio e equipamento de protecdo e na sua
maioria nunca tinham tido contacto com as metodo-
logias Lean & Six Sigma.

Refira-se que estas empresas estdo geograficamente
distribuidas pelos distritos de Aveiro, Coimbra, Viseu
e Porto.

Das 11 empresas aderentes, 8 delas, para além do
diagnéstico, aderiram a segunda fase do projeto e
as atividades propostas, tendo assim usufruido da
implementacdo de ferramentas Lean & Six Sigma
nos seus processos, com os resultados bastante in-
teressantes, tendo em conta a especificidade de se
tratar de um projeto de duragéo limitada.

No entanto, a generalidade dessas empresas, tendo
em conta os resultados e a dinamica gerada, passaram
a encarar as metodologias propostas como funda-
mentais para a melhoria dos seus processos e da sua
competitividade.

De salientar que a 12 de dezembro 2017, a AIDA or-
ganizou o Seminério de Encerramento subordinado
ao tema “Inovacdo e Qualificacdo das PME’s”, onde
a empresa GRESTEL, S.A., na pessoa do Eng.® Carlos
Pinto, partilhou o seu testemunho em como a im-
plementacdo de uma abordagem inovadora na sua
gestdo organizacional, com base nas metodologias
LEAN e SixSigma, possibilitou corresponder, de for-
ma competitiva, as necessidades de cada cliente e/
ou mercado, reduzindo principalmente os custos de
produgéo e distribuigéo.

Foram mencionadas, algumas das seguintes vantagens
competitivas, a saber:

* Proporcionam uma redugdo do desperdicio e o au-
mento da “celeridade” na execugdo dos processos
produtivos;

* Conduzem a ganhos financeiros significativos, pro-
venientes da reducdo de stocks e de outros materiais;

¢ Reduzem o nivel de erros, defeitos e a variabilidade,
através do controlo estatistico de processos;

* Permitem o estabelecimento de métricas de desem-
penho do sistema, facilitando o controlo dos processos.
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