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Resumo

Na industria de pavimentos/revestimentos ceranmogqaocesso de escolha assume
uma importancia vital. Assim, 0s equipamentos ren@ss a esse processo devem estar o
maior tempo possivel disponiveis para realizarocgsso de escolha.

Este documento descreve as atividades realizadastdwm estagio na Revigrés,
onde se verificou que o processo de revisdo daadide escolha era demasiado longo. O
objetivo tracado para o estagio consistiu, entBoestudar o processo de revisdo de uma
linha de escolha de mosaicos, procurando identiicaa de melhoria para a reducédo do
tempo que a equipa de manutencao passa nessesproces

Uma analise permitiu identificar que um dos equipaios da linha de escolha
demorava por si s6 950 minutos a revisar, tendiesg&lido atuar sobre esse equipamento.
Para se reduzir o tempo necessario a revisdo dipaggento seguiu-se a metodologia
SMED.

As medidas propostas ao longo do trabalho permmtieduzir o tempo de reviséao

da linha analisada em 73%.

Palavras-chave: Manutencdo, SMED, mosaicos, revisdo de
equipamentos.
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Abstract

In the flooring / ceramic tile industry or procee$ choice, assume the vital
importance. Thus, the equipment required for thiscess is always available for the
process of choice.

This document describes how activities performedinduan internship at the
Magazines, where the process of reviewing the lwfeshoice were verified, was very
long. The objective of the internship was to sttitly process of revising a line of choice of
mosaics, trying to identify a better area for auctobn of time and a maintenance team in
the process.

An analysis allowed to identify and measure thei@gent of the line of choice it
took by itself 950 minutes to review, having decdide act on this equipment. To reduce
the time needed to review the equipment followingsMED methodology.

The measures proposed during the work alloweddooe the revision time of the

line analyzed in 73%.

Keywords Maintenance, SMED, Mosaics, Equipment review
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1. INTRODUCAO

O nosso mundo é globalizado e estando a Europawesasar um periodo de forte
crise econdmica, é necessario que as empresas sajanior da economia e se tornem
competitivas em relaciio a empresas do sector gquibéram no territério europeu. E de
grande importancia que os produtos produzidos pnirpela qualidade ndo esquecendo
que é preciso manter 0s precos a niveis capazesnderrer com mercados emergentes.
Assim, é fundamental que os gestores das empresesngrem no aproveitamento dos
recursos existentes em todos os departamentos.

O departamento de manutencdo tem um grande pdtpaceaafetar os custos e o
desempenho da empresa, a manutengao industrialvireio a sofrer alteracbes de
paradigma.

O presente projeto tem por objetivo otimizar o fanamento das linhas de escolha
da Revigrés.

Esta empresa € lider de mercado em Portugal naugiodde pavimentos e
revestimentos ceramicos. Com um portfélio de prosiumuito diversificado, atingiu um
enorme prestigio, ndo s6 no mercado interno, cantém no mercado externo. Os
elevados padrbes de qualidade presentes nos psodatoercializados pela Revigrés
fazem com que seja necessario, ndo s6 manter gegmewntos em funcionamento, como
também garantir que estejam devidamente afinadodupindo o menor nimero possivel
de defeitos.

A ceramica € um dos materiais artificiais maisgo#iproduzidos pelo homem, é
um material de grande resisténcia que foi utilizaddongo da histéria da humanidade. As
suas propriedades permitiram o seu uso ndo sO mstrggdo de casas, pavimentos e
recipientes, como também em outros sectores coramsa industria automovel e
indUstria aeroespacial. Atualmente a producdo deaios ceramicos € um processo
extremamente mecanizado e automatizado o que lstereb nimero de equipamentos
presentes na unidade fabril. Ora, quanto maioméeaniza¢do do processo, maior se torna
o esforco a realizar pelo departamento de manuterméis, € necessario manter em
funcionamento um grande nuamero de maquinas. Portaste projeto foca-se na

capacidade de ter uma linha de escolha prontaaa s¢m por em causa a producéo.
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O motivo da elaboragcdo deste projeto deve-se am dat muitas vezes ser
necessario fazer manutencdo nas maquinas da escallparagem poder ocupar 2 turnos
(16 horas) o que pode levar ao ndo cumprimentordeop de entrega de material e a
obrigar & paragem dos fornos. Isto acontece pasque escolha ndo trabalha néo liberta
vagonas, estas sao necessarias para fazer o caerggado forno do material que sai do
forno. Se ndo houver vagonas livres tera que s pantrada de material no forno.

Tracou-se um plano para diminuir o tempo de parademama linha de escolha
para manutencéo, calcular o tempo de revisdo da wadjuina da linha de escolha e
verificar que melhorias ha a fazer no processo aeutencao.

Neste trabalho é feita a reviséo bibliografica,rdbodo a evolu¢do do conceito de
manutencdo, os tipos de manutencdo, a relacdo datengdo com a qualidade e a
engenharia de manutencédo, é feita também uma asonda& metodologia SMED.
Descreve-se também o processo produtivo de mosaiedmicos, comecando pela
apresentacdo da empresa Revigrés onde foi desefvalvprojeto, passando depois a
descricdo do processo produtivo em geral e do psocde escolha em particular, bem
como ferramentas utilizadas.

No quarto capitulo, é feita a apresentacdo da roletgid a usar no projeto,
definindo-se 0 enquadramento, os problemas em @&shsl objetivos pretendidos e a
metodologia utilizada.

No quinto capitulo, é feita a conclusdo, faz-se iscu$sdo dos resultados,
analisando algumas das alteragBes inerentes a ofed@l e equacionam-se possiveis

projetos futuros.
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Pretende-se neste capitulo fazer uma revisao etatiira com vista a clarificar o
sentido em que € utilizado o conceito de manutemgbe trabalho. Assim, depois de
tracada uma perspetiva evolutiva a nivel conceptealtra-se a analise nos varios tipos de
manutenc¢do, fazendo referéncia a importancia dait@agéo em termos da qualidade e a

engenharia de manutencao.

2.1. Evolug¢ao da Manutengao

Segundo Cabral (2004) por manutencao pode entsederconjunto de acdes que
permitem manter ou restabelecer um bem num estmkridéico ou com possibilidade de
assegurar um servi¢co determinado. Assim sendonateracao pressupde a combinacédo de
acoes de gestdo, agbes técnicas e econdmicasdapli@as bens para otimizacédo dos seus
ciclos de vida. Todavia, ao longo da histéria, acsito de manutencdo foi evoluindo
naturalmente em consonancia com o proprio deseinvehio tecnoldgico da sociedade. O
processo de arranjo e manutencgéo de certas fert@asmemonta a bem antes da revolucéo
industrial. Foi ainda enquanto homens recolectereacadores que se tomou consciéncia
que seria necessario fazer reparacdes e substsuitds ferramentas que eram criadas.
Com o passar do tempo, 0 conceito de manutencdboganrescente importancia,
tornando-se na sociedade atual algo estratégica pamelquer empresa. O termo
manutencgdo, para Monchy (1989), tem a sua origeroangpo militar, cujo sentido era
manter, nas unidades de combate, o efetivo e orialatem nivel constante. E claro que
as unidades que interessam agora sao as unidagesddgedo e o combate €, nos dias de
hoje, principalmente econdémico. Atualmente, e dedccom Cabral (2004), manutengao
define-se como sendo o conjunto das ac¢des destirradasegurar o bom funcionamento
das maquinas e das instalacbes, garantindo ques@tasntervencionadas em tempo
oportuno e com o alcance certo, por forma a egii@ avariem ou baixem de rendimento
e, no caso de tal acontecer, que sejam repostasa&scondicdes de operacionalidade com
a maior brevidade, tudo a um custo global otimiz&tievolucao historica do conceito de

manutencado podem identificar-se 3 geracdes (Katalc,2001).
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Primeira geracdo: A primeira geracdo engloba mgeranterior a Segunda Guerra
Mundial, onde a indUstria era ainda pouco mecaniz&b equipamentos eram na sua
maioria simples e quase sempre sobredimension&tfosonjuntura da época nao era
necessaria uma producdo massificada e a produdeiddio era ainda uma questéo
preocupante. Deste modo, a nivel da manutencdo swamnte necessarios servicos de
limpeza, lubrificacio e reparacdo apds quebra.skargeracio entdo que surge o conceito
de manutencao corretiva.

Segunda geracdo: Esta geracdo compreende o pepieduai desde a Segunda
Guerra Mundial aos anos 60. Apds a Segunda Granserds assiste-se a um grande
aumento da procura de todo o tipo de produtos, s tempo em gue o contingente de
mao-de-obra industrial diminuiu significativamer®ara dar resposta a esta nova situacao,
0S processos de producao tornaram-se muito maianizedos e as instalacoes industriais
muito mais complexas. Assim, 0s niveis superioeeadministracdo Industrial passaram a
preocupar-se nao sé em corrigir as falhas, maséarrdm evitar que elas acontecessem.
Nasce, entdo, nesta geracdo o conceito de manatene@entiva. O pessoal técnico de
manutencao passou a despender muito mais tempmoespo de prevencdo de avarias. A
prevencao e a corre¢do constituiam o quadro ganadathutencdo, formando uma estrutura
tdo importante quanto a producao.

Terceira geracao: A partir da década de 70 acelrauprocesso de mudanca nas
industrias. A paralisacdo, ao diminuir a produgionentar os custos e afetar a qualidade
dos produtos, torna-se uma preocupacdo generalifdslaefeitos da paralisacdo na
producao foram agravados pela tendéncia crescentesar sistemas “just-in-time”, onde
os stocks eram reduzidos e a producdo era feit@agrinuo. Neste sistema, pequenas
paragens na producdo poderiam provocar a paradisded fabrica. O aumento da
automacdao industrial significa também que falhadacaez mais frequentes afetam a
capacidade de manter padroes de qualidade estdbsleCom efeito, na terceira geragao
surge o conceito de manutencdo preditiva e detetjua vem reforcar o conceito de

manutencgdo preventiva.
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2.2. Tipos de Manuteng¢ao
Podem-se usar varios tipos de denominacdes pasifidar a atuacao por parte da
manutencdo, as boas praticas basicas definemassprpcipais de manutencédo que sao:
manutengdo corretiva nao planeada, manutencao ticarrglaneada, manutencao
preventiva, manutencédo preditiva, manutencdo aatet engenharia de manutencgao
(Kardec et al., 2001).

2.2.1 Manutengao Corretiva nao Planeada

Manutencdo corretiva ndo planeada consiste nagémrea falha de maneira
aleatoria, ou seja, € a manutencdo em que se atom@mento da falha do equipamento,
agindo-se de forma impulsiva (Kardec, et al., 20Q@Hracteriza-se pela acdo sempre apds
a ocorréncia da falha que é aleatéria. No uso digste de manutencdo tem-se em
consideracao fatores técnicos e econdmicos. Doopdet vista do custo, fazer a
manutencdo corretiva € mais barata do que prevalfias nos equipamentos, a curto
prazo. Porém, este tipo de manutencdo pode cawsadey prejuizos ao obrigar a
interrupcao da producéo.

E comum a adocio da manutencdo corretiva paraakypartes menos criticas
dos equipamentos. Todavia, é preciso dispor dosses necessarios como sejam pecas de
reposicdo, mao-de-obra e ferramentas para agdamante. Isto €, a manutencado corretiva
pode ser aplicada para equipamentos que nao coref@emo sistema produtivo

(qualitativo ou quantitativo) ou a integridaded&do funcionario.

2.2.2 Manutengao Corretiva Planeada

A manutencao corretiva planeada consiste na carrdedum desempenho que é
menor do que o esperado ou na correcdo de umagathdeterminacédo da geréncia. A
atuacao é tomada em fungcédo do acompanhamento ddemg#o preditiva ou pela decisédo
de operar até a quebra da maquina (Kardec et @l)208la tomada de decisdo por uma
politica de manutencdo corretiva planeada podeerfénir varios fatores, tais como:
negociacdo de paragens de producdo, aspetos ligadkeguranca dos funcionarios,
melhores planeamentos dos servi¢os, garantia derfentas e pecas sobresselentes, busca
de recursos humanos com tecnologia externa. A reagab corretiva planeada possibilita
o planeamento dos recursos necessarios para sépetana vez que a falha é esperada.

Os custos de planeamento e prevencado das repasigesaiores que 0os da manutencao
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corretiva. Em equipamentos periféricos simples m ¢alhas bem definidas também se
justifica a adogdo da politica da manutencdo dwareprogramada. Mesmo que a
manutencao corretiva tenha sido a adotada por a@srvantajosa, na perspetiva de Xenos
(1998), ndo podemos simplesmente conformar-nos a@woorréncia de falhas como um
evento ja esperado e, portanto, natural. Com istotor quer dizer que toda e qualquer
manutengdo corretiva, por mais barata que seja,énddvel para a empresa, devendo

haver um planeamento para que a falha nédo reincida.

2.2.3 Manutenc¢ao Preventiva

Manutencédo preventiva € a atuacao realizada deafarraduzir ou evitar a falha ou
guebra no desempenho, obedecendo a um plano pentmnelaborado, baseado em
intervalos definidos de tempo (Kardec, et al., 30@l seja, o setor de planeamento
elabora planos de manutengéo baseados nos temposqdigpamentos definidos pelos
fabricantes. Com isto consegue antecipar as fatfhwes possam vir a ocorrer nos
equipamentos. Deste modo, este tipo de manutelagaocteriza-se pela busca sistematica e
obstinada para evitar a ocorréncia de falhas, paodo prevenir, mantendo um controle
continuo sobre os equipamentos, efetuando operagdgadas convenientes. A
manutencdo preventiva, considerada o coracdo dadades de manutencdo, envolve
algumas tarefas sistematicas, figurando, entrgiasigais, inspecoes, reformas e troca de
pecas (Xenos, 1998). Face a isso, € facilmenteefpeet que o custo da manutencdo
preventiva seja elevado, tanto mais que pecas pamntes dos equipamentos podem ser
substituidos antes de atingirem os seus limitegidke util. Assim sendo, para adocéo de
uma politica de manutencdo preventiva devem sedgradas diversas variaveis, tais
como: impossibilidade da ado¢do de manutencédotmedaspetos de seguranca pessoal
ou da instalacdo, equipamentos criticos de dift@racdo operacional, riscos de agressdo

ao meio ambiente, sistemas complexos ou de opecacdimua (Kardec et al., 2001).
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2.2.4 Manutencgao Preditiva

Manutencdo preditiva é a atuacdo realizada com Ikse modificacdo de
parametros de condicdo ou desempenho, cujo acomupanito obedece a uma acao
sistematica, ou seja, o planeamento tem o objeligvelaborar planos de manutencéo para
efetuar inspecdes periddicas nos equipamentos.s Ebtgpecdes podem utilizar
equipamentos que analisem vibracdes, ruidos, textypar entre outros (Kardec et al.,
2001). Com efeito, baseando-se no acompanhamestmsiaecoes, o planeamento pode
definir o tempo de troca dos componentes dos equEptos antes da quebra. Deste modo,
este tipo de manutencdo caracteriza-se pela pidade da deterioragdo do
equipamento, prevenindo falhas por meio da momagéo dos parametros diversos, com
0 equipamento em funcionamento. No mesmo sentidmtapNepomuceno (1989), ao
referir que manutencao preditiva € a execucdo daut@acdo no momento adequado,
antes que o equipamento quebre. Tem a finalidadstadelecer quais sdo os parametros
que devem ser escolhidos em cada tipo de maquinagoiypamento, em funcdo das
informacgbes que as alteracbes de tais parametioe sp estado mecanico de um
determinado componente. Para adocdo da politicaateitencao preditiva devem levar-se
em consideracdo diversas variaveis, tais como aegay custos e disponibilidade dos
equipamentos. Nesta politica, os custos de institag@&o e aparelhos de medi¢des, bem
como os da mao-de-obra exigida ndo sao significathe comparados aos resultados, tanto

sob o aspeto técnico quanto o econémico.

2.2.5 Manutencao Detetiva
Manutencdo detetiva € a atuacdo efetuada em sstenarotecdo com o objetivo
de detetar falhas ocultas ou ndo percetiveis asppkde operacdo e manutencdo (Kardec,
et al.,, 2001). A manutencdo detetiva passou a sercionada na literatura a partir da
década de 90 e caracteriza-se por permitir a detegédorrecdo das falhas, mantendo o
sistema em funcionamento. A sua importancia ndidauke € cada vez maior, em virtude

da crescente automacao dos sistemas de produtifivag@o de microprocessadores.
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2.3 Manutenc¢ao e Qualidade

A manutencdo tem uma importancia vital na qualidgdés no caso de um
equipamento avariar, ou trabalhar deficientememfgroduto ndo terd o mesmo nivel
de qualidade, e a eventual interrupcéo do proogssoum numero de problemas que
poderiam ser evitados caso tivesse sido realizagleaananutencéo atempada. Esses
problemas traduzir-se-&8o, para a organizacao, elanmacoes, receitas que se deixam
de fazer, maiores custos de reparacdo os equipasnanimento dos indices relativos
a acidentes de trabalho. Devido ao reconhecimeatongortancia da manutencéo,
num sistema de qualidade, a norma ISO 9001 inieialenelaborada em 1987 e com
alterac6es que lhe foram introduzidas em 2000 #imalem 2015, apesar de néo
referir expressamente a manutencao apresenta uaméidpade de requisitos os quais
aplicados a manutencdo tornam esta numa ferrantes@nte importante para a
gualidade final.

Alguns exemplos da ligacéo entre a qualidade erauteacéo para esta norma

- No planeamento dos objetivos da qualidade a reagéb intervém com o
seu planeamento de acdes preventivas por formduaireas intervencdes curativas,
estas fatalmente fora de qualquer planeamento.

- A organizacdo deve determinar, providenciar e terama infraestrutura
necessaria para a operacionalidade dos seus precegsra obter a conformidade de
produtos e servicos, isto € obtido com a ajudagégrante da manutencao.

- A organizacdo deve estabelecer objetivos da dpadi nas fungdes, niveis e
processos relevantes necessarios para o sistegest@® da qualidade, a boa gestéo
da manutencdo €, portanto, indispensavel de modmaater as maquinas e
equipamentos e pessoas ao nivel dos seus melles@®mpenhos.

Pelo exposto fica claro que a norma ISO 9001 appata a necessidade da
existéncia de um cronograma de intervencdes prieasntatravés de documentos
fisicos, criacdo de procedimentos de trabalho ivalaente a como € gerida a
manutencdo corretiva, andlise de falhas, planosindpecdo e indicadores de

desempenho. Tudo isto suportado por documentagégsto adequados.
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2.4 Engenharia de Manutenc¢ao

Pelo exposto nos pontos anteriores, 0 setor de terag@o industrial esta a sofrer
uma evolugéo bastante rapida. Esta evolucédo imglieaos responsaveis pela manutencao
sejam os Unicos nas empresas capazes de integcamg®nentes técnicas (tecnologias
dos equipamentos), as componentes dos produtoscengsonentes humanas. Acresce
referir que o responsavel pela manutencédo passaeft eada vez menos um gestor de
trabalhos a efetuar e cada vez mais um gestoiasaém que 0s equipamentos Sa0 Vvistos
sob uma perspetiva de funcdo no processo produfaee a isto podera afirmar-se que
estamos hoje perante aquilo que se pode dar o denemgenharia de manutencdo. Para
Xavier (2003), engenharia de manutengcdo € o camjdetatividades que permite que a
confiabilidade seja aumentada e a disponibilidatargida. Nesta perspetiva, deixa-se de
reparar sistematicamente, convivendo com problecn@sicos, para passar a melhorar
padrdes e sistematicas, desenvolvendo a manutdad®| dar feedback ao projeto e
interferir tecnicamente nas compras. A empresa $fugfaz a manutencao corretiva
continua “a apagar incéndios”, e alcanca péssimagdtados. Desta forma, a organizacao
que utilizar a manutencdo corretiva, mas incorpigaa preventiva e a preditiva,
rapidamente estard executando a engenharia de enaéat Cabral (2004) define
engenharia de manutencdo como sendo o conjunto¢@ies aécnicas conducentes a
viabilizacdo, melhoria da manutenibilidade e consete aumento da disponibilidade dos
equipamentos, apés uma analise técnica e econ@ess®s mesmos equipamentos. Esta
implica uma maior seguranga, menor impacto no amie melhor qualidade dos
produtos, a custos otimizados. Como se pode olrseavligura 1, onde se apresenta um
esquema sobre a manutencdo no parque industijalgsal for o tipo de manutencao
executada sobre os equipamentos, ndo se deve dd@xder como objetivo o0 seu
melhoramento. As melhorias a realizar nos equip&satevem ter em vista 0 aumento da

disponibilidade destes para a produgéo.
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Trabalhos
Novos

Renovagdo
Reconstru¢do
Modemizagao
Canibalizagdo

~parque material

.. Manuten¢iodo <

Avaria
esperada antecipada Sub-contratagdo
~ A e
. Curativa o it
~Fortuita apos - Preventiva
__avaria e
g MTBF
- Inspecgao
e . R :
- Paliativa’ - Curativa £ Ronda
Reparacao
: i ¢ Desconhecido
/ Conhecido \
,Melhoré}hcnto , : T e
S < "\ wSistematica -Condicional
“ planeada .. ‘preditiva

I

Figura 1 - Manutencg&o do parque material, [CabraloZ)

Sendo a disponibilidade funcdo da fiabilidade endmutenibilidade ter-se-a de
analisar os equipamentos nos trés vetores.

- Fiabilidade: A fiabilidade de um equipamento éaucaracteristica expressa pela
probabilidade de este exercer uma funcdo requenblacondi¢cdes especificas e por um
periodo de tempo predeterminado. Se se considduarcimnamento de um equipamento,
ou de um dos seus componentes, durante um dadal@el® tempo, a taxa de avariak (

€ dada pela expressao:

A = N avarias / Tempo total de

funcionamento

Entdo a média dos tempos de bom funcionament@tig@m na equacao 1:

MTBF = 1/ =X Tfi / Nav (1)
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Onde:
Tfi = tempo de funcionamento no periodo
Nav = numero de avarias no periodo
O MTBF da-nos uma medida da fiabilidade do equigram isto €, da sua aptidao
para funcionar durante um determinado periodomedeesm boas condigdes.
O conceito de fiabilidade sempre esteve ligado aoceito de qualidade. A
fiabilidade de um equipamento representa a suaickgue em reter as suas caracteristicas

de qualidade a medida que o tempo progride.

- Manutenibilidade: A manutenibilidade é definidalg capacidade de um

equipamento ser mantido em boas condi¢cbes opegagj@ino caso de este falhar, tem por
objetivo repor o equipamento nas condicfes opearaspcom um tempo de reparacao o

mais curto possivel. A média dos tempos de reparactada pela equacao 2:

MTTR=XTri/Nav(2)

Onde: Tri = tempo de reparacdo no periodo.

- Disponibilidade: A disponibilidade € a probabdide de bom funcionamento de

um dispositivo no instante t. Assim, um bem dispeh& um bem que se pode utilizar. A
disponibilidade € dada pela combinacédo dos nivefsabdilidade e manutenibilidade de um

equipamento, e pode ser expressa pela equacéo 3:

D=MTBF/(MTBF+MTTR) (3)

Para se realizar uma engenharia de manutenca@tacotorna-se também
necessario realizar uma analise técnica das ayatidsuindo um grau de criticidade em
funcdo da disponibilidade e da seguranca. Desteojresl avarias criticas serdo aquelas
que provocam problemas graves de seguranca e/tamafde modo determinante a
capacidade produtiva do equipamento.

Pode entdo concluir-se que para realizar engenltEiananutencdo se torna
necessario melhorar os equipamentos de modo a gigs @ossam ter a maior
disponibilidade. A funcdo da manutencdo ndo se desw&ingir a gestdo de avarias,
reparagOes, stock de pecas sobresselentes ou lp&sgaser um fator de produtividade
para as empresas, contribuindo para o aumento odutpridade das instalacdes e

equipamentos, assim como para o bem-estar social.
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2.5 A Metodologia SMED

A metodologia SMED (Single Minute Exchange of Di€)uma abordagem
cientifica para a reducdo do “setup” envolvendo econjunto de tarefas elementares,
aparece nas empresas devido a necessidade dassasnpaementarem a sua
competitividade em relacdo aos seus concorrerdegyetitividade esta que se decide cada
vez mais pela reducdo e controlo dos custos, enBaga dos processos de producdo, no
sentido de otimizar as fases do processo que aotasa valor ao produto final.

Este processo tem como principal objetivo a redwdgdempos de mudanca de
série/referéncia, com base numa organizacado do pestrabalho ou até em automacéo,
esta melhoria traz também melhorias ao nivel didgake.

Para que este método seja implementado com suéessportante que haja um
envolvimento de todas as pessoas direta ou indiegite envolvidas, desde gestédo de topo
até aos operadores de chéao de fabrica. A base aean®MED € a motivacdo e a vontade,
gue deve ser partilhada por todos, de realmentzir@mpos de “setup”.

Muitas vezes é necessario investir recursos feiewg para se obter os resultados
propostos.

A metodologia SMED estéa inserida na filosofia Legoe visa a eliminagédo ou
reducdo de stocks, o SMED permite que a medidaigoi@uimos os tempos de mudanca
de referéncia, diminuimos também os nossos lotgge@or sua vez conduz a reducéo dos
stocks e custos associados a eles, assim como odacfo mais eficiente e reativa,

centrada no que realmente é necessario.
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2.5.1 Implementag¢ao da Metodologia SMED
Para implementacdo desta metodologia numa emmtegardo ser seguidas varias
etapas de desenvolvimento. Apesar de ndo haveinidade, entre os diversos autores,
na definicdo destas etapas, sdo apresentadas algurases das quais esta ferramenta

pode ser aplicada.

2.5.1.1 Medir Tempos e Analisar Situagao Atual
A primeira fase passa por retirar tempos, poddestar utilizando uma maquina de
filmar para ter um melhor registo da mudanca. Awodr, deve-se ter em consideragao o
namero de operadores, e é importante que todos sgjguidos independentemente. Este
tipo de acdo deve ser explicada aos operadoregiparales saibam qual € o objetivo desta
operagdo. Apds a observacdo € necessaria a summEsigdo com tempos e pessoas

associadas.

2.5.1.2 Organizar e Identificar Operagdes Internas
e Externas

As operac0Oes internas (IED — Input ExChange of Bé) operacdes que apenas
podem ser realizadas com a maquina imobilizadapasacdes externas (OED — Output
Exchange of Die) sdo operagfes que podem ser adatizcom a maquina em
funcionamento/producéo, nesta fase € importanididas operacdes consoante estes dois
grupos.

Caso as operacdes internas possam ser eliminadasradproceder-se a sua
execucdo antes do periodo de mudanca de ferraneets0 as operacdes internas nao
possam ser eliminadas, deverdo ser executadasatm momento em que a maquina se
imobiliza apos ter terminado a série em curso. dhaa distingdo e racionalizacdo deste
tipo de operagcbes poderd, por si s6 permitir undaig@o de até 30% do tempo, sem

executar qualquer modificagdo no processo.

2.5.1.3 Converter Operagoes Internas em Externas
e Reduzir Tempos

Apos ser feito um levantamento detalhado de todasparacdes surge esta etapa,
que é a mais importante deste método. Nesta etgaser elaborado o modo operatério,
onde serdo descritas as operacbes a realizar, diev@wssuir todas as informacdes
necessdrias para a mudancga, desde informacdes sobraterial necessério para a
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mudanca, verificacdo prévia do estado das ferramemstudo das fungbes de risco,
transporte de utensilios para junto da maquinasatdenicio da mudanca, entre outros.

A preparacao do trabalho € de extrema importaaoi® fpara as operacdes internas
como externas, portanto deve-se ter em conta algepstos. No caso das operacdes
externas, € importante atender a preparacao dasnkmtas e outro tipo de ajudas antes do
inicio da mudanca de referéncia, tendo em consjdergue se deve reduzir o numero de
ferramentas, padronizar todos os sistemas de tixacgerir o uso das ferramentas apos a
mudanca. Em contrapartida ao nivel das operactEs@s € necessario equilibrar a carga
de trabalho de cada operador envolvido na mudawaljbrar as competéncias de modo a
melhorar a sincronizagao das tarefas, e ter cadooes auxiliares para ajudarem durante
a mudanca de referéncia caso o equipamento impunhas deslocacdes.

E importante referir que tanto as “check-lists” @oos modos operatérios devem
ser de facil compreensado e que sempre gue possiddvera formar o operador para ser

ele a realiza-las.

2.5.14 Comunicar, Treinar, Melhorar e Capitalizar
Nesta fase deve ser dada formacdo aos colaboradoles 0 novo método
operatorio, principalmente aos operadores quecpazath diretamente na mudanca de
fabrico. Sempre que o modo operatorio for modificagdeve ser executada uma reunido
para analisar os aspetos a melhorar.
Deve ser incutido um espirito de melhoria aos @mres e serem procurados
constantemente meios que facilitem a movimentagddetramentas, de modo a facilitar o

seu trabalho.

2.5.1.5 Documentagao Importante a Redigir

Ao longo da implementacdo do SMED, tém que sergi@os documentos que
contenham a informacgcdo mais relevante para o pimeatb de mudanca de referéncia.
Temos um novo modo operatorio, e as “check-list®8 Qs operadores irdo utilizar no
desenrolar das tarefas, para evitar esquecimemagperacoes ou falta de material na
preparagao antecipada das mesmas.

Como informacdes mais importantes estes documeleosm conter, a descricao
das atividades e o ambito de aplicacdo, a descrigiduncdes de cada operador,
identificacdo de ferramentas, pecas, componentemateriais a utilizar, pontos de
referéncia para os ajustes, materiais de referémsaucdes detalhadas sobre a execugéo

da mudanca, assim como o tempo estimado para agkeda mudanca.
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2.5.2 Vantagens da Implementag¢ao do SMED
A implementacdo desta metodologia pode ser de gramg@ortancia para uma
empresa, pois hoje em dia, os clientes procuram @lém de precos mais competitivos,
também precisdo, uma maior qualidade, e tempos radizidos. O SMED ajuda as
organizacdes a conhecer melhor as necessidadebedte,cproporcionando lotes mais
reduzidos, mas com um numero mais elevado de nefeg As vantagens deste método
Sao que permite:
e Flexibilidade, uma vez que nado requer um elevadokstle matéria-
prima devido a constante mudanca de referéncia.
e Entregas mais rapidas devido a existéncia de to&s pequenos.
e Maior qualidade decorrente da diminuicdo de tempos.
e Aumento da eficiéncia, pela reducdo dos periodosnddanca de

ferramenta.

3 PROCESSO DE PRODUCAO DE MoOsSAICOS CERAMICOS

Uma vez que o presente trabalho foi desenvolvidmanempresa concreta de
producdo de mosaicos ceramicos e se centra saiiskemas que envolvem o processo de
escolha, comeca-se por fazer neste capitulo umeseqgacdo do perfil da empresa,
passando depois a uma descri¢do geral dos proapssa®mpdem cada fase da produgéo
de mosaicos. Por fim, é feito um enfoque no pracessescolha e como otimizar uma
linha de escolha para ndo termos problemas de graratp processo de producéo,
procurando dar uma visdo detalhada deste procesgogso percebendo o funcionamento
do equipamento se poderd compreender os problenmmentes a este processo. A
informacéo que se apresenta resultou de pesquiBagpafica e da observacao direta na

fabrica da Revigres.
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3.1 A Empresa Revigrés

No sitio oficial da Revigrés encontra-se publicedlarmacéo que permite construir
uma visdo desta empresa, assim como alguns dostpsodomercializados (figura 2).
Dessa informacao retirou-se a mais relevante pargesceber o enquadramento do
trabalho. Apresenta-se a histéria da empresa bemo ebggumas imagens de produtos por
ela produzidos. A Revigrés € uma empresa de rafierédn mundo ceramico, especializada
na producdo de pavimentos e revestimentos ceran8edsada na zona industrial de Barro
Agueda, foi constituida em 1977 por um grupo deres#rios e contou durante os seus
primeiros 30 anos com a presidéncia e impulso dofwedador: Eng. Adolfo Roque. O
atual conselho de geréncia é formado pela Dra.aPRafjue, Dra. Paula Cardoso e pelo
Eng. Carlos Roque.

A Revigrés dedica-se a producao de pavimentosestieventos ceramicos.

T' S

Figura 2 - Amostra de alguns produtos comerciala=ada Revigrés

No anexo 1 apresentam-se 0s principais marcosibistéa empresa.
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3.2 Processo Produtivo

Os mosaicos ceramicos sdo placas de pouca espdaburmdas com argilas,
silicas, fundentes, corantes e outros materiaio Barmalmente utilizados como
revestimentos de pavimentos, paredes e fachadasn&éados por prensagem, extrusao,
colagem ou outro procedimento geralmente a temperaimbiente. De seguida sao secos
e cozidos a altas temperaturas. Podem ou nao smltados, sdo incombustiveis e
inalteraveis a luz (Standard, 1998). Segundo LI¢p&L0), os mosaicos sdo fabricados
mediante um processo em linha altamente automatigag@ compreende as seguintes
operagbes basicas: preparacdo de pasta, prensageagem, esmaltacdo, cozedura,
classificagdo e embalagem. Na figura 3 esta reptade um esquema geral das operacdes
basicas do processo de producdo de mosaicos cegm& baixa absorcdo de agua
utilizado atualmente pela maioria dos fabricanthieste esquema estd incluida a
preparacao de pasta mediante moagem e atomizaeésapem, secagem, decoragdo com
esmaltes, cozedura, classificacdo e embalagem final

De seguida é feita uma apresentacdo mais pormeadarte cada etapa do processo
de fabrico sendo feito um enfoque aos pontos guent@is importancia para o presente

projeto.

Moagem e Atomizagio

Prensagem

Secagem

,,,,, " Esmaltagio

Cozedura

'
o
lll‘ Escolha e Embalagem

Figura 3 - Operacdes do processo de producdo daitos ceramicos [Fonte: Llopis (2010)]
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3.2.1 Moagem e Atomizagao
Sacmi (1989) refere-se aos materiais ceramicosidemasdo que sdo geralmente

preparados através da mistura de duas ou maisiasapéimas, além de aditivos ou agua.
O mesmo autor descreve 0s processos envolvidosraparpcdo destes materiais. A
moagem compreende a homogeneizagao de todos osmentgs que se transformarao na
base do revestimento ceramico, a moagem é feitamoimho (figura 4). No processo de
moagem, varios tipos de argila sdo encaminhad@srmpaagem com aditivos e agua, que
irdo garantir resisténcia ao produto acabado. Apd@®cesso de moagem, a pasta, a que se
da o nome de barbotina, é armazenada em tanquesgitadores para garantir que nao
ocorra a estratificacdo da mistura. A barboting esttdo pronta para ser atomizada e
transformada em p6 atomizado. No processo de aigéAvza massa ceramica liquida
(barbotina), obtida no processo de moagem é exj@ostaa elevada temperatura com o
objetivo de eliminar a 4gua obtida na fase antgigoie serviu para homogeneizar as
matérias primas). Todo esse processo aconteceerminde um grande silo (atomizador
(figura 5)) onde, de cima para baixo, € injetadajaente a elevada temperatura e no
sentido contrario, tem-se uma pulverizacao de mesganica. O encontro dessas duas
misturas (ar quente com a massa ceramica) faz cena ggua contida na massa evapore,
provocando a queda da argila em microparticulas domensdo diferenciada. Essas
particulas sdo chamadas de pé atomizado. E nesgm ele atomizacdo que as
caracteristicas de alta ou baixa porosidade da mladmica s&o definidas. E também no
processo de atomizacdo que se define um dos paodnigte vai ter especial relevancia

para o resto do processo de produc¢do, a humidagé dimmizado.

Figura 5 — Moinho Continuo

Figura 4 - Atomizador
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3.2.2 Prensagem

A conformacdo das pecas é realizada por prensagésmial. Na operacdo de
prensagem da-se a pasta uma forma geométricadéeinim tamanho fixo e em seguida é
compactada para se dar a peca firmeza e durezasadeepara que resista as operacdes
gue ainda faltam realizar em cru, antes de seremda®(Sacmi, 1986).

Durante a compressao tenta-se eliminar os vaziesegistem na mistura para
evitar problemas nas fases posteriores, sobretadtase de cozedura. O processo de
prensagem uniaxial € o método eleito para a cordgdim de mosaicos ceramicos, pois,
tem numerosas vantagens em relacdo & extrusaootais maior resisténcia em cru, alta
produtividade do processo, facilidade na fase dagsam e redugdo da contracdo na fase
de cozedura. Na figura 6 apresenta-se uma prensa @ equipamento onde a operacao

de prensagem se executa.

Figura 6 — Prensa

28



Reducado do Tempo de Revisdao de uma Linha de Escolha de Mosaico

3.2.3 Secagem
Depois da conformagdo das pecgas é necessario @Eddair o seu contetudo de
agua para que a fase de esmaltacdo decorra sefenpasb No processo de secagem as
pecas sdo expostas a uma corrente de ar querte pasa se retirar a agua ainda presente
na peca por evaporacao. Hoje em dia, a secagemedas faz-se em continuo, existindo
dois tipos de secadores, os secadores verticassecadores horizontais (Sacmi, 1986), a
figura 7 € um exemplo de um secador. Na Revigrétoaese a tecnologia dos secadores

verticais, onde as pecas sdo colocadas em cestaseqguovem no secador verticalmente

durante cerca de uma hora até concluirem uma cattgleta.

Figura 7 - Secador

3.2.4 Esmaltagao

Nesta fase aplicam-se uma ou varias capas de wvigrach cobrir a superficie da
peca. Esta técnica € aplicada para dotar o mosi@aoma série de propriedades, tanto
técnicas como estéticas. A esmaltacdo de mosaicémiros realiza-se em continuo onde
as pecgas vao passando por uma linha transportdfiguaa 8) ao longo da qual séo
colocados 0s equipamentos que sao precisos pasa #&wabo todos as aplicacbes
necessarias a cada produto. Depois da saida diosesapecas passam por um aerossol de
agua que serve para preparar a peca para o esmaitaialmente aplica-se uma capa de
esmalte base, chamado também de fundo de prepagagié um esmalte de cor forte, que
serve para ocultar a cor original da peca. Depaiaglicacdo do esmalte base aplica-se o
gue se conhece no meio como engobe, que ndo @ueutro tipo de esmalte que serve
para tapar poros, proporcionar homogeneidade e@ep peca para as decoracgdes. Para
decorar as pecas existem trés tipos de processios, ¢les com diferentes caracteristicas e

resultados finais distintos. Maquinas serigrafioatijzadas para recalcar padrbes com
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relevo, sendo, normalmente, utilizadas véarias nmagué cada uma adiciona uma nova cor
ao padrdo pretendido. Outra tecnologia muito atilez no processo de decoracdo séo as
Rotocolors que consistem numa série de rolos glisaapcamadas de cores em padrbes
lisos. Esta € uma técnica que requer uma afinagfisp de velocidades. A técnica mais
atual, e com melhores provas dadas no que diz itespedecoracdo de mosaicos

ceramicos, utiliza as impressoras de jato de tid@signadas de Kerajet.

Figura 8 - Linha de Esmaltacéo

3.2.5 Cozedura

A cozedura é, sem davida, uma das etapas maisifuilta producao de mosaicos,
ja que grande parte das caracteristicas finaigoldupp depende de uma cozedura correta
(Sacmi, 1986). Durante este processo, a peca saofie série de alteracdes fisicas e
guimicas conforme atravessa as distintas sec¢oésrmio (figura 9), cada uma delas com
uma temperatura definida. Cada material tem umeaatie temperatura 6tima que confere
as pecas as caracteristicas desejadas. Atualmentirimos utilizados sdo do tipo
monoestrado de rolos, onde as pecas se movem eandoisnrolos refratarios no sentido
horizontal. O calor necessario dentro do fornorédye por queimadores de gas natural. A
curva de temperatura é controlada a partir de uomsota computorizada. No que diz
respeito ao fabrico de porcelanato as pecas quasridas apresentam um elevado indice
de retracéo, podendo para alguns tipos de pastgarch valores de retracdo na ordem dos
9 pontos percentuais. E depois de ocorrer estacégtrque normalmente os problemas ja

existentes nos mosaicos crus podem ser observados.
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|
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Figura 9 - Forno

3.2.6 Escolha e Embalagem

O processo de producdo de mosaicos ceramicos rmamaequando se acaba a
cozedura, ainda é necessério uma seérie de fasesatéadeixar o produto pronto para
entregar aos clientes. Na verdade, o processoadkigio é longo e complexo, podendo,
por isso, aparecer muitos problemas no decorrde gescurso. Estes problemas muitas
vezes nao sao detetados antes do término do prod¢es= a isto, todos 0s mosaicos, um
por um, sdo inspecionados para detecdo de possie&#tos. As inspecbes podem
classificar-se em dois tipos: inspec¢des visuaisy datetar quebras, falta de uniformidade
na cor, mosaicos picados, entre outros defeitospeigbes automaticas que permitem
verificar a esquadria entre outros aspetos. Pama dh identificacdo de possiveis defeitos,
as inspecbes servem também para separar os mogacodiferentes tonalidades e
tamanhos. A classificacdo do produto final reatiegaatendendo a quatro critérios: aspeto
superficial, planaridade, tonalidade e tamanho dRwmy et al., 2010). Se o0 aspeto
superficial ou a planaridade ndo alcancam os rggsiisniinimos exigidos pela empresa, o0
produto rejeita-se. As pecas que superarem esteeipoi crivo classificam-se em trés
classes em funcdo do seu aspeto superficial: pamierceira e refugo. Dentro da classe
primeira e terceira o produto classifica-se, pa gez, de acordo com a sua tonalidade
(habitualmente duas classes) e pelo seu tamanhmghoente 3 calibres). Assim, numa
determinada ordem de producdo € habitual encoatrars total de 13 referéncias
diferentes, correspondentes ao seu aspeto supkrfiamanho e tonalidade se pode
observar na figura 10 que se apresenta em seguida.
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Depois da classificacdo, o produto terminado é édbae paletizado segundo os
critérios acima descritos.

Aspecto superficial Tom Calibre Referéncias
c1 1

m - @ 7

Primeira « & 5
c1 4

f N S B 5

“~NE E

ci 7

» -

T cz g
.

Produto A / i
Terceira . c3 9
c1 10

N 2 @

~. B 12

Refugo

Figura 10 - Classificagdo do produto final
Fonte: adaptado de Poyatos, et al. (2010)

3.2.6.1 Descri¢dao do Processo de Escolha

O processo de escolha é o ultimo processo peloa@uabsaico ceramico passa,
serve para dividir e classificar o material conseas defeitos, calibres e tonalidades que
apresenta. A Revigrés tem trés linhas de escolhanidade 1, linhas que escolhem
material feito de pasta monoporosa, seis linhagst®lha na unidade 2 que escolhem
material feito de pasta porcelanica, sendo quedasaeis linhas de escolha esté integrada
numa linha de polir o que vem trazer ainda maiblproas quando é necessario fazer uma
revisao pois a linha de polir fica inativa também.

O LGV (figura 11) transporta a vagona (que contematerial) para a maquina de
descarga (figura 12), esta por sua vez vai degareematerial para a linha de escolha, de
seguida o material passa por uma maquina de vis@aligadora (figura 14)) onde é
analisada a tonalidade do material e este é sapa@dotes, depois passa pela mesa de
escolha (figural5) onde existe uma analise visualnthterial (verificam-se cantos
esmurrados, pingos, covas, biselo), depois o0 mhtpassa pela maquina de calibre e
planar (figura 16), no calibre é onde se vé as dgdes e esquadria das pecas, no planar

verifica-se 0 empeno. Depois o material entra nguima de semistamento (figura 17)

32



Reducado do Tempo de Revisdao de uma Linha de Escolha de Mosaico

onde se faz a separacdo do material, essa sepa¥adada pela juncdo da pinta da
tonalizadora, com o risco do escolhedor e com ssifleacdo do calibre, assim cada tipo
de material vai para um empilhador especifico mdia classificacdo. Assim que as
pilhas estejam completas estas vao passar pelo (ifR€al8) que é uma maquina de
embalar, depois de embalado a caixa com o matevialum cédigo (timbragem) através
de um timbrador (figura 19) que identifica a caiaga,caixas sdo juntas duas a duas através
do acoplador de caixas (figura 20) e cintadas nomaquina de cintar (figura 21). Depois
de cintadas as caixas seguem na linha de esca@haogpaletizador (figura 22) que vai

retirar as caixas da linha e coloca-las nas paseearando-as por familias.

Figura 13 - Raspador Figura 14 - Maquina de visao artificial
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Figura 15 — Mesa de Escolha Figura 16 — Maquina de Calibre

S

Figura 18 - Maquina de embalar (CPK)
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Figura 19 - Timbrador

Figura 22 — Paletizador

Figura 21 - Maquina de Cintar
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4 METEDOLOGIA

Neste ponto faz-se a descricdo do modo como a wietpd SMED foi usada com

0 objetivo de reduzir o tempo de intervencéo noisamento (maquina de escolha).

4.1 Check List das Operag¢oes a Realizar

Numa primeira fase do trabalho elencaram-se osepsos inerentes a revisao, e
foram retirados tempos de execuc¢ao do processa,seapoder aferir da possibilidade de
ver quais 0s processos mais criticos em termosndpd de execucao.

1. Soprar a maquina.

2. Substituir correntes (figura 23) de transporte @demal para saida da maquina.

iilll'\.i’\_l\‘\.\’\\'\\u\,\\w.\
= . I\\I‘Ih‘!lll‘\\\\\\\\
i) -

Figura 23 - Correntes do Semistamento

< 44 d

3. Substituir polias (figura 24) e correia (figur@)Zjue transportam o material

vindo da linha de escolha.

A
Fig

ura 25 - Correias que transportam o material

36



Reducado do Tempo de Revisdao de uma Linha de Escolha de Mosaico

4. Substituir batentes (figura 26) dos empilhadores.

‘\Fiéura 26 - Batentes dos Empilhadores

5. Substituir borrachas (figura 27) que fazem a desad material em cada

empilhador.

5

Figura 27 - Borrachas que fazem descer o material

6. Substituir as borrachas (figura 28) dos cilindros gmpurram o material para 0os
empilhadores.

Figura 28 - Borrachas dos cilindros
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7. Verificar o funcionamento dos motores e redutofegur@a 29) que fazem a
tracdo das correias que transporta o material.

Figura 29 - Motor e redutor de tracdosdeorreias

8. Substituir os empilhadores (figura30)

Figura 30 - Empilhadores

9. Substituir guias (figura 31) do mosaico

Figura 31 - Guias do mosaico
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4.2 Classificagao das Operagoes

As tarefas descritas no ponto anterior foram aaddis, tendo sido classificadas em

tarefas internas e tarefas externas, conforme eqise$o na tabela 1 seguinte.

Tabela 1- Classificacdo das Operaedesecutar (Interna/Externa)

OPERACAO CLASSIFICACAO
1-Soprar a maquina Operacao interna
2-Substituir correntes de Operacao interna
transporte do material para saida

da maquina

3-Substituir polias e correias que Operacao interna
transportam o material que vem da
linha de escolha

4-Substituir batentes dos Operacao interna
empilhadores
5-Substituir borrachas que fazem @peracao interna
descida do material em cada
empilhador

6-Substituir borrachas que Operacéao interna
empurram o material para as
borrachas dos empilhadores

7-Verificar o funcionamento dos | Operagdo externa
motores e redutores que fazem a
tracdo das correias que transporta

o material
8-Substituir os empilhadores Operacao interna
9-Substituir guias do mosaico Operacao interna

Como verificamos a excecdo da operacdo 7, as testado operacdes
internas, ou seja, operacoes que sé podem sertadasicom a maquina parada.

A estratégia para diminuicdo do tempo de paragemnaguina baseou-se
na compra de pecas de substituicdo para que a geomtdas pecas possa ser
executada durante o funcionamento da maquina. ¥icset dado aos mecanicos
que estdo de prevencdo na fabrica, quando ndo ¥émas vao executando a
montagem das pecas, tarefas externas.

39



Reducado do Tempo de Revisdao de uma Linha de Escolha de Mosaico

4.3 Tempo das Operagoes

A tabela 2 representa o tempo necessario para @igi® de cada operacdo de

reparacao do semistamento antes da implementacablHD.

Tabela 2- Tempo das Operacdes Antes da Implementac&MED

N° OPERACAO | DURACAQMmIN)
1 10
2 60
3 360
4 60
5 270
6 30
7 10
8 90
9 60
TOTAL 950
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4.4 Estratégia Usada

4.4.1 Preparacao de Subconjuntos
Na operaca@® troca-se os conjuntos de polias (figura 32) queogam a correia
gue transporta o material, e troca-se também aieorr

Figura 32 - Conjunto das Polias

Como vemos na figura 33 estes conjuntos de po@iascenstituidos por muitas
pecas 0 que leva muito tempo a montar estes casjuAt melhoria passou por montar
estes conjuntos enquanto a maquina esta em fumcémta usando pecas suplentes.
Depois de prontos estes conjuntos demoram cerd2@eninutos a serem montados na

maquina, portanto passou-se de 360 minutos paranii2Qos.

ra 33 - Pecas dos Conjuntos de Polias
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Outra das melhorias que se fez foi juntar a operdgé8, ou seja em vez de se
montar os batentes nos empilhadores (figura 36)e@oid montar os empilhadores,
preparou-se um conjunto completo de batentes &gy@®4 e 35) e empilhadores para

montar na maquina.

Figura 34 - Empilhador

Figura 35 - Empilhador

Ly

Figura 36 - Pegas do Empilhador

Com a juncao destas duas operacdes reduzimos deidbtds (60+90), para cerca
de 75 minutos.

A operacad € compostgor 16 conjuntos de borrachas (Fig. 37) que fazesoeat
o material em cada empilhador e por 18 suportgs 88) que suportam estes conjuntos de

borrachas.
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Figura 38 - Conjunto de Borrachas -

Figura 39 - Elementos dos Suprte dos
Conjuntos de Borrachas

A solucéo nesta operacao passou mais uma vez peltgem dos conjuntos de

-

Figura 40 — Elementos do onj.

borrachas (Fig. 39) enquanto a maquina esta eniofileroento, assim como dos suportes
(Fig. 40).

Depois de tudo preparado sé se gasta tempo na geomtdos conjuntos, passando
de 270 minutos para 90 minutos.

Na operaca® também temos a possibilidade de fazer a montagenguias (Fig.
41) com a maquina em movimento sendo depois s&s&@te montar as guias na maquina
(Fig. 42).

Figura 41 — Pecas das Guias Figura 42 - Guias
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Nesta operagdo passamos de 60 minutos para 20osidetmontagem das guias
na maquina.
E de salientar que todas as montagens de matadasap efetuadas fora da revisdo e em
nada condicionam o funcionamento normal da equipanthnutengdo, pois estas
montagens sao sempre executadas pelos mecanicestgioede prevencdo, ou seja, ou

tem avarias ou entdo fazem estas montagens.
4.4.2 Preparacao do Material para a Mudanga

Depois outra das melhorias é que temos sempre alete rom todo o material
necessario para realizar a revisdo o que evit@chgies ao armazém, e também nos da a
certeza que ha todo o material para executar aa@vie porventura houver a necessidade
de durante um turno substituir-se qualquer coism@quina usa-se sempre o material que
esta na palete, mas depois é sempre comunicadepargdor de trabalhos qual o material

em falta para ser reposto ou mandar reparar o ialagee saiu.

4.4.3 Definigao da Sequéncia das Operagoes a Realizar

A figura 34 representa o diagrama que esquemasegw@ncia de operacoes

efetuada por cada mecanico.

Sequéncia de Operagdes

Mecanico 2

Mecénico 1

0 30 60 90 120 150 180 210 240 270 300

B Operagdo 1 B Operagdo 2 Operagdo 3 Operagao4e8

B Operagdo 5 W Operagdo 6 B Operagdo 7 B Operagdo 9

Figura 43 - Sequéncia de operagdes dos mecéanicos
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Outra das melhorias que se implementou foi fazea wequéncia l6gica das
operacdes para que possam intervir 2 mecanicogammtempo sem se estorvarem.

As operacdedl e 2 sdo feitas pelos 2 mecanicos, depois o mecanitar la
operacad® e 0 mecanico 2 faz4e 8. Como o0 mecanico 2 acaba as suas tarefas primeiro
vai fazer a taref&, quando o mecéanico 1 acabar a oper&y@a fazer operacoe7 €9, e
como ainda deve terminar primeiro, vai ajudar o dnem 2 na taref®, depois ambos
fazem arrumacao do material.

Podemos verificar que o mecanico 1 demora 250 wsnarealizar as suas tarefas,

e 0 mecanico 2 demora 235 minutos a realizar astauefas. Logo podemos referir que o

tempo de revisdo do semistamento € de 250 minutos.

4.4.4 Sumario dos Resultados Obtidos

De seguida sdo apresentadas 2 tabelas compardtigasgempos de revisdo do
semistamento, na tabela 2 esta feita a comparagé® @& tempos gastos antes e apos a
implementagdo do SMED, assim como 0s ganhos pedienta revisdo do semistamento.
Verificamos nesta tabela que diminuimos 535 (958)-4dinutos no tempo de revisdo do
semistamento com a montagens externa dos conjuies sO sdo montados no
semistamento na altura da reviséo, que refleteamh@de 56%.

Na tabela 3 verificamos o tempo que dois mecardeosoram a reparar a maquina
apos ser executado o trabalho externo e apos arimeptacdo de uma sequéncia logica das
tarefas a realizar na implementac&o do processepaeacao do semistamento.

Verificamos assim que passamos de 415 minutos paéa minutos apos a
implementagcéo de uma sequéncia de operagdes pamesanicos, havendo um ganho de
17%.

Com a implementacdo do trabalho externo e da seuédgica de operacdes
passamos de 950 para 250 minutos para revisar staamnto, havendo um ganho de
73% (56% +17%) com estas implementacdes.

O aspeto negativo a referir na implementacdo dgetaroé que foi necessario um
grande investimento inicial em pecas de substitupzra se poder duplicar o nimero de

pecas suplentes.

45



Reducado do Tempo de Revisdao de uma Linha de Escolha de Mosaico

Tabela 3- Comparacao de Duracdo dasapes Antes e Apds SMED

N° OPERACAO | DURACAQMIN) | DURACAO (MIN) | GANHOS (%)
(ANTES DO SMED) | (APOS SMED)

1 10 10 0

2 60 60 0

3 360 120 66,6

4e8 150 75 50

5 270 90 66,6

6 30 30 0

7 10 10 0

9 60 20 66,6

TOTAL 950 415 56

Tabela 4 — Distribuicdo Sequencead @peracdes por 2 Mecanicos

N° OPERACAO | DURACAQmiN) | DURACAOMIN)
MECANICO 1 MECANICO 2

1 10 10

2 60 60

3 120 0

4e8 0 75

5 0 90

6 30 0

7 10 0

9 20 0

Total 250 235
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5 CONCLUSAO

Ao longo deste documento apresentou-se o traba&hlizado no ambito de um
estagio curricular na Revigrés.
O objetivo tracado para o trabalho consistiu naigéd de tempo de revisdo de uma linha
de escolha.
A reducéo de tempo necessério & revisdo da lintesdgha foi conseguida, recorrendo &
metodologia SMED. Foram propostos dois grandesagruge acdes de melhoria para
reducao do tempo de revisao:
Realizagdo de pré-montagens com a transformacapel@acdes internas em operacgdes
externas
Revisao da sequéncia de operacdes a realizarpelz@nicos
A implementacdo destas medidas permitiu uma reddgdempo de revisdo em cerca de
74%.
Este trabalho permitiu assim demonstrar a impoi@ada metodologia SMED para a

reducdo do tempo de revisao de uma linha de escolha

5.1 Trabalhos Futuros

Depois de verificados os resultados obtidos nesiguma da linha de escolha, o
objetivo passa por aplicar a metodologia SMED mautequipamentos que se podem
tornar criticos no processo de producao.
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ANEXO 1

1977 (12 de Maio)

» Escritura notarial de formacao da sociedade

1978

* Deu-se o inicio da producao.

1981
* Foi inaugurado o edificio administrativo, e foiteada a segunda linha de

producao.

1982

» Foi aberta a delegacao da Revigrés em Lisboa.

1983

» Inicio do patrocinio ao Futebol Clube do Portoegsitrocinio permitiu que
a empresa atingisse grande notoriedade a nivelma@ internacional.

* Neste ano surgiu também a instalacdo de um forrg? dlego (22 cozedura
para as tintas aplicadas em mosaicos ja cozidos) aaproducdo de

mosaicos pintados a mao.

1984

* Foiinstalado o 1° forno de nova geracao, com aimmavacao de mosaicos
assegurada por rolos, e que representou, na athaesignificativa reducao
no consumo energético, dado que 0s mosaicos deixada ser
transportados em cima de placas ceramicas (estd&iia eram aquecidas,
juntamente com 0S mosaicos, e a energia para &egara totalmente
perdida).

» Esta nova tecnologia permitiu também aumentar acidgde de producéo.

1987
 Comemoracdo do 10° aniversario, com a atuacdo dstdaAmalia

Rodrigues, e do fadista Luis Goes.
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* Neste ano houve uma grande reconversao do sectorodessamento de
matérias-primas, tendo como objetivo melhorar dida@de do produto final

e uma maior flexibilidade na producéao.

1989

* Introducdo, pioneira em Portugal, da tecnologia ndenocozedura de
revestimentos ceramicos (azulejos em monoporosa).

* Instalacdo dos Laboratérios de Fotografia e Sdiggnaara promover a
criacao e desenvolvimento autbnomos de novas dgEsa

* Instalacdo do Laboratério de Investigacdo de Dedeimvento para o

estudo e controlo de matérias-primas e compostgErasnicas.

1991
* Inauguracéo do Edificio Social da Revigrés (quéuinefeitorio, balneérios
e formacéo), pelo Ministro do Emprego e Segurangeiag Dr. Silva

Peneda.

1992
« Ampliacdo do setor de Escolha Automatica e Robgdiaado setor de
paletizacdo, posteriormente inaugurado pelo Mimistta Indlstria e

Energia, Eng.° Mira Amaral.

1993
* Instalacdo de um sistema integrado de Design @ssipbr computador

destinado ao desenvolvimento dos produtos.

1994

» Criacdo do Servi¢co de Apoio ao Cliente Revigrés.

1995
» Atribuicdo do Certificado de Qualidade, segundanasnas NP EN ISO
9002, pelo Instituto Portugués da Qualidade (IPQ).
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A Revigrés foi a 12 empresa do setor de pavimestagvestimentos
ceramicos com Qualidade Certificada.

Visita do Primeiro-ministro Professor Anibal Cavaitva.

Instalacdo de um sistema informatico de apoio aaemagem e expedicao.
Lancamento da Colegdo Tematica “Obidos”, com iagfio na tradicio

artistica do mosaico ceramico.

1996

Instalacdo da Estacdo de Reciclagem de Residuddo$dhdustriais e
modernizacdo da Estacdo de Tratamento de Efluerjaeglos Industriais,
no seguimento da politica ambiental da Revigreés.

Lancamento da Colecdo Tematica “Bucaco”, que saransgualmente na
tradicao artistica do mosaico ceramico.

Atribuicdo do 1° Prémio “Best Floor Tile Design” éMhor Design de

Pavimento) ao pavimento Aviz, da Colecédo Obidos|regtaterra.

1997

Comemoracdo do 20° aniversario da Revigrés e Imaggo do Edificio

Comercial (que inclui uma sala de exposicéo, atidit® escritorios). Este
edificio foi projetado pelo Arquiteto Alvaro Sizae¥fa.

Inauguracdo de uma nova delegacdo em Lisboa (ficoas sala de

eXposicao e escritorios.

A Revigrés patrocina a 12 edicdo do Concurso Natide Design, em

colaboracdo com a Fundacédo de Juventude. Estecipabr@stende-se até
hoje.

Lancamento da colecdo tematica “Descobrimentosufueses”, com

alusdo a Expo 98 e a vocacao maritima do pais.

Lancamento do 1° catalogo 3D (simulacéo dos andsesrn 3 dimensoes,
atualmente disponivel no site Revigrés).

Atribuicdo do “Selo de Design” aos produtos Avi©bidos, pelo Centro
Portugués de Design.

Visita do Presidente da Republica Dr. Jorge Samategrada na visita as

empresas com sucesso no ambito da inovacéo e abwighede.
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Ligacdo estratégica ao gas natural, resultado desitmento num estudo

levado a cabo pelo Eng.° Adolfo Roque sobre o “Glural para

Portugal”, apresentado aos governantes e decigompse influenciou o

percurso das decisfes tomadas pelo Ministro dastnd(e Energia, Eng.°

Mira Amaral, nesta area. Este estudo leva a adasamassa da industria, e

sobretudo do setor ceramico, a esta energia.
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A Revigrés aderiu ao pacto de adaptacdo ambieatal gumprimento
das normas Europeias respeitantes a gestao daapellos efluentes
gasosos, efluentes liquidos e residuos solidosindis.

Lancamento das Colecdes de Autor “Galaxia”, projoArquiteto

Tomas Taveira.

Constituicdo de duas novas Empresas: “Qualipasestirhda a
producdo e comercializacdo de p6 atomizado, e Resdy destinada a
producao de pavimentos e revestimentos em gréslaarco.
Langcamento das ColegOes de Autor “Atitudes”, poop seis artistas
plasticos.

A Revigrés ganhou a Mencgdo especial “Gestdao GldeaDesign”,

atribuida pelo Centro Portugués de Design.

Instalacdo dos equipamentos de protecdo ambieatal grocesso de
Certificagcéo ISO 4000.
Instalagcdo da Unidade de Polimento.

Lancamento da colecdo “The Best of” Revigrés.

Inicio da producgéo de Grés Porcelanico/Porcelamasmovas unidades
fabris, resultante de um investimento de cercaldmithdes de euros.

Langamento do Porcelanato, o mais nobre dos miategsamicos.
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2002

2003

Comemoracédo do 25° aniversario da Revigrés, e imaggo oficial das
novas empresas, pelo Primeiro-Ministro Dr. Durdo&so.
Lancamento das Colecbes de Autor “ART”, inspiradasregidao do
Douro.

Atribuicdo do Prémio de “Design de Produto”, ao detanato
Revigrés, pelo Centro Portugués de Design, numian@eia com a
presenca do Presidente da Republica, Dr. Jorge @amp

A Revigrés recebeu o Prémio de Inovacao, atribidadoProjecto
Ardésia: Eco-revestimento Revigrés.

A Revigrés recebeu o Prémio “Melhor Marca de Aade3 Mosaicos”,
na Exposicao Internacional “LifeStyle Europe”.

Participacdo na Associacdo AveiroDomus, com o fwajia Casa do

Futuro, em colaboracédo com a Universidade de Aveiro

Atribuicdo da Certificacdo para os produtos Porala pelas normas
UPEC.

Desenvolvimento de produtos exclusivos para cirstadsos do Euro
2004, em colaboragdo com o Arquiteto Tomas Tavéiestre Julio
Resende, Arquiteto Manuel Salgado e Arquiteto Etlu&uimaraes.
Participacdo na Casa do Futuro, na Fundacdo Pedagudas
Comunicacoes.

Lancamento da Colecdo Textures, colecdo desenaoboch base em
diversas texturas: papel reciclado, palha, baméfia,rlinho, seda,
tafeta, fios e metal.

A Revigrés foi considerada um exemplo de “Boasi¢aaide Gestao de
Design”, integrando a exposicdo “Estudos de CasesDdsign”,
promovida pelo Centro Portugués de Design.

Inclusdo dos produtos Revigrés como referénciagomais no livro
“Best of — 180 Products of Portuguese Design”,agltitpelo Centro
Portugués de Design.

Prémio de Inovacéo atribuido a colecdo Doiro, dale¢@es de Autor
“ART".
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2004

2005

2006

Lancamento da colecdo tematica ICON, inspiradarefeséncias do
artesanato portugués.

Distingédo como caso de referéncia de internacibagdio das empresas
portuguesas, atribuida pela AIP — Associacédo InidiigPortuguesa.

Atribuicdo do 1.° Prémio Inovacéo a Colecao Texture

Reconhecimento, pela AICEP - Agéncia para o Investio e

Comeércio Externo de Portugal, como Marca Certificd@ortugal

Trade”.

Langcamento das Colegdes de Autor Fashion CeranaicArduiteta

Alena Agafonova.

Nomeacédo da Dra. Paula Roque para o “Marketing &iM@rémio de

Marketing) atribuido pela Associacdo PortuguesaPddissionais de
Marketing (APPM).

Inauguracao da Casa da Musica, na qual a Revigiega o nucleo de

fundadores de direito privado.

Prémio de Inovacgdo atribuido & Colecdo Metallic Rlorcelanato
Técnico.

Inclusdo da Revigrés no Livro “Marcas Portuguesasiitado pelo
AICEP — Agéncia para o Investimento e Comércio Extele Portugal.
Cerimonia comemorativa da 250.2 representacéo dgicaitA Cancéo
de Lisboa”, de Filipe la Féria, com o patrocinio &vigrés.

Distingdo da Revigrés como empresa do setor cevaquie melhor se
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tem adaptado e reagido aos desafios das alterelj@sicas, atribuida

pela Euronatura — Centro para o Direito Ambient@ksenvolvimento.

2007
* Lancamento da Colecédo “Our tiles are green”, castogan “Ceramica
Amiga do Ambiente”.

* Reinauguracédo do Showroom (sucursal) de Lisboa.

2008

» Lancamento das cole¢Bes — Zen e Disco - com aflicea técnica de
impressao digital “Impressions by Revigrés”, a miira de inspiracado
nos materiais naturais: madeira, pedra, marmoarébo, e a segunda
com cores elétricas: um convite para a festa. Titme shine!
Atribuicdo do Prémio Inovacédo ao projeto “HealthreC@es”.

 Lancamento do conceito “Lifestyle Sustentavel”, gueclui os
seguintes projetos especiais: “Revigrés Light”; dide Care tiles” e
“Solar Tiles”.

* Lancamento das Colecdes de Autor “Tracos de Meddeseenvolvidas
em colaboracdo com o Mestre Julio Resende. Estacawl foi
apresentada na Fundacao Julio Resende — Lugarsimibe

» Patrocinio da Revigrés ao festival “Rock in Rio 00

« A Revigrés apresentou o projeto “icarus” ao Sistelmancentivos a
Inovacdo do Programa Operacional Tematico Fatores d
Competitividade do QREN, com o objetivo de aumergarsua
competitividade e o reforco da sua orientagdo pargercado externo.
O projeto é constituido por um conjunto de investitos no processo
produtivo e nos métodos de gestdo e organizacacampeal da
empresa, tendo em vista o desenvolvimento de peo@ investigacao
gue a empresa desenvolveu, quer internamente,equgrarceria com
entidades externas: i)entidade do sistema ciemtiéc tecnolégico

nacional; ii)e com outras empresas do setor edorsetor.

2009
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* Apresentacdo das Colecbes de Autor “Tracos de Blestie Julio
Resende, na Galeria do Diario de Noticias em Lisboa

» Patrocinio ao “Estoril Open”.

» Patrocinio do Campeonato Mundial de Motocross.

* Presencga nas*4Jornadas de Inovacgdo — evento de ambito euroeeu, d
I&D empresarial com produtos e servicos inovadores, FIL, em
Lisboa.

* A Revigrés obteve a Declaracdo de Isencdo RegidEACRI,
declarando que os nossos produtos ndo contém salast&ujeitas a
codificacéo, estando isentos do referido registo.

* A Revigrés recebeu o Certificado do Sistema de&deambiental da
APCER, em conformidade com a norma de referénciaENPISO
14001:2004.

* A Revigrés recebeu o Prémio “Alfa de Oro” atribuidoColecao
“Revigrés Light” pela Sociedade Espanhola de Cerana Vidro —
SECV, na CEVISAMA (Valéncia, Espanha), sendo a phien vez,
desde 1977, que este prémio foi atribuido a umaesagstrangeira.

2010

* A Revigrés recebeu o Prémio Europeu de Gestdo d@me DME
AWARD — somos a Unica empresa do setor ceramidued @uropeu a
ser distinguida com menc¢ao honrosa.

» Patrocinio do Campeonato Mundial de Motocross.

» Patrocinio da Revigrés ao festival “Rock in Rio”.

* A Revigrés foi nomeada para os “Green Project Ag/anda categoria
Produto ou Servico, como resultado do reconhecinel@s boas
praticas em projetos que promovam o desenvolvimamgtentavel.

 Presenca na Expo Shanghai 2010, onde a Revigrégigmr na
Conferéncia “Sustainable Buildings and Smart Citieem o objetivo
de promover o desenvolvimento de edificios susteiga Destacamos
0 Nosso projeto “Solar Tiles”, inovador a nivel rdiath

» Participacdo na Conferéncia Edificios Sustentaveims Cidades

Inteligentes, promovida pela Agéncia para a Ene(§BENE), no
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N

=

ambito do Salédo Imobiliario de Portugal 2010 (SH3,FIL, em Lisboa.
Presenca no Portugal Tecnologico 2010, FIL - Lisboa

Participacdo no Congresso das Exportacbes - Pramadds
Exportacbes Portuguesas numa Economia Global, contenoa
“Promocéo das exportacbes da ceramica Portuguesa Bgonomia
global”.

Participacdo nos “European Enterprise Awards” (Rvériuropeus de
Iniciativa Empresarial) — a Revigrés foi distingaidha fase nacional,
pelo projeto Best Practices in Research and InimvafMelhores
Praticas em Investigagcdo e Inovacéo), em parcenaa Universidade
de Aveiro.

Presenca no Workshop “Recursos Renovaveis — Matengmomovido
pela Agéncia para a Energia (ADENE), e na 5% TiarttiNNOV,
promovida pela Inovadomus, com o tema “InovacadR@vestimentos
e Pavimentos”.

Patrocinio do Campeonato Mundial de Motocross.

Lancamento dos produtos inovadores “Revigrés Lal’, Tektonica
2011.

Reinauguracdo da Casa do Futuro e da Exposicdadnows no
Museu das Comunicacdes, integrando as cole¢cOesgi@s\Lab”.

A Revigrés participou na exposicdo de Design “OrddamCompra”,
promovida pela Experimentadesign, inaugurada peksidente da
Republica, Professor Anibal Cavaco Silva.

A Revigrés foi distinguida como “Empresa Eficienteds Prémios
Energy Efficiency Awards Portugal 2010 - no amhito estudo do
Barémetro da Eficiéncia Energética - sendo a Résigrunica empresa
do setor ceramico a obter esta distingéo.

Lancamento das cole¢bes tematicas “Urban SignBétirelo sobre o
crescimento dos centros urbanos a nivel mundiab, impacto na

construcdo sustentavel e nas cidades do futuro.
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2012

A Revigrés apresentou o produto ECOTECH — que rat&9% de
materiais reciclados -, desenvolvido no ambito dojgbo europeu
INEDIC- Inovacdo e Ecodesign para a Industria Cex@monde é
empresa parceira.

Presenca no “Lisbon Design Show 2011” com os pejdevigrés
Light e ECOoTECH; na Casa Ideal — com o tema da @Qor#o

Sustentavel; e, participacdo nas Conferéncias dgibeom o tema “O
valor do Design”, na FIL, em Lisboa.

Publicacio do Cédigo de Etica da Revigrés.

A Revigreés foi considerada um caso de estudo pae pia Microsoft,
com o titulo “Revigrés substitui Linux por solucificrosoft e obtém
maior produtividade”.

Distinguida nos European Business Awards for Sngkdlity - Prémios
de Inovacéo para a Sustentabilidade.

Atribuicdo do Certificado de Responsabilidade Spcem 2011,

segundo as normas NP EN ISO 4469

Arranque de nova linha de producdo de mosaicos acapacidade de
producao até ao formato 90x90 cm em Porcelanato.

Certificacdo em IDI - Investigacdo, Desenvolvimertdnovacido ao
abrigo da Norma NP4457:2007.

Prémio de Inovacéo atribuido a colecéo Deck Plus.

Patrocinio & cerimonia dos Oscares do Imobiligpimmovida pela
Revista Imobiliaria.

Patrocinio a 12 Corrida Solidaria Bosch.

Patrocinio ao musical “Uma Noite Em Casa de Amali’ Filipe La
Féria no Politeama em Lisboa, com a producéo deepde azulejos
para o cenario, recriando a azulejaria da época.

Patrocinio ao projeto de requalificacdo do espagmiqo, inserido no
festival internacional de arte publica Walk&Talk dhonta Delgada,
produzindo um painel do artista plastico Diogo Mt
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2013

Patrocinio a requalificacdo urbana de 2 tuneisadds em locais
emblematicos na cidade de Aveiro com o desenvolvine oferta do

revestimento ceramico.

Comemoracédo do seu 35° Aniversario. Homenagemalabaradores,

a titulo péstumo, ao Comendador Eng. Adolfo Rogudeio fundador e
presidente da empresa durante 0s seus primeirasda30

Presenca na Missdo Empresarial a China, na congjtigzacompanha o
Ministro dos Negdcios Estrangeiros.

Aquisi¢do de uma prensa 7500T para produzir umdtsnmovador em

Portugal (90x90cm em procelanato técnico).

Intervencé@o na Conferéncia organizada pelo Minsta Economia “

Reindustrializacéo para o Crescimento e a Comyietiile na Europa”.

Participacdo no projeto de reabiltiacdo ReabilitaDs, promovido

pela associacdo InovaDomus.

Distingdo com a insignia “Gold” no selo "CeramicBortugal Does It
Better” atribuido pela APICER - Associagdo Portigguda Industria de
Ceramica.

Coordenagcdo do “Guia Para a Reabilitacdo de Rewestos

Interiores” realizado, no ambito do projeto Coopegrara Reabilitar,
promovido pela associacdo InovaDomus.

Participacdo nas missdes empresariais a India, &iadrSaudita, a
Noruega, ao Dubai, Qatar e AbuDhabi, promovidas pEICEP e

integradas pelo Ministro dos Negdcios Estrangeiro.

Lancamento do formato 90x90cm no mercado nacionalFektonica -

e de 2 produtos inovadores: Deck Tech e Revicomfort

Prémio Inovacédo atribuido ao Revicomfort (no amblgoparticipacéo
no espaco Inovacao da Tektonica).

Parceria com a empresa Amorim Cork Composites para
desenvolvimento do pavimento Revisilent — assooialg ceramica e

cortica.
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Participacdo na CERSAIE onde foram apresentadosduie
inovadores e multifuncionais: Revisilent - pavintecbm isolamento
acustico e térmico; Revicomfort — pavimento cer@mimovivel e
reutilizivel;Revitag — revestimento ceramico aué&sidb; Revicare
(ceramica antibacteriana); Deck Tech — deck cem@raim pavimento
sobrelevado de facil montagem, através do simpleaixe de pecas e
fixagdo com linguetas.

Participacdo na mostra de Design que teve lugatFestival IN-
Festival de Inovacdo e Criatividade” na FIL, em bloa.
Desenvolvimento do projeto de investigacdo Senses Fi ceramica
sensitiva — sendo a Revigrés o promotor lider, elaboracdo com o
CTCV e a Intellihouse.

Patrocinio da 12 edicdo do Prémio Nacional de Resféio Urbana,
promovido pela Revista Vida Imobiliaria.

Presenca da Revigrés em varios espacos do musetCd@orto
(inaugurado em 28 de Setembro).

Troféu Inovacado atribuido ao pavimento Revicomfmta Camara de
Comércio e Indastria Luso Francesa na 202 edi¢&oTdoféus Luso
Franceses.

A Revigrés é nomeada em 1° lugar na categoria filee® e Loucas
Sanitarias”, num estudo de mercado que analisa tariedade
espontanea de marcas de varios setores e servmmsienado pela
consultora de Marketing QSP.

Investimento na aquisicdo de um permutador de gqaos os fornos
com O objetivo de reaproveitar a energia para csadsges e
atomizadores (maior eficiéncia energética e redwdoemissdo de
gases poluentes).

Investimento numa nova linha de polimento, retfé&a e corte, com
vista a responder ao elevado acréscimo da proeupratiutos polidos
e de formatos maiores (equipamento preparado partormoato
120cmx120cm).

Investimento na duplicacdo do espaco do cais der&agio, através da

instalacéo de duas plataformas de embarque.
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2014

2015

Os novos gabinetes da unidade 2, inaugurados esrdanprojeto do
arquiteto Carlos Castanheira — foram nomeadoseeisahdos para o
catalogo e exposicdo, no ambito do prémio Nacidaarquitetura em
Madeira 2013 (PNAM), organizado pela Associacao lddsstrias de
Madeiras e Mobiliario de Portugal, pela Ordem doguitetos e pela
Confederacédo Portuguesa da Construcao e Imobiliario

Aplicacdo na Basilica “La Sagrada Familia” - projee Gaudi - em

Barcelona, Espanha, da cole¢do croméatica da Revigré

Instalagdo e arranque de uma linha destinada an@uio facial e
Retificacdo lateral de mosaicos.

Revicomfort foi eleito Produto do Ano 2014, na gatga de
revestimentos e pavimentos ceramicos, pela inovdggwoduto e pela
confianca que os consumidores portugueses atribumarca Revigrés.
Revigrés distinguida com o Prémio A’Design Awardl20com a
distincdo Gold, no ambito do Concurso InternacigiBlesign Awards
& Competition (com o pavimento Revicomfort), tordarse a primeira
empresa portuguesa do setor ceramico a receberést®.

Patrocinio da Revigrés ao PNRU 2014.

Prémio Inovacdo atribuido ao REVISILENT, na Fil, dosboa.
O pavimento Revisilent é distinguido com o Prémmovacdo na
Construcdo, na categoria Materiais e Produtos. Hstamio é

promovido pelo jornal Construir.

Prémio "Cinco Estrelas" 2015, com a cole¢do Craraéti

Prémio “Red Dot Design Award 2015”, com a colecamn@atica,
tornando-se a primeira empresa portuguesa do detmvestimentos e
pavimentos ceramicos a conquistar esta distin¢ao.

Prémio Inovagdo na Construcdo 2015, com REVISENSE
REVICOMFORT.
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Parceria com Storytailors - Presenca em: Mostrarde Ibérica, no
Kennedy Center, em Washington; Portugal Fashionn§@ummer
2016; 122 Bienal Internacional de Ceramica Artéstle Aveiro.
Patrocinio do Prémio Nacional de Reabilitacdo Ual2(il5.

1° lugar no ranking das empresas com melhor repotag setor da
industria em Portugal.

1° Prémio de Inovacdo para o REVISENSE (ceramiositsen), no
ambito da Tektdnica 2015.

Presenca na exposicdo de design de interiores CKBQA //
PRIMAVERA 2015.

Lancamento de visita virtual 360° ao showroom Régigem Lisboa,
em www.revigres.com.

Apresentacdo de REV’'LUTION, uma tecnologia revandria que
introduz o porcelanato técnico de Ultima gerac@&CERSAIE 2015,
em Bolonha (Italia).

Prémio Mobis 2015, na categoria Banho e Revestimseberamicos.
Patrocinio do Prémio Work in Progress, promovidoparteria com a
Ordem dos Arquitetos e Exponor, junto dos arquitetBrojeto
vencedor - Cubo Cromaético - apresentado na CONCREIA

Prémio Superbrands 2015.

Visita de Sua Exceléncia, o Presidente da Repytficzfessor Doutor
Anibal Cavaco Silva, no ambito do Roteiro para uBE@nomia
Dinamica.

Dra. Paula Roque agraciada com o grau de ComendadOrdem de
Mérito Empresarial, Classe do Mérito Industrial)op@residente da
Republica, na sessdo de encerramento do Roteigouypaa Economia
Dinamica.

Prémio Good Design Award 2015, com a Colec¢éo Cricanét
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