Universidade do Minho
Escola de Engenharia

Joao André Lemos Rocha

Melhorias na seccao de embalagem
aplicando ferramentas Lean em empresa
da industria metaluargica

Dissertagao de Mestrado
Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial

Trabalho efetuado sob a orientacao da
Professora Doutora Anabela Carvalho Alves

Setembro de 2017



AGRADECIMENTOS

A concretizacao desta dissertacdo de mestrado ndo seria possivel sem o contributo e auxilio

de varias pessoas as quais manifesto a minha mais sincera gratidao.

A vista disso, agradeco a minha orientadora, professora Doutora Anabela Carvalho Alves,
pela disponibilidade, interesse e dedicagao demonstrados ao longo de todo o projeto, pelas

sabias sugestdes e conselhos e pelo acompanhamento notdvel na realizagao da dissertagao.

Agradeco a Engenheira Priscila Henriques e ao Engenheiro Luis Abreu pelo acolhimento e
integracdo na empresa, pela total disponibilidade ao longo deste percurso e pela partilha de

ideias, ensinamentos e conhecimento, imprescindiveis para a realizagao deste projeto.

Ao Engenheiro Filipe Freitas, o meu eterno agradecimento pelo acompanhamento,
preocupacao e apoio, pela confianga nas minhas competéncias e ideias e, principalmente, pela
sua capacidade de trabalho, organizagdo e eficiéncia que servirdo de exemplo para o resto da

minha vida profissional.

Agradeco ao Doutor Vitor Mendes, ao Engenheiro Paulo Rodrigues e a todos os
administradores da Navarra- Extrusdao de Aluminio, S.A. pela oportunidade de integrar o
Grupo Navarra e, especialmente, pela acessibilidade e preocupacdo pelo meu bem-estar no

decorrer do projeto.

O meu mais sincero obrigado a todos os colaboradores da empresa por acreditarem que era
possivel melhorar e progredir, sendo a sua disponibilidade e capacidade de mudanga algo a

destacar.

Agradeco também a todos os meus amigos e aos meus colegas de estagio pela partilha de

informacao e companheirismo.

Finalmente, um agradecimento especial aos meus pais e¢ irma pelo habitual suporte,

compreensdo, motivagdo e confianga, que foram essenciais para o sucesso desta etapa.

il



Melhorias na secgdo de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da indistria metaltirgica

iv



RESUMO

A presente dissertacao resulta de um projeto realizado em ambiente industrial e inserido no 5°
ano do Mestrado Integrado em Engenharia e Gestao Industrial da Universidade do Minho. O
objetivo desta dissertacdo incide na introdugdo de melhorias na organiza¢do da sec¢do de
embalagem da Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A. aplicando ferramentas Lean de modo a

combater eficazmente os desperdicios e aumentar o conforto e seguranga da seccao.

A metodologia de investigacao utilizada no decorrer da elaboragao do projeto foi a Action
Research, deste modo, esta investigacdo foi iniciada com uma revisdo bibliografica
abrangendo a historia, principios e ferramentas da filosofia Lean, conceitos de logistica,
armazenamento e gestdo de stocks. Posteriormente foi realizada a apresentacdo do grupo
Navarra, dos seus produtos, instalagdes e processo produtivo seguindo-se a analise critica da
situacdo atual com a caracterizagdo aprofundada da sec¢do de embalagem e identificando
alguns dos seus problemas. O processo de diagnose foi acompanhado pela aplicagdo de

ferramentas como histogramas, diagramas de Spaghetti e BPML, analise ABC, entre outros.

Depois de se reconhecer os problemas existentes foram apresentadas propostas de melhoria a
partir de ferramentas Lean como Gestao Visual, Standard Work e 5S, e ferramentas logisticas
como mizusumashi e gestdo de stock e armazéns, que se complementaram com as anteriores.
As ferramentas foram implementadas com o objetivo de melhorar os processos de gestao de

stock, armazenamento, abastecimento e a organizacgao geral da secgao.

A implementacdo de politicas de gestdo de stock apropriadas permitiu reduzir o nimero de
ruturas de inventario em 83% e a melhoria das condicdes de identificacdo de material
consumido reduziram as discrepancias entre as existéncias fisicas e virtuais em 227.000€. A
redugdo da variedade e a elimina¢do de materiais de embalagem obsoletos permitiu diminuir
o valor médio do stock em 4%. A criagdo de um novo armazém permitiu uma reducio do
espaco ocupado equivalente a 18%, aprimorando a organizagdo, procedimentos e condigdes
de trabalho nesse local e diminuindo a duragdo da tarefa de verificagdo de stock em 80%. A
implementac¢ao de dois mizusumashi traduziu-se num ganho total de 58.385€ anuais com a
eliminagdo das movimenta¢des em busca de material. A variabilidade dos processos foi
eliminada pela aplica¢do do Standard Work que garantiu a sua normalizagdo e, finalmente, a

gestdo visual possibilitou maior organizagao a secgao.

PALAVRAS-CHAVE

Lean Production, Gestao de Armazém, Logistica, Standard Work, Gestao Visual
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ABSTRACT

The present dissertation results from a project accomplished in an industrial environment and
inserted in the 5th year of the Integrated Master in Engineering and Industrial Management of
the University of Minho. The main goal of this dissertation is to introduce improvements in
the organization of the packaging department of Navarra — Extrusdo de Aluminio, S.A.
applying Lean tools in order to effectively combat wastes and increase the department’s

comfort and safety.

The research methodology used during the project was Action Research, therefore this
research began with a bibliographic review including the history, principles and tools of the
Lean philosophy, concepts of logistics, storage and stock management. Subsequently, the
presentation of the Navarra group, its products, facilities and production process was carried
out, followed by the critical analysis of the current situation with the characterization of the
packaging section and identification of some of its problems. The diagnostic process was
accompanied by the application of tools such as histograms, Spaghetti and BPML diagrams,

ABC analysis, among others.

After acknowledging the existing problems, proposals for improvement were presented
applying Lean tools such as Visual Management, Standard Work and 5S, and logistical tools
such as mizusumashi and warehouse management, which were complemented by the previous
ones. The tools were implemented with the aim of improving the processes of stock

management, storage, supply and the general organization of the department.

The implementation of appropriate stock management policies made it possible to reduce the
number of inventory breaks by 83% and the improvement of the identification of the
consumed material condition reducing the discrepancies between physical and virtual stocks
by € 227.000. Reducing the variety and eliminating obsolete packaging materials decreased
the average value of the stock by 4%. The creation of a new warehouse allowed a 18%
reduction of the occupied space, improved the organization, procedures and working
conditions in that place and reduced by 80% the duration of the stock verification task. The
implementation of two mizusumashi resulted in a total gain of 58.385 € per year with the
elimination of the movements in search of material. The variability of the processes was
eliminated by the application of Standard Work that ensured its normalization and, finally, the
visual management allowed a better organization of the department.

KEYWORDS

Lean Production, Warehouse Management, Logistics, Standard Work, Visual Management
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1 INTRODUCAO

Este capitulo apresenta um breve enquadramento ao tema da dissertacdo, referindo e
descrevendo os objetivos a alcangar, a metodologia de investigagdo aplicada e a descri¢ao da

organizagdo da dissertacao.

1.1 Enquadramento

O comportamento organizacional vem evoluindo a medida que o proprio ambiente
socioeconomico evolui e desafia as empresas a adequarem-se a crescente competitividade
ditada pela internacionalizacdo dos negocios (Mariotto, 1991). Todavia, para além da
globalizacdo do mercado e do aumento significativo da concorréncia, a induastria do século
XXI ¢ caracterizada por produtos personalizados, de elevada complexidade em termos de
planeamento e controlo da produgdo, tornando a produ¢do em massa desadequada (Bhamu &

Sangwan, 2014).

A sobrevivéncia das empresas passa agora pela sua capacidade de planear a producao e pela
conquista dos consumidores, cada vez mais exigentes. Surge a necessidade de adotar uma
producdo personalizada, servindo-se de processos mais inovadores e versateis, com prazos de
entrega cada vez menores e utilizando o minimo de recursos. Segundo Jovanovic (1982),
empresas eficientes crescem e sobrevivem, empresas ineficientes declinam e falham. assim
sendo, sdo necessarias competéncias adicionais, no ambito de produgdo, vendas e gestdo de
recursos humanos (Mariotto, 1991) se o objetivo das empresas for elevar o seu nivel

competitivo no mercado.

Em reposta a crescente procura da eficiéncia, surgiram metodologias de gestdo entre as quais
se destaca o Lean Production. Considerada por Womack & Jones (1996) como um poderoso
antidoto para o Muda (termo japonés para desperdicio), a metodologia Lean foi popularizada
no best seller “A maquina que mudou o Mundo” (Womack, Jones & Roos, 1990) sendo uma
metodologia de gestdo que tem por base o Toyota Production System (TPS) (Monden, 1998;
Ohno, 1988b).

A produgdo Lean ¢é “lean” porque usa menor quantidade de tudo comparativamente com a
producdo em massa: usa menor esforco, menor espago fabril, menor investimento em
ferramentas e menos horas para desenvolver novos produtos (Poppendieck, 2011), reduzindo

o inventario, o numero de defeitos, os custos associados a producdo e aumentando a
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flexibilidade e variedade dos produtos, providenciando vantagens competitivas para as

empresas (Bhamu & Sangwan, 2014).

O projeto de dissertacdo, realizado em ambiente industrial na Navarra- Extrusdo de
Aluminios, S.A, foca-se na necessidade da empresa em melhorar o seu processo de
embalagem e expedi¢do, tornando-o mais organizado e apropriado, clarificando
procedimentos e combatendo de forma mais eficaz os desperdicios. Para além do processo de
embalagem propriamente dito, surge também a necessidade de aperfeicoar o processo de
encomenda e rececdo de matéria-prima e todo o processo de abastecimento de materiais aos

postos trabalho responsaveis pela criagdao do produto embalado.

A Navarra- Extrusdo de Aluminios, S.A insere-se no sector metalirgico e dedica-se a
extrusdo, tratamentos de superficie, montagem de perfis de rutura de ponte térmica,
mecanizagao, corte de precisdo, criagdo de acessorios e comercializacdo de aluminio, sendo
atualmente lider de mercado e a empresa com maior capacidade de extrusdo de aluminio em
Portugal. O espirito empreendedor, a visdo estratégica do Grupo Navarra e a evolu¢do do
mercado permitiram o crescimento desde a sua fundagdo, contribuindo para o
desenvolvimento econdémico do grupo, que tem sido acentuado. Com capacidade produtiva de
30.000 toneladas/ano, o grupo produz mais de metade dos seus produtos para o mercado
externo. Com o aumento do numero de clientes a empresa aposta no crescimento e
investimento em novos recursos que aumentarao a sua capacidade produtiva. Depara-se com
compradores mais rigorosos nas suas exigéncias de embalamento, quer pelos seus proprios
requisitos, quer pelas imposicdes legais existentes nos diferentes paises, diminuindo a
capacidade de gerir e normalizar o tipo de embalagem e a quantidade de matéria-prima
utilizada em cada uma. Para além disso, velhos costumes produtivos adiam a grande
capacidade de prosperidade da empresa e dificultam a capacidade de resposta a procura dos

clientes.

Com estes problemas por resolver, surgem algumas oportunidades de melhoria que se
pretendem explorar nesta dissertagdo, nomeadamente, associadas a falta de espago; aos
armazéns desorganizados; as falhas no processo de abastecimento; aos fluxos confusos e
desorganizados de produto pronto a embalar; as ruturas de inventario; as longas distancias
percorridas pelos operadores; a falta de instru¢des de trabalho por fungdo e falta de

organizacao dos postos de trabalho e armazéns.
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1.2 Objetivos

O objetivo principal desta dissertagao foi melhorar a organizacdo da sec¢do de embalagem
aplicando ferramentas Lean para, assim, combater de forma mais eficaz os desperdicios e
aumentar a seguranga e o conforto nesta seccdo. Para atingir este objetivo foi necessario:

o Identificar e analisar operagdes realizadas pelos operadores na sec¢do de embalagem;

Diagnosticar e melhorar as condi¢des de trabalho e segurancga dos colaboradores;

Fazer levantamento de melhorias e posteriores planos de agdo para as implementar;

Uniformizar a ordem de tarefas dentro de cada fungao, clarificando procedimentos;

e Criar instrugdes de trabalho por fung¢ao;

Criar documento para confirmagdo de processo as fun¢des definidas e periodicidade
de avaliagao;

e Organizar e melhorar a visualizagdo de areas na seccao;

Introduzir e impulsionar o pensamento Lean na empresa através de formacdo aos

colaboradores.

Assim, as medidas de desempenho a melhorar e que representam objetivos especifico foram:

e Simplificar tarefas por fung¢ao;

Reduzir o espago ocupado;

Eliminar roturas de stock;

Eliminar desperdicios de tempo e materiais;

Aumentar a produtividade geral da secgao.

1.3 Metodologia de investigaciao

O projeto iniciou-se com a procura de informacgdo por meio de pesquisa em diversas fontes
bibliograficas (primarias, secundarias e terciarias), o que permitiu perceber o conhecimento
existente acerca dos principios e ferramentas que suportam a filosofia Lean. Assim, o objetivo
foi adquirir sabedoria sobre a filosofia a partir daqueles que partilharam experiéncias e

vivéncias sobre a mesma.

Para o desenvolvimento do projeto foi utilizada a metodologia Action Research. Também
conhecida como investigagdo-agdo, trata-se de uma abordagem que se destaca de outras
abordagens tradicionais por considerar os membros do sistema em estudo mais do que
simples objetos de estudo (Coughlan & Coghlan, 2002). Assim, transforma as pessoas

envolvidas em investigadores, fazendo com que as mesmas aprendam com mais facilidade e
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voluntariamente apliquem o que aprenderam, para além de se destinar a resolucdo de

problemas reais (O’Brien, 1998).

O’Brien (1998) define Action Research com a frase “learning by doing”, isto ¢, um grupo de
pessoas identifica um problema, toma medidas para o resolver, verifica se os seus esfor¢cos
foram bem-sucedidos na resolucdo do problema e se tal ndo aconteceu, voltam a tentar.
Coughlan & Coghlan (2002) define-a como uma abordagem cientifica para estudar a
resolugdo de importantes questdes sociais ou organizacionais, juntamente com aqueles que
experimentam estas questdes diretamente. Por sua vez, Susman & Evered (1978) considera a
abordagem orientada para o futuro, colaborativa e geradora de teoria proveniente da acao,

propondo que a Action Research assenta em cinco passos apresentados na Figura 1.

Diagnosticar

Figura 1- Cinco fases da Action-Research (adaptado de Susman & Evered (1978))

Na fase de diagnéstico identificacaram-se e analisaram-se os problemas que a sec¢ao de
embalagem apresentava. A recolha de informagdo foi realizada por observacdo direta das
praticas existentes, analise documental, interagio com os operarios, andlise ABC,
metodologia 5SWhy, diagramas de causa-efeito, Pareto e Spaghetti e potenciais ferramentas de
diagnostico das condicdes de trabalho (método dos limites, RULA, andlise biomecanica da
coluna, entre outras). Com estas ferramentas pretendeu-se perceber o processo de
embalagem, identificar o espaco produtivo e de armazenagem existentes, compreender as
tarefas realizadas por cada func¢do, investigar o conforto dos postos de trabalho, identificar
atividades que acrescentam e ndo acrescentam valor, identificar de que maneira estas sao
executadas, verificar organizagao dos materiais em armazém, identificar espagos com e sem

gestdo visual e identificar oportunidades de melhoria.

A fase seguinte diz respeito ao planeamento, idealizando-se as melhores alternativas para
eliminar os problemas diagnosticados. Foram definidas as ferramentas Lean a aplicar, em que
periodos e locais. Antes de atuar, foi imprescindivel formar os colaboradores e conscializa-los

acerca das mais valias que as alteragdes planeadas poderiam trazer as suas funcdes e a
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empresa, esperando a colaboragdo dos mesmos nas tarefas futuras, foi igualmente importante

definir planos de acdes para a implementagao das ferramentas Lean.

A fase de atuar define-se pela implementagao das a¢des planeadas com o intuito de alcangar
melhorias. Nesta fase foram aplicadas as ferramentas de 5S, standardwork, gestdo visual.
Foram ainda realizadas instrugdes de trabalho por func¢des, modificacdo de layouts, inser¢ao

de abastecimento aos postos de trabalho e outras melhorias que se consideraram oportunas.

Na fase de avaliacio e discussido de resultados comparou-se a situagdo anterior e a posterior
as mudangas realizadas a fim de verificar os beneficios trazidos pelas alteragdes propostas.
Esta comparacdo foi feita através de indicadores como tempo de movimentagdes e tempo de
procura de ferramentas/materiais, produtividade, espago ocupado/livre, simplificacdo das
tarefas de cada fun¢ao, conforto dos operadores na execucao das tarefas e poupanca monetaria

trazida pelas alteracdes efetuadas.

Na ultima fase, especificacdo de aprendizagem, exibiram-se os resultados e implemou-se

um plano de melhoria continua que sugere projetos futuros para o progresso da empresa.

1.4 Estrutura da dissertacao

A dissertacdo encontra-se dividida em 7 capitulos. O capitulo 1 diz respeito a introduciao do
projeto realizado e apresenta um enquadramento, os objetivos da realizagdo do projeto, a
metodologia de investigacao usada e a forma como a dissertacao ¢ estruturada. O capitulo 2 ¢
alusivo a revisdo bibliografica que serve de base a realizagdo desta dissertagdo onde sao
abordados topicos referentes ao Lean Production, a logistica e gestdo de stock sendo que se
apresenta ainda a complementaridade existente entre o Lean e a logistica (Lean Logistics) e a
ergonomia ¢ a producao Lean. No capitulo 3 faz-se uma breve apresentacdo da empresa,
abordando a sua historia, localizagdo, a visdo, missao e valores da mesma e ainda os produtos
nela produzidos, bem como o seu processo produtivo geral e fluxo de materiais. No capitulo 4
¢ realizada a caracterizagcdo e andlise critica da seccdo em estudo (sec¢do de embalagem)
sendo expostos os problemas identificados. No capitulo 5 apresentam-se propostas de
melhoria para os problemas identificados no capitulo 4. O capitulo 6 expde os ganhos
provenientes da implementagdo das propostas sendo também realizadas previsdes de ganhos
para aquelas que ndo sdo implementadas. Por fim, no capitulo 7 apontam-se as principais
conclusdes e os resultados esperados com as melhorias efetuadas e apresentam-se sugestoes

de trabalho que pode vir a ser realizado no futuro.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo € realizada uma revisdo bibliografica que envolve conceitos fundamentais para
a elaboracdo deste projeto. Assim, ¢ efetuada, em primeiro lugar, uma abordagem a
metodologia Lean, expondo a sua origem e evolugdo e enquadrando-a com o Toyota
Production System. Depois apresentam-se os seus principios, a forma como se integra na
industria e os sete tipos de desperdicios que almeja eliminar através de ferramentas e técnicas,
igualmente explicadas. Seguidamente, expdem-se conceitos logisticos que envolvem a gestdo
de stocks e o projeto e layout de armazéns, abordando adicionalmente a forte relagdo entre o
Lean e a logistica. Em tultimo lugar, realiza-se uma breve exposicdo do conceito ergonomia

patenteando a sua afinidade com o sistema de produgdo Lean.

2.1 Lean Production

A competitividade no mercado contemporaneo tem vindo a crescer em todo o mundo
colocando as organizagdes industriais sob imensa pressdo para alcancar a exceléncia
operacional e melhorar o seu desempenho. O objetivo passa por reduzir custos e fornecer aos
seus clientes produtos personalizados de melhor qualidade, com prazos de entrega mais curtos

(Belekoukias, Garza-Reyes, & Kumar, 2014).

A produgdo personalizada leva a um complexo planeamento da producdo e sistemas de
controlo, tornando a produ¢do em massa um paradigma do passado. A “batalha industrial”
decorre agora num mercado mudado, governado pelos clientes e globalmente competitivo.
Esses fatores representam um grande desafio para as organizagdes que procuram novas
solucdes, ferramentas e métodos para sobreviverem num mercado incerto € em constante
transformagdo. Com o intuito de superar estes fatores e tornarem-se mais rentdveis, sao
muitas as empresas que optaram por assumir metodologias de trabalho que as orientem e
sirvam como guia para perseguir a melhoria continua, como ¢ o caso da producdo Lean

(Bhamu & Sangwan, 2014; Maia, Alves, & Ledo, 2011).

Lean Production ¢ um processo dindmico de mudanca impulsionado por um conjunto
sistematico de principios e melhores praticas com foco na melhoria continua. A produgdo
Lean combina as melhores caracteristicas, tanto da producao em massa como da produgao
artesanal (Womack et al., 1990). Esta ¢ também evidenciada como um modelo onde as

pessoas assumem um papel de pensadores e onde o seu envolvimento da as empresas a
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agilidade que precisam para enfrentar as exigéncias do mercado e as mudangas ambientais

(Anabela C Alves, Dinis-Carvalho, & Sousa, 2012).

A producao Lean, para além de realgcar a minimizacdo da quantidade de recursos (incluindo o
tempo) utilizados nas varias atividades da empresa, envolve identificar e eliminar atividades
que ndo agregam valor no design, produgdo, gestdo da cadeia de valor e na relagdo com os
clientes, operando com colaboradores polivalentes em todos os niveis da organizagdo que

permitem produzir volumes de produtos com enorme variedade (Cox & Blackstone, 2002).

Resumindo, o conceito criado por Womack et al. (1990) carateriza-se pela celebre frase
“doing more with less” e visa, segundo Ohno (1988), a eliminagdo de todas as atividades que
ndo acrescentem valor ao produto e as quais os clientes ndo estdo dispostos a pagar. O autor
defende que o fabrico de qualquer produto ¢ composto por dois componentes: desperdicio e
trabalho, e a verdadeira melhoria na eficiéncia surge quando produzimos zero desperdicios e

garantimos que a percentagem de trabalho ¢ de 100%.

2.1.1  Origem e evolug¢ao do conceito

Segundo Womack et al. (1990), o termo Lean Production, foi utilizado pela primeira vez por
John Krafcik, do International Motor Vehicle Program (IMVP) do Massachusetts Institute of
Technology (MIT) para designar o Toyota Production System (TPS). O autor escolheu a
designagdo Lean (que em portugués significa “magra”) para caracterizar um sistema de
producdo que usava menos de tudo quando comparado com o sistema de producao em massa.
Porém, apesar de o termo surgir em 1990, ideias Lean tinham ja sido praticadas

anteriormente, por pensadores e inventores (Figura 2).

O primeiro passo Lean na industria, foi, segundo Strategos (2016), protagonizado por Eli
Whitney, no ano de 1799, quando inventou a maquina de descarogar (Ladd, 2010). Mais
tarde, Frederick Taylor, Frank Gilbreth e Henry Ford contribuiram com propostas que viriam

a ser determinantes para a concecao e evolugdo da ideologia.

Na Figura 2 ¢ apresentada a linha cronolégica que revela os principais eventos que

contribuiram para a criagdo do Lean.
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Figura 2- Evolugdo do Lean (Adaptado de Ladd, 2010 e Strategos, 2016)

2.1.2  Toyota Production System (TPS)

O Toyota Production System surgiu por necessidade no final da Segunda Guerra Mundial e,
segundo Ohno (1988), ¢ um sistema de producdo que se baseia no controlo da quantidade e se
apoia numa fundacdo de qualidade, cujo objetivo consiste em reduzir custos de produgdo a

partir da eliminacdo absoluta de desperdicios.
Lonnie Wilson (2010) define este sistema em cinco pontos:

Focado no controlo da quantidade para reduzir custos eliminando desperdicios;
Construido sobre uma base sélida orientada ao processo e qualidade do produto;
Totalmente integrado;

Em constante evolugao;

A

Perpetuado por uma cultura forte e saudavel, gerida conscientemente, continuamente

¢ consistentemente.

O TPS recorre a colaboradores qualificados em todos os niveis da organiza¢do, maquinas
flexiveis e automatizadas que ocupam pouco espago mas produzem vasta multiplicidade de
produtos e diminui o esfor¢o dos colaboradores, a quantidade de inventario e defeitos, bem

como o investimento em novos equipamentos (Womack et al., 1990).

Segundo Liker (2004) e Ohno (1988), os pilares que sustentam o TPS sdo o Just-In-Time
(JIT) e o Jidoka (autonomacgao), sendo a teoria por detras do TPS representada numa casa. A
casa do TPS (Figura 3) ¢ representada como uma estrutura com uma base sélida e pilares

robustos que sustentam um telhado forte e estavel (Liker & Morgan, 2006).
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Melhor qualidade
Menor custo
Menos prazo de entrega
Mais seguranca

... através da redugdo do fluxo de produgdo pela eliminagdo das perdas

Pega certa- Quantidade Tornar os problemas
certa- Tempo certo visiveis

Melhoria continua
-Planeamento takt time -Controlo da qualidade

-Fluxo continuo -Solugdo na origem dos
-Sistema Pull Redug3o das perdas problemas

Producio nivelada (heijunka)
Processos estaveis e padronizado
Gestdo visual
Filosofia do modelo Toyota
Figura 3- Casa do TPS (Adaptado de Liker, 2004)

J4

A base da casa ¢ constituida pelo Heijunka (sec¢do 2.1.5.3), também definido como
nivelamento da producao, relaciona-se com a busca pelo equilibrio do fluxo produtivo a fim
de responder adequadamente a variagdes no planeamento. Os processos padronizados
referem-se ao trabalho normalizado (sec¢do 2.1.5.5) e tém em conta a ordem pela qual os
operadores realizam as operagdes, com base em tempos de operagdes e takt time. Por ultimo
surge a gestdo visual (seccdo 2.1.5.4) que permite organizagdo do espago de trabalho

simplificando e facilitando as tarefas dos operadores.

Depois de satisfeitos estes requisitos, e com a ajuda da filosofia implicita no modelo Toyota, é
possivel atingir o Just-In-Time (secgdo 2.1.5.1) e implementar mecanismos de autonomacao:

Jidoka (secgdo 2.1.5.2).

2.1.3 Principios do Lean Thinking

A produgdo Lean tem subjacente o Lean Thinking. O primeiro passo no Lean Thinking ¢
perceber o que ¢ o valor e que atividades e recursos sdo imprescindiveis para criar o mesmo, a
partir do momento que isso esteja compreendido, tudo o resto ¢ desperdicio (Poppendieck,
2011). O seu objetivo é a procura continua da eliminacdo de todos os desperdicios
ambicionando a melhoria continua da organizagao (Maia et al., 2011) e a resposta atempada
as exigéncias dos clientes, reduzindo o desperdicio e produzindo bens e servicos com o menor

custo possivel (Bhamu & Sangwan, 2014).
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A eliminacdo de desperdicios e o alcance de zero defeitos podem ser alcangados incutindo na
organiza¢ao uma consciéncia Lean. Para isso € necessario mudar a sua cultura, melhorando o
papel dos lideres de equipa, criando equipas multifacetadas, estimulando o nivel de
compromisso dos colaboradores (valorizando-os), integrando toda a cadeia de abastecimento
desde o fornecedor ao cliente, envolvendo a necessidade de inovagdo e adaptacdo e usando

um conjunto de principios Lean (Bhamu & Sangwan, 2014).

Os principios Lean Thinking (Figura 4) foram criados por Womack & Jones (1996) com o
intuito de implementar o conceito “Lean Production”. Estes cinco principios fundamentais

pretendem resumir a base que sustenta a filosofia Lean (Womack & Jones, 1996).

VALOR

BUSCA DA CADEIA DE
PERFEICAO VALOR

SISTEMA
PULL

FLUXO

Figura 4- Os 5 principios do Lean Thinking (Adaptado de Melton, 2005)

De seguida descrevem-se sucintamente os cinco principios:

1. Valor: ¢ o ponto de partida para o pensamento Lean ¢ pode apenas ser definido pelo
consumidor final (Womack & Jones, 1996). Desta forma, valor representa tudo aquilo
que o cliente estd disposto a pagar, sendo que tudo o resto, o que ndo vai de encontro
as suas necessidades, requisitos e expectativas, deve ser eliminado.

2. Cadeia de valor: baseia-se na analise do fluxo produtivo na sua totalidade, desde o

fornecedor até ao consumidor final, analisando as atividades que realmente
acrescentam valor ao produto, as que apesar de ndo acrescentarem valor sdo relevantes
para garantir a fluidez do processo e aquelas que ndo acrescentam valor (Womack &
Jones, 1996). Desta forma, ¢ possivel eliminar as atividades sem valor acrescentado.

3. Fluxo: assegurar um fluxo continuo, produzindo com fluidez e sincroniza¢do ao longo
da cadeia de valor, eliminando desperdicios em tempos de espera e stocks. Também
conhecido como One Piece Flow, assenta no principio de produzir uma unidade de
cada vez ao ritmo de encomenda do cliente (Liker, 2004). E imprescindivel a mudanga
de mentalidade dos colaboradores, bem como a inser¢ao de tecnologia de modo a criar

o fluxo continuo (Tapping, Luyster, & Shuker, 2002).
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4. Sistema pull: ¢ imprescindivel a criagdo de um sistema de producdo puxado, isto &,
producao desencadeada mediante encomenda do cliente e somente nas quantidades
requeridas e prazo exigido (Monden, 1998). Com este sistema, produz-se a quantidade
correta no momento certo, consequentemente a acumulacido de stocks intermédios e
finais ¢ eliminada. Lonnie Wilson (2010) considera-o a chave para evitar a

sobreproducao.

5. Busca da perfeicdo: perseguir sistematicamente a perfei¢do com o objetivo de eliminar
as fontes de desperdicio, focando-se continuamente na melhoria continua (Kaizen).
Pensadores Lean sao movidos pela busca da perfeigao e pela realizagdo de sucessivas

melhorias, que ndo aparentam ter fim (Melton, 2005).

Segundo Womack & Jones (1996), a aplicagdo dos cinco principios fundamentais ¢

considerada como o “antidoto para eliminacdo dos desperdicios”.

2.1.4 Tipos de desperdicios

Para Womack & Jones (1996), a palavra muda deve ser tida em atengdo no sistema produtivo
de qualquer empresa. Muda é o termo japonés para desperdicio, resumindo numa unica
palavra todas atividades que consomem recursos mas nao criam valor para o cliente. Melton
(2005) defende que o desperdicio tem de ser eliminado. No entanto, este refere que se deve ter
em aten¢ao o tipo de perdas que se pretendem eliminar, visto que, por vezes, o desperdicio
pode fazer uma parte do processo e, apesar de ndo acrescentar valor, ndo ¢ conveniente anulé-

lo.

Desta forma, torna-se importante categorizar as atividades existentes na producao. Hines &

Rich (1997), citando Monden (1998), propdem as atividades apresentadas na Figura 5.

Alteram as caracteristicas e fun¢do dos
produtos

Figura 5- Tipos de atividades num sistema produtivo (Adaptado de Sahoo et al., 2008)

Atividades pelas quais os N3o acrescentam valor ao

clientes ndo pagam, ou seja, produto mas fazem parte do
desperdicios processo de fabrico

Para Ohno (1988) o desperdicio traduz-se em aumento dos custos de produgdo, considerando
relevante identificar sete tipos de desperdicios, apresentados na Figura 6 e descritos

sucintamente de seguida:
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SOBREPRODUGAO

DEFEITOS ESPERAS

STOCKS TRANSPORTE

SOBREPROCESSAMENTO/ MOVIMENTACOES
PROCESSAMENTO INCORRETO

Figura 6- Os sete tipos de desperdicios (adaptado de Melton, 2005)

1. Sobreproducdo: considerado por Ohno (1988) o pior dos desperdicios, a

sobreproducao diz respeito a toda a producgdo excessiva. Produzir além do necessario
para satisfazer as encomendas dos clientes origina aumento de stock e
consequentemente maiores custos de posse e redug¢ao do espago de armazenamento.

2. Esperas: tempo em que o operador ou maquina estd parado a espera de trabalho e ndo
acrescenta valor para o cliente. Na industria, tempo ¢ dinheiro e paralisar a produgao,
para além de gerar desperdicio de tempo, gera desaproveitamento de recursos. Os
tempos de espera mais vulgares sdo paragens por falta de material ou avarias de
equipamentos.

3. Transporte: diz respeito a movimentacdes dos produtos ou materiais entre diferentes
processos. Enquanto o transporte ocorre ndo ¢ possivel acrescentar valor ao produto,
desta forma deve ser minimizado pela redu¢do de distancias entre processos.

4. Movimentacdes: movimentagdes desnecessdrias de pessoas ou equipamentos que

enquanto estdo em movimento ndo podem processar o produto. Sdo, normalmente,
causadas por /ayouts desajustados e disposi¢ao errada de ferramentas de trabalho.

5. Sobreprocessamento ou processamento incorreto: processos pouco eficazes e

desnecessarios que se realizam no produto mas que nao acrescentam valor ao mesmo.
Este desperdicio €, por norma, causado pela inexisténcia de instrugdes de trabalho ou
por uso de ferramentas de trabalho inadequadas.

6. Stocks: desperdicio relacionado com a sobreprodugdo e que, naturalmente, oculta
outros desperdicios. Baseia-se em acumular produto acabado e matéria-prima ao longo
do sistema produtivo, causando valores monetarios elevados, ocupacdao de area
necessaria para outras finalidades e desvios nas previsdes de consumo de materiais.

7. Defeitos: erros durante o processo que exigem retrabalho ou trabalho adicional,

originando maiores custos de produc¢do na sua reparacao, substituicdo ou rejeicdo. Os
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defeitos custam dinheiro, a curto e longo prazo, sendo que o seu custo aumenta a

medida que o tempo passa € os mesmos nao sao detetados.

Para além dos sete desperdicios apontados por Ohno (1988), Liker (2004) defende a

existéncia de um oitavo: a nao utilizacdo do potencial humano. Este desperdicio baseia-se no

ndo aproveitamento ou a invalidacdo das ideias e opinides dos operadores, que contactam com

o processo diariamente, sendo que eles sdo os mais indicados para saber como melhora-lo.

O objetivo ¢ identificar e eliminar os desperdicios, sendo este o verdadeiro foco da melhoria
continua (Kaizen, seccdo 2.1.5.6). Assim, torna-se também importante constatar a existéncia
de outros dois tipos de desperdicios, considerados sintomas do Muda: o Mura e o Muri. O
Mura representa a variabilidade, o desnivelamento ou desbalanceamento do trabalho. Por sua
vez, o Muri diz respeito a sobrecarga causada na organizagdo, pessoas ou equipamentos,
fazendo com que estes excedam os seus limites naturais. O grupo Muda, Mura e Muri

denomina-se 3M’s.

2.1.5 Pilares, ferramentas e técnicas Lean

Nesta seccdo sao brevemente apresentados pilares e a base do Lean, bem como algumas

ferramentas e técnicas que representam interesse para a elaboracao desta dissertacao.

2.1.5.1 Just-In-Time
O Just-In-Time (JIT) € o primeiro pilar do TPS e define-se como a técnica que controla a
quantidade, fornecendo o produto certo, no momento adequado e no local correto (Ohno,

1988).

Despoletado por Kiichiro Toyoda na década de 70, o conceito do JIT profere que os itens
necessarios ao fabrico de determinado produto sdo recebidos na altura exata da sua
necessidade, ao lado da sua linha de montagem, for¢ando a sincronizacdo de todos os

processos relacionados com a produgao (Ichikawa, 2009; Ohno, 1988).

Fullerton & McWatters (2001), citam Calvasina et al. (1989) que defendem que o “JIT € um
sistema de controlo da producao que procura obter o menor nimero de matéria-prima e
inventario possiveis, controlar (eliminar) defeitos, estabilizar a producdo, simplificar

continuamente o processo de produgdo e criar uma forca de trabalho multifacetada e flexivel”.

Segundo Villliers (2008), para tornar este sistema possivel, ¢ imprescindivel a existéncia de

trés elementos fundamentais: Fluxo continuo, sistema Pull (secgdo 2.1.3) e o Takt time.
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A palavra Takt ¢ de origem alema e significa batuta, instrumento utilizado pelo maestro que
dita o ritmo de uma orquestra (Feld, 2001; Pinto & Gongalves, 2007). Analogamente,
representa o ritmo a que o cliente pede um determinado produto ou servigo. Nao pode ser
reduzido ou aumentado, exceto por altera¢cdes nas encomendas do cliente ou tempo disponivel

para trabalho (Villliers, 2008) e ¢ calculado através da seguinte equacao:

] Tempo disponivel por dia
Takt time = — - @Y
Taxa de producao diaria projetada

O poder do JIT reside no facto de fornecer ao produtor capacidade de resposta as constantes
alteracdes nas encomendas dos clientes (Liker, 2004) e para isso, para além dos elementos
fundamentais, conta também com a ajuda do sistema Kanban, que tem um papel vital na troca

de informagdo e materiais (Guneri, Kuzu, & Taskin Gumus, 2009).

Kanban, termo japonés, significa “sinal visivel” ou cartdo, sendo considerado por Melton
(2005) um sistema “visual” em que cada centro de trabalho fornecedor ndo faz nada até que o
proximo centro de trabalho solicite o fornecimento. Por outras palavras, ¢ o mais conhecido
sistema de controlo puxado (pull) agindo como mecanismo de acionamento da producdo (ou
movimentagdo) e representa uma encomenda de material de um cliente (posto que consome) a

um fornecedor (posto que fornece) (Silva & Santana, 2005; Coimbra, 2009).

Autores como Monden (1998), Taylor et al. (2008) e Slack et al. (1999) defendem a
existéncia de diversos tipos de Kanbans, que desempenham diferentes funcgdes, entre os quais

se distinguem:

e Kanban de transporte: avisa que o material pode ser retirado de um processo anterior e

transferido para um destino especifico;

e Kanban de producdo: ¢ um sinal para o processo produtivo de que ele pode comecar a

produzir um determinado item,;

e Kanban do fornecedor (kanban de sinal): sdo usados para avisar fornecedores externos

da necessidade de enviarem material.

Este sistema de troca de material e informacdo possibilita o controlo da produgdo, a
simplificagdo da programacao da producdo, a redug¢do da carga de trabalho dos operadores, a
redug¢do do tempo de entrega para o cliente, a reducdo do inventario em todas as fases do
processo (Melton, 2005), a redugdo do Work In Process (WIP), auxilia a tomada de decisoes e

estabelece um vinculo entre a produgao e a procura (Silva & Santana, 2005).
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2.1.5.2 Jidoka

O segundo pilar ¢ o jidoka, criado por Ohno (1988) que o traduz em “autonomagao com toque
humano”. Concebido pela Toyota, foi implementado pela primeira vez em 1902 sendo
considerada uma técnica revoluciondria que adota 100% de inspe¢do para prevengdo de

defeitos (Lonnie Wilson, 2010).

A sua esséncia baseia-se em nunca deixar avangar defeitos de producao no sistema produtivo
(Liker, 2004), impedindo que os mesmos sigam para outras areas de producdo ou para as
maos dos clientes. Segundo Feld (2001), o ser-humano, invariavelmente comete erros, sendo
impossivel lembrar-se de todos os pagos de cada etapa da producdo em cada produto. Por
consequéncia desses erros surgem os defeitos. Desta forma, o Jidoka associa as maquinas a
mao de obra humana, sendo que as pessoas sdo responsaveis pelas tarefas para as quais estao

treinadas enquanto as maquinas regulam a qualidade dos produtos (Liker & Morgan, 2006).

Considerada por Lonnie Wilson (2010) como uma ferramenta de melhoria continua, logo que
um defeito seja encontrado, a resolucdo do mesmo ¢ iniciada, removendo-se de imediato a

causa raiz do problema. Para tal, sdo usadas ferramentas como o poka-yoke (Shingo, 1989).

O poka-yoke, conhecido também como sistema a prova de erro, garante a implementacao do
jidoka (Pérez, 2003) e baseia-se na utilizagdo de dispositivos que evitam erros fisicos ou
processuais (Villliers, 2008). Na sua publicagdo Zero Quality Control: Source Inspection and
the Poka-Yoke System, Shingo (1986) alega que “ Um sistema poka-yoke possui duas fungoes:
¢ responsavel por 100% das inspecdes e se identificar algum erro, emite rapidamente

feedback e toma agdes para o eliminar”. Adicionalmente distingue ainda dois tipos:

e Poka-yoke de controlo: Interrompe o funcionamento da maquina quando ocorre um

erro, impedindo a produg¢do de pecas com defeito;

e Poka-voke de adverténcia: Através de um sinal sonoro ou luminoso alerta para

possibilidade de erro.

O resultado da aplicagao do jidoka ¢ visivel na melhoria da qualidade dos produtos e

consequente satisfacao do cliente.

2.1.5.3 Heijunka

Heijunka ¢ definido como a producao nivelada da quantidade produzida durante um periodo
de tempo (Figura 7), estabelecendo uma resposta eficiente as exigéncias dos clientes
sequenciando as encomendas para produgdo. Nivela a entrada de produtos em produgdo,

seguindo uma sequéncia pré-determinada que envolve o ciclo do mizusumashi (seccio
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2.3.1.1) e que se repete ao longo do tempo (4Lean, 2011). Dessa forma, o inventario €

reduzido e os custos que este acarreta sdo minimizados, mantendo o sistema estavel (Liker,

2004).

Ciclodo
Mousurncishi

(- 2 B ) & B
Figura 7- Heijunka (Adaptado de 4Lean (2011))

2.1.5.4 Técnica 5S e Gestao visual

O sucesso do Lean depende de ferramentas e técnicas que capacitem e envolvam todos os
funcionarios, facilitando ndo s6 o seu trabalho como também a propria gestdo da empresa.
Raymond (2006) defende que as ferramentas Lean sdo os meios para construir, melhorar e
sustentar o sistema Lean, tendo sido criadas para expor e resolver problemas de forma simples

e rapida, permitindo uma melhoria do fluxo de valor.

E importante, portanto, a implementagao de ferramentas como o 5S: possiveis de aplicar em
toda organizacdo, desde o chio de fabrica, até ao ambiente de escritorio, comercial e salas de
reunides (Hines & Rich, 1997) e capazes de eliminar desperdicios que se acumulam nas

empresas ao longo do tempo (Monden, 1998).

Os principios desta ferramenta remontam aos valores japoneses de ha centenas de séculos
atras, no entanto, ela apenas surge na década de 50, ap6s a segunda guerra mundial no Japao,
integrada na cultura Kaizen e associada a um sistema de gestdo de melhoria continua, o TQM-
Total Quality Management. Os 5S aparecem como um dos requisitos para alcangar um
ambiente de trabalho simples, funcional e agraddvel com a finalidade de aumentar a
produtividade e melhorar a qualidade (Egoshi, 2010), sendo popularizado, mais tarde, por

Ohno (1988) que deu a conhecer as organizagdes ocidentais os beneficios da sua aplicacao.

Considerado por Hines & Rich (1997) como um poderoso sistema de organizacdo do espaco
de trabalho, para a Creative Safety Supply (2010), 5S nao se trata apenas de limpar e eliminar
caixas de ferramentas, defendendo que se trata de um sistema, uma filosofia e uma cultura.
Uma ferramenta que abrange a eficiéncia, competitividade e sobrevivéncia, caracterizando-a
como um sistema simples que cria um local de trabalho organizado, adaptével e produtivo

com a eliminagao do caos e busca pela organizagao.

Revisdo bibliografica 17



Melhorias na sec¢ao de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metalargica

A sua denominagdo provém de cinco palavras japonesas que representam os pilares que

suportam a metodologia (National Research Council Canada, 2004).

1. Seiri (Separagdo): manter no posto de trabalho apenas o que € necessario para o
processo, eliminando tudo o resto recorrendo a red-tag strategy.

2. Seiton (Organizacdo): cada ferramenta tem o seu espaco estando organizadas de forma
intuitiva para facilitar a sua identificagao.

3. Seiso (Limpeza): manter o local de trabalho limpo e brilhante, assegurar que todos os
itens permanecem impecaveis € em ordem e tracar planos para reducao da sujidade.

4. Seiketsu (Normalizagdo): condicdo observada quando os pilares anteriores sao
assegurados. Definicdo de normas para manter o espaco de trabalho organizado e
reduzir a variabilidade existente nos sistemas (muri), ja referido na seccao 2.1.4.

5. Shitsuke (Disciplina): Através da forca de vontade e autoestima, criar a rotina de

manter os procedimentos estabelecidos todos os dias.

Existem ainda autores que defendem a existéncia do sexto S (Creative Safety Supply, 2010;
Villliers, 2008):
6. Seguranca: Deve ser a prioridade em qualquer posto de trabalho. Antes de

implementar a metodologia 5S, o primeiro passo ¢ criar um ambiente seguro.

Apos a sua implementagdo e depois de estar estabilizada e inserida na filosofia da empresa, a
metodologia 5S providencia redugdo dos tempos de preparagdao, do nimero de defeitos, de
custos e prazos de entrega, aumentando a seguranca, reduzindo o nimero de paragens e

reclamagdes, favorecendo o crescimento da organizacao (Sousa, 2015; Villliers, 2008).

No entanto, o processo de implementa¢cdo pode acarretar algum tipo de resisténcia. Hirano

(1995) organiza a resisténcia aos 5S em 12 tipos, sendo apresentados alguns de seguida:

1. Para qué limpar se vai ficar sujo outra vez?;
A separagdo e a organizagdo nao serdo responsaveis pelo aumento da produtividade;
Para qué preocuparmo-nos com coisas tao banais?;

Eu sei que isto estd uma confusdo, mas nés entendemo-nos bem assim,;

A

Neste momento nao podemos gastar tempo com isso.

Diretamente relacionada com a metodologia 5S est4 a gestao visual, definida por Feld (2001)
como a capacidade de, numa questdo de minutos, qualquer pessoa ser capaz de perceber o
estado de progresso de uma dada ac¢do: o que ndo estd a correr como esperado, que materiais

estdo a mais, que operagdes estao a ser realizadas e que operacdes serdo realizadas de seguida.
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Para além disso, inclui o conceito de sinalizagdo, em que tudo ¢ disposto de forma organizada,

assinalada, documentada e justificada (National Research Council Canada, 2004).

A gestao visual ¢ o mecanismo de detecao de problemas de qualquer sistema Lean. Para além
de proporcionar transparéncia no que respeita a realidade operacional, a sua intima conexao
com a metodologia 5S ¢ capaz de proporcionar, com clareza, desvios em relacdo a padrdes de
desempenho, procedimentos de trabalho, inventario e sucata. Desta forma, ¢ estimulado o
sentido de responsabilidade dos operadores e responsaveis de producao que identificam a

causa raiz de problemas para os quais se procuram solu¢des (Raymond, 2006).

2.1.5.5 Trabalho normalizado

O trabalho normalizado ou Standard Work ¢ um método eficaz de melhoria da qualidade e
consisténcia dos processos, reduzindo desperdicios e providenciando méximo valor para o
cliente. Passa pela criagdo de documentos (instru¢des de trabalho) que definem a melhor
pratica para executar um dado processo, no entanto, apesar de parecer um conceito simples
apenas resulta quando implementado, explicado e gerido de forma correta: “um sistema de

trabalho normalizado ¢ muito mais do que criar documentos” (KaiNexus, 2016).

Dennis (2002) defende que existem trés elementos essenciais para a implementagcdo de

Standard Work (Figura 8).

Figura 8- Elementos essenciais para implementar Standard Work (adaptado de Dennis (2002))

KaiNexus (2016) divulga ainda que ¢ importante que uma instrucao de trabalho seja:

e C(lara, apropriadamente detalhada e que descreva todo o processo ou tarefa;
e Revele a melhor pratica para realizar o processo ou tarefa;

e Explique a razdo de se realizar o processo ou tarefa daquela maneira.

O processo de normalizagdo de tarefas e processos € de extrema relevancia, permitindo definir
objetivos claros e precisos que trazem inimeras vantagens para as empresas: uniformiza as
atividades dos procedimentos e facilita a comunicacdo e coordenacdo em toda a organizagdo

(Wuellenweber, Koenig, Beimborn, & Weitzel, 2009).

Revisdo bibliografica 19



Melhorias na secgdo de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metaltrgica

Resumindo, esta ferramenta fornece a base para o treino dos operadores, institui estabilidade
aos processos, reduzindo o mura (seccao 2.1.4), revela as fases principais de cada processo,
auxilia o processo de auditoria e resolu¢do de problemas, cria os alicerces que suportam a
melhoria continua (seccdo 2.1.5.6), permite o envolvimento dos funcionarios e garante o

conhecimento organizacional (Dennis, 2002).

2.1.5.6 Kaizen

Kaizen ¢ um conceito niponico que pode ser traduzido por mudanca (Kai) para melhor (Zen),
filosofia de gestao criada por Imai (1986) e revelada ao ocidente no seu livro Kaizen-The Key
to Japan's Competitive Success. Para muitos autores, ¢ visto como uma parte fundamental do

Lean Thinking (Kaataja, 2010) pois constitui o ultimo principio (secc¢ao 2.1.3).

Baseia-se numa técnica que faz uso do bom senso e utiliza solu¢des focadas e administradas
gradualmente, com o objetivo de suprimir o seu inimigo nimero um: o desperdicio
(Rodrigues, 1999). Imai (1986) define esta filosofia pelas seguintes palavras: “ Kaizen means
improvement. When applied to the workplace means continuing improvement involving

everyone — managers and workers alike.”.

Para melhor explicar o conceito e as suas vantagens (Chen, Li, & Shady, 2010) consideram
que o tempo de trabalho dos operadores se divide em trés categorias, apontadas também por
Hines & Rich (1997) na seccdo 2.1.4 e representadas na Figura 9 (A). Com o intuito de
aumentar as atividades que acrescentam valor ao produto, segundo os autores, muitas
organizagdes optam por aumentar o numero de horas de trabalho (Figura 9 (B)), no entanto,
com esta acdo a empresa aumenta também as atividades que ndo adicionam valor. Com a
aplicagdo do Kaizen, as organizagdes sdo capazes de aumentar as atividades produtivas dos
seus operarios enquanto reduzem as atividades que ndo acrescentam valor ao produto (Figura
9 (C)) apoiando-se na gestdo visual, total transparéncia de procedimentos, processos €
valores, tornando os problemas e desperdicios visiveis aos olhos de todos: desde os gestores

de topo até aos operadores (Ortiz, 2006; Rodrigues, 1999).

(A) ®B) < ©
ATIVIDADES / ATIVIDADES
QUE ' QUE MUDA
MUDA ACRESCENTAM ME0A ACRESCENTAM ||
VALOR VALOR ATIVIDADES
< QUE
ACRESCENTAM
ATIVIDADES VALOR
NVA
ATIVIDADES NVA NECESSARIAS

ATIVIDADES NVA

NECESSARIAS NECESSARIAS

Figura 9- (A) Composi¢do do tempo de trabalho dos operadores, (B) Efeito do aumento de horas de trabalho;
(C) Efeito da aplica¢do do Kaizen (adaptado de Chen et al., 2010)
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Intimamente ligado & melhoria continua existe uma ferramenta que fornece suporte ao
processo de detecao e resolucdo de problemas: o ciclo Plan-Do-Check-Act (PDCA). Criado
por Walter Shewhart, o ciclo PDCA (Figura 10) ¢ considerado uma ferramenta indispensavel

quando o objetivo ¢ eliminar problemas.

N
—)C

MANTER A MELHORIA
STANDARDWORK

Figura 10- Ciclo PDC;i /de Deming (adaptado de Manage, 2005 e Hunter, 2014)
A fase P ¢ constituida pela anélise do estado atual, posterior definicdo das medidas que devem
ser tomadas para eliminar o problema e defini¢do dos resultados esperados. A fase seguinte,
D, passa por aplicar as medidas idealizadas anteriormente. Na terceira fase, C, sdo verificados
os resultados das agdes efetuadas e comparados com os resultados esperados. Por fim, a fase
A passa por analisar os ganhos, estabelecendo medidas que favorecem a resolu¢ao do
problema e iniciando um novo ciclo para aperfeigoar o que nao foi resolvido. Nesta fase tem-
se sempre em consideragio que as melhorias realizadas devem ser mantidas (Stefani, 2016).
Hunter (2014) defende que a diminui¢ao do desempenho ao longo do tempo ¢ comum. Assim,
quando um projeto de melhoria ¢ concluido, o processo melhorado deve ser documentado € o

novo processo normalizado (sec¢do 2.1.5.5).

Esta e todas as ferramentas apresentadas representam acentuada importancia para alcangar os
objetivos a que a Producdo Lean se propde, dando permanentemente provas da sua eficacia na
redugdo e eliminacao de desperdicios (Al-aomar, 2011). No entanto, ¢ relevante mencionar
que para que a implementagao seja bem-sucedida € necessario o compromisso da empresa e
da sua administracdo, que devem estar preparados para aderir a uma cultura exigente na
procura e elimina¢do do desperdicio tendo sempre presente o conceito de melhoria continua,
que segundo Maia, Alves, & Ledo (2011), deve ser um objetivo das empresas mais do que

nunca, ¢ de certa forma, devido a crise econémica atual.

2.1.6 Casos de implementacgao de Lean Production

Esta secdo apresenta alguns casos de implementacdo do Lean Production realgando as forcas
que o suportam ou resistem a sua implementagdo. Também sdo nesta se¢ao destacados os

beneficios e dificuldades de implementacao.
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2.1.6.1 Forcas a favor e contra o Lean
Apesar de existirem bons exemplos da aplicagdo da metodologia Lean na industria, ainda
existe alguma resisténcia a mesma (Melton, 2005). Na Figura 11 encontram-se algumas das

forcas que apoiam e resistem a aplicacdo da filosofia.

Figura 11- Forgas que suportam e resistem ao Lean (adaptado de Melton, 2005)
2.1.6.2 Beneficios e dificuldades de implementagao
A produgdo Lean fornece aos fabricantes vantagens competitivas, reduzindo os custos de
fabrico, melhorando a produtividade e aumentando a qualidade dos produtos. Os beneficios
quantitativos da implementacao desta metodologia baseiam-se, por exemplo, na melhoria do
tempo de processamento, tempo de ciclo, niveis de inventario, redu¢do de defeitos e sucata e

eficiéncia global dos equipamentos.

Os varios beneficios qualitativos incluem a melhoria da motivacdo dos funcionarios,
comunicacao eficaz, satisfagdo no trabalho, arrumacao padronizada e tomadas de decisdo em
equipa (Bhamu & Sangwan, 2014) sendo que, segundo Lonnie Wilson (2010), as pessoas
trabalham com maior confianga, mais facilidade, paz e seguranca do que aquelas que laboram
em cendrios caodticos. Para além das apontadas anteriormente, existem também vantagens na
integragdo de desenvolvimento de produtos, gestdo de cadeia de abastecimento e gestao de
operagdes (Womack et al., 1990) com redugdo significativa do tempo de entrega de produtos

(Bhamu & Sangwan, 2014; Liker, 2004).

Nos ultimos anos, a aplicacdo do Lean em diferentes tipos de industrias tem vindo a crescer
exponencialmente. No entanto, algumas organizagdes relatam enormes beneficios, enquanto
outras ndo alcangaram os resultados pretendidos. A causa do insucesso pode residir na
compreensdo inadequada da filosofia Lean por parte das organizagdes (Anand & Kodali,
2009). Autores como Oliver et al. (1996) e Delbridge, Lowe, & Oliver (2000) exploram as
praticas de lideranga, questdes culturais, motivagao dos trabalhadores € o ambiente de
trabalho onde se aplica a filosofia, uma vez que estas questdes desempenham um papel

fundamental no sucesso sustentavel da “jornada Lean”.
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Hines, Holweg, & Rich (2004) e Womack et al. (1990) consideram imprescindivel que a fase
de implementagdo se concentre na identifica¢ao e eliminagdo de todos os desperdicios com a
aplicacdo adequada das ferramentas Lean. No entanto, o desempenho apenas sera positivo se
existir interacdo coletiva entre todas as atividades, desde o fornecedor, passando pela
organizagdo, até ao cliente, tendo como base o Lean Thinking na procura da melhoria
continua, implicanda uma mudanga de cultura e uma nova mentalidade (Alves, Kahlen,
Flumerfelt, & Manalang, 2014). A fase de pos-implementacao deve também ser tida em conta
visto completar a fase anterior. Esta envolve a observagdo dos resultados e andlise de todo o

processo, sendo fundamental ser paciente para identificar resultados positivos.

Num cenario ideal as pessoas sdo transformadas em pensadores ativos que procuram
continuamente problemas para resolver (Alves et al., 2012; Alves et al., 2014) e ao fazerem
isso de forma sistematica e continua trazem beneficios a empresa, melhorando os niveis de

organizagdo, produtividade e tempos de entrega.

No entanto, Alves, Sousa, et al. (2014) relatam que estas melhorias nem sempre sao faceis de
atingir uma vez que, recorrentemente, se aplicam ferramentas em empresas que nada sabem
sobre o Lean, tornando necessaria a mudanga de paradigma na organizacao a fim de promover
uma cultura de reducdo de desperdicios (Braganga, Alves, Costa, & Sousa, 2013). Depois de
aplicada esta metodologia numa empresa de produgdo de elevadores comprovou-se que o
retrabalho € o consumo de materiais diminuiram, assim como o consumo energético da
empresa, servindo a experiéncia para comprovar que “solucdes que parecem simples podem

trazer grandes melhorias de poupanga de dinheiro se aplicadas corretamente”.

Alves & Sousa (2015) expde que a resisténcia a mudanga ¢ uma das maiores dificuldades
encontradas na implementagao do Lean, sendo que o medo de parar a producao e o “medo de
falhar” inibem muitas vezes o sucesso do projeto. Os autores referem também que a presenga
de um lider com “coragem” para mudar ¢ também bastante relevante, expondo até casos de
inumeras empresas em que a mudanga foi atingida pela for¢a de um lider carismatico que

trabalhou diretamente no processo sendo um exemplo para os seus colaboradores.

As empresas que aceitam esta mudanca permitem dar inicio a transformacdes que trazem
beneficios consideraveis, todavia, aquelas que ndo aprovam essa cultura ndo conseguem

atingir os resultados previstos.

Embora existam dificuldades na implementagdo, que podem inviabilizar o seu sucesso, ¢

relevante considerar o TPS em especifico € o Lean Production em geral: ambos fornecem
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tremendas contribui¢des a sociedade e a industria em particular, sendo enorme a divida de

gratiddo aos seus criadores (Lonnie Wilson, 2010).

2.2 Logistica e Gestao de stocks

Esta seccdo visa descrever brevemente as fungdes da logistica e da gestdo de stocks numa

organizagao.

2.2.1 Logistica

A logistica € um dos principais fatores que proporcia a distingdo competitiva que as empresas
necessitam para se manterem num mercado globalizado, de forma a satisfazerem o cliente,
visando a maximiza¢do do lucro. Baseia-se num processo de gestdo estratégica na aquisicao,
movimentagdo e armazenamento de materiais € tem como objetivo aumentar o lucro das

organizagdes (Guarnieri, Chrusciack, Oliveira, Hatakeyama, & Scandelari, 2006).

Apesar de ser considerado um conceito moderno, a origem da logistica esta associada aos
primoérdios da humanidade, derivando do grego /ogos, que significa arte de calcular (Oliveira
& Scavarda, 2008). Carvalho (2010) define-a como parte integrante da Gestao da Cadeia de
Abastecimento (Supply Chain Management — SCM) que planeia, implementa e controla o
fluxo e armazenamento eficiente de matérias-primas e produtos acabados, bem como as
informagdes respeitantes a estes, desde a sua rece¢do até serem consumidos, com a intengao
de responder as exigéncias dos clientes e facilitar o fluxo dos produtos desde o ponto de

aquisi¢cdo da matéria-prima até ao ponto de consumo final (Carpio, Jones, & Dias, 2014).

No entanto, para que as operagdes logisticas funcionem na perfeicdo torna-se necessario um
sistema muito eficiente de controlo. Qualquer falha de informagdo na logistica afeta

diretamente o nivel de servigo ao cliente, provocando atrasos ou defeitos (Carpio et al., 2014).

A Gestao da Cadeia de Abastecimento (SCM) ¢ entendida, segundo Guarnieri et al. (2006),
como a gestdo e coordenacdo dos fluxos de informagdes e materiais entre a fonte e os
usuarios, sendo que a ligagdo entre cada fase do processo € otimizada, maximizando o servi¢o

ao cliente enquanto se reduz os custos do fluxo logistico.

2.2.2 Armazenamento

O armazenamento define-se como o ato de armazenar, sendo considerada uma das atividades
de apoio ao processo logistico que fornece suporte ao desempenho das atividades primarias

das organizacdes (Guarnieri et al., 2006).
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Um armazém € o local onde a cadeia de abastecimento conserva e armazena os seus produtos
(Carvalho, 2013), estabelecendo a ligacdao entre as entidades a montante (fornecedores) e a
jusante (produ¢ao) sendo que a maioria das operagdes que nele se desenrolam sao de mao-de-
obra ou de capital intensivo. O desempenho dessas operacdes ndo afeta apenas a
produtividade e os custos de operagdo de um armazém, mas também toda a cadeia de

abastecimento (Poon et al., 2009).

A criagao de stocks intermédios, fornecimento de equilibrio sazonal e capacidade de resposta
as alteragdes na procura representam algumas vantagens dos armazéns. No entanto, Carvalho
(2013) aponta também algumas desvantagens que, apesar de expressivas, t€ém de ser
comportadas pelas organizagdes se estas pretenderem manter os niveis de produgdo. Sao elas:

custo de manutengdo, deterioracao do stock € imobilizagdo de capitais.

O projeto e layout de um armazém ¢ um processo delicado que escolhe a melhor disposicao
dos artigos. Segundo Bartholdi & Hankman (2011) toda a gente sabe como projetar um
armazém: convencionalmente deve colocar-se os artigos que se consomem mais nos locais
mais convenientes. A dificuldade ¢ que tudo depende do que se entende por “artigos que se
consomem mais” e por “locais mais convenientes”. Deste modo, as medidas basicas quando

se decide criar um armazém passam por:

e Prever a procura;
e Determinar a quantidade por SKU (Stock Keeping Unit);
e Analisar os artigos que se pretendem armazenar;
e Considerar :
O espaco para movimentagao, transporte € order-picking;

O margem para crescimento

O aproveitamento eficiente do espaco, a facilidade de acesso ao produto armazenado e de
controlo da sua quantidade constituem os principios gerais de projeto e layout de armazéns.
No entanto, Carvalho (2013) defende que nao se devem descurar os objetivos principais do

mesmo: eficiéncia, produtividade e seguranca.

Assim sendo, a escolha da forma de armazenamento deve ter em conta as caracteristicas
fisicas dos produtos, fatores de seguranca, fatores de deteorizacdo, base em sistemas FIFO e
LIFO, nimero de itens armazenados, flutuagdes de stock, entre outras. Na Tabela 1 ¢ possivel
analisar dois sistemas de armazenagem para paletes, utilizados com bastante frequéncia pela

sua aplicabilidade a maior parte dos armazéns.
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Tabela 1- Modos de armazenagem (adaptado de Carvalho, 2013)

Sistema de armazenagem Vantagens Desvantagens
. _ - -Baixo custo; -S6 permite acesso as
Empilhamento : = . . | da f )
em bloco -Ndo requer equipamento pa etes da trente;
. [Tk de armazenagem; -E LIFO ¢ nao FIFO;
Block Stacking 1 -Boa utilizagdo do espaco | -Limitado na utilizagdo do
na horizontal. espago em altura.
-Acesso direto a todas as
Estantes osicoes do stock;
ajustaveis ?Perfni te sis ter’nas de -Utiliza¢ao reduzida do
Adjustable localizagdo simples; espago.
Racks v -Permite zonas de picking
L P nos niveis mais baixos.

2.2.3  QGestio de stocks

Inventario (ou stock) pode ser definido como um aglomerado de matérias-primas, produtos
semi-acabados ou produtos acabados, num sistema produtivo, que tende a ser racionalizado
devido aos custos que acarreta (Carvalho, Telhada, & Figueiredo, 2011). O objetivo passa por

minimizar os stocks sem afetar o nivel de servigo.

A vista disso, surge o conceito de gestdo de stocks. Proveniente da preocupacio das empresas
no que diz respeito a necessidade de se garantir a maior quantidade disponivel de produto ao
menor custo possivel, a gestdo de stocks surge também para defrontar a diversidade crescente
do numero de produtos (que torna o comportamento da procura mais irregular) e o elevado

custo de oportunidade de capital que o inventario representa (Wanke, 2012).

Segundo Tavares et al. (1996), ndo s6 o investimento associado ao stock tem proporcodes
bastante elevadas, como, por si s6, a sua gestdo ndo gera qualquer lucro, acarretando até

diversos custos:

1. Custos de aquisicdo: Baseia-se no custo que se paga aos fornecedores pelo material

fornecido, envolvendo também o custo de transporte e inspegao;

2. Custos de Encomenda: Envolve os custos administrativos inerentes a emissiao €

acompanhamento da encomenda e os custos da sua recep¢ao;

3. Custos de Posse: E o custo de manter os artigos em armazém, ou seja, o custo de ter

um artigo em stock por unidade de tempo, itegrando rendas de espago, custo de mao-
de-obra, custo de oportunidade de capital imobilizado, entre outros;

4. Custos de Rutura: Sdo dificeis de quantificar, de qualquer modo, envolvem todos os

custos associados a falta de artigos para satisfazer as necessidades do cliente.
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Genericamente, pretende-se determinar quando devem ser langadas as encomendas e quanto
encomendar de cada vez, de forma a minimizar os custos de gestdo ou garantir o “nivel de
servico” pretendido (Carvalho et al., 2011). Mas para responder a essas questdes ¢ necessaria
a escolha do modelo de gestdo de inventarios adequado, de acordo com as caracteristicas do

prazo de entrega e da procura:

1. Modelos deterministicos: Utilizados quando o prazo de entrega ¢ a procura sao

sensivelmente constantes;

2. Modelos estocasticos ou probabilisticos: Quando o prazo de entrega e/ou procura

apresentam variabilidade aleatoria consideravel;

3. Modelos para procura dependente: Normalmente, em situagdes de stocks hierdrquicos

e procura irregular, quando a procura depende do plano de producao adotado.

Os modelos deterministicos apoiam-se na previsibilidade da procura e oferta, e por isso pdem
de parte a possibilidade de rutura, o que os torna limitados quando aplicados em situacdes
reais. A existéncia de um mercado incerto e de constante evolucao, tanto do consumidor como
do produtor, faz com que a gestao de stocks dependa de cenarios imprevisiveis e variaveis.
Desta forma, os modelos estocésticos (ou probabilisticos) sdo aqueles que representam mais
vantagens. Existe, portanto, necessidade de evitar ruturas de stock, havendo para tal um stock
de seguranca (SS) que neutraliza estas flutuacdes da oferta e da procura. O objetivo ¢ garantir
disponibilidade de artigos sempre que estes sejam necessarios. Na Tabela 2 apresentam-se as

diferencas entre dois modelos estocasticos, explicados com maior rigor no anexo I.

Tabela 2- Modelos estocasticos (adaptado de Carvalho et al., 2011)

Politica Nivel de Encomenda

Politica de Revisao Periodica

a encomenda é
colocada

(Encomenda acionada pelo ponto
de encomenda (S))

Quantidade a Fixa (q) Variavel (E)
encomendar 4 (Dependente da variagdo da procura)
Instante em que Variavel

Fixo (¢)

Representacio
grafica

Nivel de existéncias
+ Encomendat

Inventério

Nivel de existéncias

Nivel de

Re-Encomenc

Tempo

Recepgao de encomenda

Pedido de encomenda

Inventério Encomendas Nivel de stock em mao

s - - _—————

Tempo

Revisdese  ({3) t @ t G
Encomendas o et

Conta-se ainda com politicas de gestdo de stocks mistas, que ambicionam eliminar problemas

relativos as politicas apresentadas anteriormente. Para tal, criam-se politicas hibridas, que
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misturam conceitos das anteriores colmatando algumas das suas limitagdes e que se ajustam a

casos reais pouco frequentes para os quais se pretendem solugdes de gestdo de stocks.

Para além dos modelos existentes, a gestdo de stocks conta identicamente com o apoio de
sistemas de informacgao (que controlam as existéncias e a gestdo de inventarios), andlise ABC
(que permite diferenciar os produtos e atribuir maior ou menor rigor no controlo do stock para
cada categoria) e ainda com sistemas de previsdo (que permitem estimar valores médios e

outras caracteristicas relevantes direcionadas ao consumo) (Carvalho et al., 2011).

2.3 Complementaridade do Lean

Uma implementagdo Lean ndo se concretiza implementando uma ferramenta, uma
implementa¢ao Lean requer uma complementaridade com outras areas para que se torne bem-
sucedida, pois como referido na seccao 2.1.3, Lean ¢ uma filosofia de melhoria continua.
Assim, esta complementaridade denota o carater multidisciplinar dos principios Lean
Thinking (Alves et al., 2014). Neste contexto apresenta-se a complementaridade de Lean com
a Logistica (sec¢do 2.3.1) e principais ferramentas usadas nesta relagdo e com a Ergonomia

(seccdo 2.3.2) para criar, em conjunto com os operadores, um ambiente seguro e confortavel.

2.3.1 Lean Logistics

Sem um sistema logistico eficiente e de confianca, ¢ impossivel beneficiar inteiramente da
produgdo Lean (Wu, 2002). Surge, a vista disso, uma abordagem com filosofia fundamentada
em torno do TPS e que se aplica ao longo da cadeia de abastecimento (Jones, Hines, & Rich,
2001). Assim o Lean logistics refere-se a capacidade de projetar e administrar sistemas para
controlar o0 movimento e o posicionamento geografico das matérias primas, WIP e produto
acabado, com os menores custos possiveis. Este conceito traduz-se em logistica JIT: como os

materiais necessarios, na quantidade certa e na altura adequada.

A concretizagdo deste conceito ¢ conseguida através de algumas ferramentas que permitem o

seu funcionamento, por exemplo, o conceito de mizusumashi e supermercado.

O termo mizusumashi, de origem Japonesa, refere-se a um operador de abastecimento interno
responsavel pelo fornecimento de materiais aos diversos postos de trabalho. Os colaboradores
operam comboios logisticos que seguem rotas normalizadas (Figura 12) e transportam
quantidades pequenas e predefinidas em hordrios bem especificados (Pinto & Gongalves,
2007). Ichikawa (2009) considera que este sistema se relaciona intimamente com a filosofia

JIT uma vez que fornece apenas o material necessario, na quantidade adequada e no momento
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apropriado.

izusumashi

Figura 12- Representagdo de um mizusumashi

O mizusumashi pode funcionar de duas formas distintas: de acordo com uma lista de
prioridades, onde o operador executa a tarefa que estiver pendente, ndo existindo uma
sequéncia de operacdes (possibilidade de desperdicios referentes a cargas e deslocagdes), ou
com um circuito fixo (rota normalizada), em que o mizusumashi passa por varios check-points
inseridos num circuito pré-definido, onde o operador verifica se existe tarefa a ser

concretizada e caso exista, executa-a (Rodrigues, 2011).

Tipicamente, os comboios logisticos iniciam as suas deslocagdes em ciclos regulares que
variam entre 20 a 60 minutos e sdo reabastecidos nas areas de picking dos armazéns de
componentes, que funcionam segundo o conceito de supermercado (acessibilidade dos

componentes e reabastecimento despoletado pelo consumo) (Coimbra, 2005).

Este sistema de abastecimento de materiais baseia-se frequentemente no sistema kanban, ja
referido na seccdo 2.1.5, que deve estar implementado com muita disciplina. Para se
conseguir sincronizagdo entre o abastecimento e a producdo, o tempo decorrido entre o
comeco de dois ciclos consecutivos deve ser igual ao pitch time (lote minimo de produgdo

quando ¢ impossivel peca a peca - Takt Time x Capacidade do Contentor) (Carvalho, 2013).

Para Coimbra (2005), este sistema ¢ eficaz, eficiente e regular, garantindo “pouco stock” e
“zero roturas” e gera postos ergonomicamente mais viaveis, eliminando movimentagdes
desnecessarias dos operadores. Adicionalmente sdo ainda eliminadas as paragens de producao

por falta de material (stockout) (Carvalho, 2013).

A logistica representa um elo de ligagdo vital entre fornecedores e clientes providenciando
melhorias significativas. Qualquer desperdicio que possa ser eliminado no sistema logistico
resultard em poupangas substanciais e, por conseguinte, em maior produtividade, eficiéncia e

sustentabilidade para a organizacao (Wu, 2002).

2.3.2 Ergonomia e a producdo Lean
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Segundo a Chartered Institute of Ergonomics & Human Factors (2017), a International
Ergonomics Association (2017) (IEA) define ergonomia como a disciplina cientifica
relacionada com a compreensao das interagdes entre seres humanos e outros elementos de um
sistema a fim de otimizar o bem-estar humano e o desempenho geral do sistema. Ao invés de
esperar que as pessoas se adaptem a um posto que as obriga a trabalhar de maneira
desconfortavel, stressante ou perigosa, a ergonomia procura entender como esse local de

trabalho ou sistema pode ser projetado de forma a favorecer as pessoas que o usam.

A ergonomia promove uma abordagem holistica na qual considera fatores fisicos, cognitivos,
sociais, organizacionais, ambientais € outros relevantes (Figura 13) ajudando a “harmonizar
as coisas que interagem com as pessoas em termos das suas necessidades, habilidades e

limitagdes” (International Ergonomics Association, 2017).

[¢] l,l 0 H (,‘"'.‘ ‘LL I.\‘.’ ‘
M o M | ¥

M\
Figura 13- Ergonomia (adaptado de International Ergonomics Association, 2017)

Para cumprir o seu propoésito conta ainda com principios e técnicas de design com base na

antropometria e biomecanica (Gomes & Arezes, 2005a).

A produgdo Lean ambiciona melhores resultados, direcionando-se para a eliminacao dos
desperdicios e para o acréscimo de valor aos processos. No entanto, os principios inerentes ao
Lean podem impor tarefas altamente repetitivas, que levam os operarios a adotarem posturas
incorretas ao longo de todo o dia de trabalho (Kester, 2013). Para além disso, com o conceito
de produtividade, a ambi¢ao das organizagdes conduz, por vezes, ao fascinio pela tecnologia
podendo leva-las a ignorar os riscos dos fatores humanos (International Ergonomics
Association, 2017). As pessoas precisam de trabalhar ndo s6 para o seu sustento mas,
principalmente, porque o trabalho as dignifica. Desta forma ¢ necessaria a sua inser¢ao num
ambiente de trabalho saudavel e com as condigdes ergondmicas favoraveis ao bom

desempenho fisico e psicologico do trabalhador (Bittencourt, Alves, & Arezes, 2011).
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Nao obstante, ¢ sabido que a producdo Lean assume uma preocupacido constante com 0s
aspetos ergondémicos dos locais de trabalho através da eliminagao de fontes de tensdo fisica ou
sobrecarga, evitando que as pessoas excedam os seus limites naturais (Muri, sec¢do 2.1.4).
Para além disso, tem em conta que as questdes de motivagdo e bem-estar dos colaboradores
desempenham um papel fundamental no desenvolvimento de um ambiente eficaz e

sustentavel para a melhoria continua (Arezes, Dinis Carvalho, & Alves, 2015).

Ver o processo através dos olhos dos trabalhadores ¢ uma das melhores estratégias para
identificar potenciais melhorias (Vicente, Alves, Carvalho, & Costa, 2015). Desta forma, ¢é
cada vez mais comum assistir ao envolvimento dos trabalhadores (em programas de
Participatory Ergonomics) que identificam problemas e ajudam a criar métodos de trabalho
ergonomicamente melhorados e que auxiliam a manter a sustentabilidade das empresas

(Queta et al., 2014; Oliveira et al., 2007).

Assim, a ergonomia ¢ uma metodologia que pode agregar valor dentro do pensamento Lean,
criando condi¢des mais apropriadas e melhores resultados na interacdo homem/atividade
(Ferreira & Sp, 2013). Mattos et al. (2015) defende que manter a ergonomia junto ao conceito
de producdo “magra” ndo s6 ajuda a garantir que as empresas nao sobrecarregam 0s seus
funcionarios na busca da eliminagdo de desperdicios, como também melhora as condi¢des de
trabalho dos mesmos, sendo resultado disso a redugdo de erros e melhor qualidade dos

produtos.

A simbiose destes dois conceitos ¢ bastante benéfica pois enquanto o pensamento Lean ¢ um
instrumento dindmico e sustentdvel para a conducdo da mudanca, a ergonomia garante
melhores condi¢gdes de saude, de seguranca (sexto S apresentado na sec¢do 2.1.5.4) e das
relagdes interpessoais, impulsionando o sucesso do anterior (Ferreira & Sp, 2013). A
ergonomia ¢ importante para a producdo Lean tanto quanto a producdo Lean € para a
ergonomia. Ambos apresentam ferramentas para o desenvolvimento de um sistema produtivo
bem sucedido trabalhando para objetivos comuns: eliminar desperdicios e agregar valor,
tornando o sistema mais produtivo e as operagdes simplificadas (Kester, 2013; Mattos et al.,

2015).
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3 APRESENTACAO E CARACTERIZACAO DA EMPRESA

Este capitulo tem como finalidade apresentar a empresa onde o projeto foi desenvolvido.
Desta forma, apresenta-se a empresa, expondo a sua historia, localizagdo e estrutura
organizacional, bem como a missdo, visao e os valores do grupo. Adicionalmente, sao
descritos os principais produtos, mercados e clientes. Por fim, é descrito de forma sucinta o

funcionamento do processo produtivo e os fluxos de material e de informagao.

3.1 Identificacio e localizaciao

A Navarra- Extrusao de aluminios, S.A ¢ o resultado do crescimento e evolu¢ao do grupo
Navarra. Dedica-se a extrusdo, tratamentos de superficie, montagem de perfis de rutura de
ponte térmica, mecanizagdo e corte de precisdo, criacdo de acessorios e comercializacdo de
aluminio, produzindo mais de metade dos seus produtos para o mercado externo, abrangendo

clientes em Espanha, Franca, Italia, Alemanha, Benelux, Austria e Inglaterra.

O projeto realiza-se na atual sede da empresa e centro de investigagdo que se situa em Braga,
no lugar de Veiga das Antas, Navarra, e abrange uma area total coberta de 31.426 m? (Figura

14).

Figura 14- Instalagdes da Navarra- Extrusdo de Aluml’nio,r S.A.

O Grupo Navarra conta atualmente com quatro empresas (Navarra- Extrusdo de Aluminio,
S.A., Navarra II, N.2.A., Lda e Navarra Mocambique, Lda) e 14 pontos de distribuicao em

Portugal, empregando cerca de 600 pessoas.
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3.2 Grupo Navarra

No timeline apresentado na Figura 15 ¢é possivel acompanhar a evolucao do grupo desde a sua

criagdo até ao momento em que se torna uma referéncia para o setor industrial de Braga.

[Z navarra
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Figura 15- Timeline dos acontecimentos mais relevantes

Desde 2005 o crescimento da Navarra tem sido espantoso, possivelmente, devido aos quatro

pilares que sustentam o grupo:

e Pesquisa e aperfeigoamento técnico;
e Qualidade de fabrico e armazenamento;
e Prazos de entrega que satisfazem as necessidades dos seus clientes;

e Servico personalizado antes e depois da venda.

No ano de 2006 passa a contar com trés prensas de extrusdo alcangando a maior capacidade
de extrusdo de aluminio em Portugal. Em 2010 torna-se lider de mercado na extrusdo de

aluminio, inicia a internacionaliza¢do e abre uma unidade comercial em Angola (n.2.a.Lda).

Em 2011 abre mais uma unidade comercial além-fronteiras, desta vez em Mogambique, com
o nome Navarra- Mocambique. Lda e no ano de 2012 comemoram-se 35 anos de existéncia

do Grupo Navarra, sendo reconhecida com medalha de mérito da cidade de Braga- Grau ouro.

Os ultimos anos, desde 2014, sdo considerados de muito progresso e evolugdo, contando com
a reestruturacdo organizacional do grupo, com a separacdo das atividades industrial e
. . . . . 2
comercial, novos investimentos, aumento da area coberta produtiva para 33.139 m”, um novo
edificio administrativo e a futura instalagdo da quarta prensa de extrusdo que ampliard a

capacidade de extrusdo da empresa em 50%.

Apresentagdo e caracterizagdo da empresa 33



Melhorias na secgdo de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metaltrgica

3.3 Visdo, missao e valores

A Visao do Grupo Navarra ¢ a de desenvolver o potencial das propriedades tnicas do
aluminio, criando aplicagdes que respondam as necessidades dos seus clientes. A Missao
consiste em tornar-se numa referéncia da induastria de extrusdo, tratamentos de superficie e
servicos adicionais, agindo de forma eficiente e sustentavel. Os Valores concentram-se na
ambicdo, rigor, honestidade e competéncia, tendo sempre presente a responsabilidade social e
a vontade de inovar desenvolvendo produtos e solu¢des de qualidade, sem descurar o bem-

estar e motivagao dos seus colaboradores.

3.4 Produtos e clientes mais relevantes

Esta seccdo apresenta os principais produtos fabricados pela empresa, assim como os seus

principais clientes.

3.4.1 Produtos

O grupo Navarra possui um portefolio de produtos bastante abrangente, abarcando sistemas
de caixilharia, destinados para a arquitetura, sistemas simples e de rutura térmica, versdes de
batente e de correr, bem como sistemas de revestimento de fachadas, laminas quebra-sol,
perfis standard e acessorios que permitem o funcionamento dos sistemas anteriores. Para
além disso, a empresa oferece ainda varias possibilidades de acabamento que vao desde os

lacados e efeitos de madeira até aos texturados ou anodizados.
Apresentam-se de seguida os principais produtos do Grupo Navarra:

(1) Sistemas de rutura de ponte térmica

Na Tabela 3 ¢ possivel visualizar alguns componentes de caixilharia criados a partir de

perfis produzidos na empresa.

Tabela 3- Exemplos de tipos de sistemas de rutura de ponte térmica

JaJ a.

Os acessorios sao criados a pensar na compatibilidade com os restantes sistemas Navarra.

(2) Acessorios

Na Figura 16 é possivel ver a representacao de alguns deles.
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Figura 16- Exemplos representativos de acessorios

(3) Perfis destinados a clientes

Para além dos produtos da marca Navarra, a empresa fabrica perfis para clientes (Figura
17) que podem ter diversas aplicacdes, dando origem a corrimdes, portas, estores,

fachadas de edificios, rodapés, moveis de cozinha, jantes para bicicletas e até portdes.

e

Figura 17- Exemplos de aplicagdo de perfis de aluminio
3.4.2 Clientes principais
O Grupo Navarra possui uma panoplia avultada de clientes, no entanto, se pretendermos

evidenciar os mais importantes e aqueles que trazem maior volume de vendas para a empresa,

sera imprescindivel apresentar os clientes (nacionais e internacionais) presentes na Figura 18.
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Figura 18- Clientes principais

3.5 Instalacoes, equipamentos e processo produtivo

Esta seccdo apresenta sucintamente o /ayout atual das instalagdes, os principais equipamentos

e o processo produtivo da empresa.
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3.5.1 Layout atual

Atualmente a implantacdo da Navarra- Extrusdo de aluminios, S.A ¢ constituida por varias
seccoes, como ¢ possivel constatar na Figura 19, sendo considerada uma implantagdo
orientada ao processo ou a fun¢do onde cada seccdo tem uma fungdo bem definida. Desta
forma, cada sec¢do ¢ parcialmente autonoma dedicando-se a producdo organizada e
sincronizada das tarefas de fabrico sobre o aluminio, que segue para outra qualquer secc¢ao

para efetuar as operagdes necessarias a fim de finalizar a produg¢ao dos perfis.

13
15

14 O\ \

AT .
9 AN

10 N

12 | 11 3 3

1- Oficina de matrizes; 2- Rutura térmica; 3- Sobras e devolugées; 4- Extrusdo, 5- Corte e maquinagdo, 6- Embalagem
(corte e maquinagdo); 7- Lacagem horizontal; 8- Embalagem (lacagem horizontal); 9- Polimento; 10- Anodizag¢do; 11-
Laboratorios de analise/investigagdo; 12- Showroom/ Departamento comercial/ Departamento de marketing; 13- Navarra
1I; 14- Lacagem vertical; 15- Embalagem/ Expedi¢do

Figura 19- Layout da Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A

3.5.2 Descri¢do do processo produtivo geral e fluxo de materiais

Esta sec¢do pretende descrever de forma simples e intuitiva o modo de trabalho de cada sector
produtivo da empresa e identificar os diversos fluxos de materiais e informacdo entre os

mesmos, desde que ¢ colocada uma encomenda até ao envio do material ao cliente.

Abordando o sistema produtivo de forma esquematica e simplificada, ¢ possivel construir um
esquema figurativo de todo o processo de fabrico de perfis de aluminio na empresa (Figura
20), desde a encomenda do cliente e chegada da matéria-prima até a embalagem e expedi¢ao

do produto acabado. De seguida sdao descritos, sucintamente, cada um dos processos.
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Figura 20- Ilustra¢do resumida do processo produtivo da empresa

O cliente entra em contacto com a empresa através do departamento comercial, evidenciando
interesse em trabalhar com a Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A. e dando a conhecer a

configuragdo do perfil de aluminio que pretende.

3.5.2.1 Oficina de matrizes

A oficina de matrizes (representada na Figura 19 com o numero 1), baseando-se no desenho
técnico do perfil pretendido pelo cliente, averigua a existéncia de uma matriz (espécie de
forma que da origem a forma do perfil) que corresponda ao pedido consultando, no armazém

(Figura 21), a pandplia de matrizes existentes.

Se a matriz existir € apenas necessaria a requisicdo daquela que satisfaz o pedido do cliente e
o envio da mesma para a sec¢ao de extrusao que dard continuidade ao processo de fabrico.
Caso a matriz ndo exista, sera necessario criar o seu desenho e encomendar o seu fabrico a um
fornecedor de matrizes. Quando a matriz ¢ entregue pelo fornecedor, sofre um processo de
verificagdo na oficina de matrizes onde técnicos especializados inspecionam as dimensodes da
cavidade criada na matriz. A matriz ¢ testada na extrusdo e caso produza o perfil desejado ¢

utilizada.
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Esta seccao ¢ responsavel pela manutencdo das matrizes, sendo que para além de as
armazenar aplica sobre elas tratamentos de limpeza e melhoria da resisténcia. Para tal conta
com uma maquina de nitruracdo, dois tanques de soda caustica e uma maquina de polimento

de matrizes.
3.5.2.2 Extrusao

O processo de extrusao (ilustrado na Figura 22 e que se desencadeia na sec¢do 4 da Figura 19)
utiliza como matéria-prima biletes de aluminio que podem ter diversas composicdes,
dependendo da percentagem de metais que os compdem. O inicio do processo em qualquer
uma das extrusoras ¢ estabelecido pela instalagdo da matriz que proporcionara a forma/
seccao transversal desejada ao perfil e pela posterior inser¢ao do bilete (inteiro) num forno de
pré-aquecimento. O bilete ¢ cortado e levado para o container sendo pressionado contra a
matriz por a¢do da forca hidraulica da prensa. Este processo provoca a formacao do perfil e a
mudanga da estrutura do aluminio. Depois de sair da matriz, o perfil ¢ rapidamente arrefecido,
sofrendo seguidamente esticamento a frio e sendo cortadas as suas extremidades que ficam
deformadas pelo processo anterior. Por fim, o perfil ¢ submetido a um tratamento térmico de
revenido para lhe conferir as propriedades mecanicas especificadas. Durante este processo

existem controlos de dimensao e dureza do perfil, bem como de velocidade, temperatura e

parametros da prensa.

Figura 22- Seccdo de extrusdo

Atualmente, a sec¢ao conta com duas prensas P2200 e uma prensa P2800.

3.5.2.3 Tratamentos

Os perfis podem sofrer varios tratamentos, consoante as fungdes que desempenhardo depois
de fabricados. Desta forma, as barras de aluminio podem passar pela anodizacao (a.), lacagem
(b.), corte/maquinagao (c.) e rutura térmica (d.). E relevante referir que um tipo de perfil pode

ser sujeito a varios tratamentos.

a. Anodizacdo: Nesta sec¢ao, Figura 23, os perfis passam por um processo eletrolito
que origina o desenvolvimento de uma pelicula protetora que lhes confere maior

protecdo e também potencialidades estéticas, composta por 6xido de aluminio na
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superficie do perfil. Este tratamento ¢ ideal para perfis que constituem fachadas de

casas a beira-mar, por exemplo.

Figura 23- Sec¢do de anodizagdo

b. Lacagem: Existem duas estagdes de lacagem, uma horizontal e outra vertical que se
diferenciam pela posi¢do das barras (horizontal ou vertical, sec¢do 7 e 14,
respetivamente, na Figura 19) e pelo tamanho das mesmas, sendo que na lacagem
vertical podem ser lacadas barras de maiores dimensdes. Este tratamento de
superficie utiliza pds de poliéster termo-endureciveis que sdo pulverizados nos
perfis e posteriormente inseridos num forno onde o p6 se funde e produz perfis
pintados, possivel constatar na Figura 24.

Algumas barras t€m pinturas especiais, deste modo € possivel imitar madeira, o
fundo do oceano e qualquer tipo de superficie desejada pelo cliente. Este tipo de

pintura ¢ realizado a partir da aplicagdo de pelicula nas barras de aluminio.

Figura 24- Secg¢do de lacagem horizonta (esquerda) e vertical (direita)

c. Corte/ Maquinacdo: Nesta seccdo (5 na Figura 19) € possivel cortar barras de

aluminio bem como criar rasgos, furagdes ou entalhes nas mesmas. A Figura 25
mostra a sec¢do e as maquinas de corte/ maquinacao, sendo que existem trés de cada

tipo.

Figura 25- Secg¢do de corte e maquinagdo
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d. Rutura térmica: Nesta seccao (Figura 26) o processo permite faz a unido de perfis

por meio de poliamida, criando um sistema de rutura de ponte térmica que
proporciona conforto térmico e acustico das habitacdes e a utilizagdo de caixilharia

bicolor.

Figura 26- Seccdo de rutura térmica
3.5.2.4 Embalagem

O processo de embalagem tem como objetivo a conservagdo e protegao do perfil da

humidade, arranhdes e sujidade, com a finalidade de o cliente receber material de qualidade,

preservado e corretamente acondicionado.

Existem varias secgdes de embalagem na empresa (Figura 19 -“67,"8” e “157),
nomeadamente na seccdo de lacagem horizontal, corte e maquinagdo ¢ no pavilhdo da

embalagem demonstrado na Figura 27.

Depois de embalados, os perfis sdo movidos para a seccdo de expedigdo ou permanecem em

stock, baseado em previsdes de venda a clientes regulares.

Esta ¢ a seccdo com maior nimero de maquinas, sendo que quando o projeto foi realizado
tinha ao seu dispor uma maquina de criagdo de paletes automatica, cinco maquinas de
aplicacao de estiravel e uma maquina de aplicagao de protetivo.

3.5.2.5 Expedi¢ao
A expedicdo funciona com base num plano de cargas que serve de orientacdo e dita as
referéncias de materiais que se devem expedir, quando devem ser expedidos e qual o
transportador responsavel pelo seu transporte. Nesta sec¢ao ¢ também realizada a faturagao do

aluminio enviado para os clientes.
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4 DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO ATUAL

Este capitulo destina-se a apresentacdo aprofundada da sec¢do de embalagem uma vez que foi
nela que a empresa sentiu necessidade de melhorar os seus processos produtivos dando,
consequentemente, origem a elaboracdo deste projeto. Desta forma, procede-se a andlise
critica e descricao da situagdo atual desta sec¢ao no que respeita a sua implantagao, métodos,
produtos e fluxos de material, informacao e pessoas. Por fim, ¢ apresentada uma sintese dos
problemas identificados para os quais se apresentam propostas de melhoria no capitulo

seguinte.

4.1 Seccao de embalagem- Caracterizaciao

Como o proprio nome sugere, esta sec¢do destina-se ao acondicionamento dos perfis de
aluminio em diversos tipos de embalagem cuja variabilidade ¢ originada por requisitos do
cliente, exigéncias especificas de protecdo dos proprios perfis e ainda pelo seu destino de
envio. Os perfis de aluminio chegam a seccdo de embalagem, por meio de transportadores
logisticos internos, vindos de todas as outras sec¢des da fabrica, sendo nesta fase devidamente

preparados, acomodados e protegidos.

A secgdo labora 6 dias por semana, 24 horas por dia, dispondo de trés turnos de 8 horas. Os
colaboradores possuem 30 minutos de descanso em cada turno e, ocasionalmente, trabalham

ao Domingo de manha.

No periodo da realizagdo desta dissertacdo, a seccdo de embalagem empregava 150
colaboradores que se ocupavam com tarefas como embalamento de perfis de aluminio,
carpintaria, rece¢do e armazenamento de consumiveis, manobra de pontes, limpeza das

instalacdes e tarefas administrativas.

A aquisi¢do de uma nova prensa extrusora para a area 5 e 6 do /ayout apresentado na Figura
19 influencia diretamente as restantes seccoes da empresa, sendo a embalagem uma das que
mais terd de se aperfeigcoar pela inabilidade de embalar valores de aluminio tdo elevados.
Desta forma, esta ¢ uma area em permanente alteracdo, ndo s6 em relagdo a /ayouts mas

também a processos produtivos e de gestdo.
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4.1.1 Tipos de embalagem e artigos consumiveis

A seccdo de embalagem lida, atualmente, com uma elevada quantidade de modos de embalar
que contam com varias alternativas de embalagem. Uma embalagem complexa pode originar
a necessidade de pré-embalagens e modos de embalar distintos. Assim, € pertinente referir
que as embalagens sdo o produto final entregue ao cliente e sdo constituidas por pré-

embalagens que tém como objetivo proteger e/ou fornecer maior estabilidade as anteriores.

Na Tabela 4 s3o apresentados os diferentes produtos finais, denominados de embalagens,

criados nos varios postos de trabalho da sec¢dao de embalagem.

Tabela 4- Tipos de embalagem

Tipo de

embalagem Descrigao

Conjunto de perfis agrupados, que podem ou ndo ser
agrupados em moédulos.

Lote Sao protegidos no seu exterior por plastico estiravel
tratando-se de um tipo de embalagem final ideal para
transportes entre Portugal e Espanha.

Conjunto de perfis agrupados, que podem ou néo ser
agrupados em modulos.

Caixa Sdo protegidos no seu exterior por cartdo, tratando-se de um
tipo de embalagem final, ideal para exportag@o por carga
aérea ou maritima.

Conjunto de perfis agrupados em lote ou caixa.

Sdo protegidos no seu exterior por suportes de madeira
cintados ao conjunto de perfis.

Tipo de embalagem final indicada para transportes na
Europa devido a sua robustez, que concede estabilidade ao
conjunto.

Palete

Conjunto de perfis organizados numa palete certificada
Tipo cujas dimensoes do estrado de madeira estdo de acordo com

Euro-Palete | as de uma Euro-palete (1,2X0,8 m).

Indicada para transportes na Europa.

Conjunto de embalagens (lotes ou caixas) agrupadas em
paletes (N°9 ou N°10).

Este método permite agrupar na mesma embalagem final
varias referéncias.

Kit

Para além das embalagens finais descritas, os perfis podem, anteriormente, ser sujeitos a

varios processos de pré- embalagem, apresentados na Tabela 5.
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Tabela 5- Tipos de pré-embalagem

Tipos de

pré-embalagem IESET D

Pequeno conjunto de perfis que sdo agrupados
Moédulo para dar estabilidade a embalagem final.

Protecdo em volta dos perfis que evita o
contacto entre eles. Esta protecdo pode ser
Acordeao efetuada com plastico ou com outros
materiais como espuma. Confere uma
protecdo extra as varias faces dos perfis.

Separacio entre

Proteca ita ntacto entre uma
camadas otecdo que evita o contacto entre u

camada horizontal de perfis. Esta protecao
pode ser efetuada com plastico, cartao ou
outros materiais.

Separacio de x em
x camadas

Protegdo exterior dos perfis a todo o
comprimento com estiravel.

A protec¢do pode ser conferida a todas as
faces, barra a barra ou em modulos.

Embrulhar

Aplicacgao de filme | Protecdo extra contra a exposicao solar das
protetivo superficies dos perfis.

Apesar de existirem caracteristicas comuns aos varios tipos de embalagem, a variabilidade
surge com a possibilidade de, em cada um dos modos de embalar, existirem diferentes
exigéncias dos clientes a fim de preservar e proteger os perfis no seu transporte, facilitar o
modo de descarga no destino e simplificar o modo de desempacotamento na sua utilizagao.
Este fendmeno provoca variabilidade do processo produtivo, que se vé obrigado a adaptar-se
as varias situacdes, mas que encontra dificuldades em criar standards de embalagens e

quantidades certas de material a usar nas mesmas.

4.1.2 Processo produtivo, Implantacio e Fluxo de materiais

O sistema produtivo pode ser dividido em duas areas de producao sendo que uma se destina
ao embalamento de perfis para o mercado nacional e a outra se debruca na concecao de
embalagens para o mercado internacional (Figura 28). Esta distingdo resulta do facto do
transporte para o mercado internacional impor embalagens mais robustas e resistentes a fim
de acondicionar devidamente os perfis de aluminio que percorrem longas distancias até ao seu

destino. Contrariamente, o mercado nacional ndo estabelece medidas de acondicionamento
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tao rigidas visto tratarem-se de transportes de curta distdncia, o que implica embalagens mais

simples e funcionais.
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Figura 28- Fluxo de materiais e perfis de aluminio na Secgdo de embalagem

Focando as atengdes no mercado nacional, a produgdo inicia-se com a rece¢dao de perfis no
portdo 20 (P20 na Figura 28). Depois de ser dada a ordem de produgdo, os perfis podem ser
enviados para uma das MEM’s (méquinas limitadas a vermelho na Figura 28) ou para o posto
manual 001 (“MANO001”, limitado a laranja). As MEM’s aplicam filme estiravel em mddulos
de perfis que sdo previamente preparados pelos colaboradores que as alimentam. Para além
disso, estas maquinas cintam os conjuntos de modulos, criando lotes. Uma delas permite
ainda a criagdo de caixas. O posto manual, MANOOI, conta com dois colaboradores que

prepararam lotes, caixas ou paletes manualmente.

Depois de construidas, as embalagens seguem para a zona de expedi¢ao sendo armazenadas
temporariamente até sairem pelo Portao 21 (P21 na Figura 28), portdo de expedi¢do para o

mercado nacional.

Na Figura 28 ¢ possivel acompanhar o fluxo dos perfis nesta zona de embalagem (assinalado

a setas a tracejado de cor verde). E também possivel constatar que a zona destinada ao
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mercado nacional conta com trés postos de trabalho onde, normalmente, colaboram um total

de 9 operadores por turno.

Relativamente a zona de embalagem destinada ao mercado internacional, esta caracteriza-se
por ser mais ampla e complexa, englobando 10 postos de trabalho e cerca 25 colaboradores

ligados a produgao.

A criacao de embalagens inicia-se a partir de dois cendrios possiveis, que podem ocorrer em

simultaneo:

(1) Perfis que chegam a sec¢do pelo portdo 19 (P19 na Figura 28);
(2) Perfis que saem da seccdo de lacagem vertical diretamente para uma das méaquinas da

sec¢ao de embalagem.

No primeiro cenario (Figura 29), os perfis podem:

Postos MAN Produgdo de pré-embalagens
(limitados a laranja ou embalagens finais
na figura 28) (Lotes, caixas ou paletes)

Expedi¢Go
I.M .a q; ina MPL Aplicagdo de protetivo nas
( lm/tq la a roxo na laces doslperis
figura 28)
L/ .

Mdéquinas MPE

Aplicagdo de filme estirdvel a volta das
(limitadas a verde na

¢ barras ou médulos previamente
figura 28) preparados nestas mdquinas

—» Fluxo de material- entrada

Fluxo de material- Saida

Méquina PALOO1 | Construgdo automdtica de paletes
(limitada a azul na com dimensdes em que a altura
figura 28) exceda os 30 cm

Figura 29- Fluxograma representativo do fluxo de material no primeiro cendrio

No segundo cendrio os perfis sdo oriundos da lacagem vertical e pode acontecer uma de duas

situagoes:

e Entram diretamente na MPE 006, caso o ritmo de producdo da lacagem vertical seja
compativel com o da maquina;
e S3o armazenados em cestos € podem seguir para uma das MPE’s disponiveis caso o

ritmo da lacagem vertical seja superior ao da MPE 006.

Este cenario contempla ainda a MPL 001 que ¢ utilizada caso seja necessario proteger as
faces dos perfis. Como se tratam de perfis lacados, estes poderdo passar por qualquer um dos

outros postos de trabalho apds passarem por uma MPE ou MPL.

Quando finalizadas, as embalagens seguem para a zona de expedi¢cdo, sendo o produto

expedido pelo portao P22, na Figura 28.
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O fluxo dos perfis esta representado por setas vermelhas a tracejado, que retratam todas as

deslocagdes possiveis até ser criada uma embalagem final destinada ao mercado internacional.

E possivel constatar que a sec¢io de embalagem estd organizada com uma implantagio
funcional orientada para o processo, caracterizando-se como um sistema produtivo semi-
automatizado constituido por uma quantidade relevante de postos de trabalho com um grau de
autonomacao moderado. Evidentemente, a elevada variedade de embalagens produzidas leva
a que mao-de-obra formada, experiente e versatil seja um aspeto fulcral para o bom
funcionamento do sistema produtivo sendo que sistemas inteiramente automaticos nao teriam

a versatilidade exigida para lidar com a diversidade de produtos.

A grande variabilidade de embalagens resulta, para além de outros fatores, da liberdade de
customizacdo oferecida aos clientes e do tipo (peso e dimensdo) de barras de aluminio a
embalar, as tarefas enumeradas sdo invariaveis, no entanto, por vezes, 0 processo ¢ moroso
quando existe necessidade de realizar varias pré-embalagens. Desta forma, os ciclos de
atravessamento para a conclusdo de uma embalagem podem variar entre 10 minutos e lhora e

30 minutos.

Os fluxos de materiais consumiveis sao também representados na Figura 28 (linha continua a
azul). Todos eles chegam as instalacdes pelo portdo P23 que serve de cais de descarga.
Depois de descarregados, os artigos sdo inspecionados pelo responsavel de armazém que
confere a quantidade e qualidade do material recebido. Posteriormente procede-se a
armazenagem, sendo que, caso se tratem de madeiras o seu destino ¢ o armazém da
carpintaria ou da PALOO1, enquanto os restantes artigos sdo arrumados no armazém de
materiais de embalagem ou, caso se trate de filme protetivo, num pequeno armazém junto a

MPL, destinado a esse material.

Quando existe necessidade de utilizar um determinado material, sdo os proprios operarios que
se deslocam ao armazém ou a carpintaria, para recolher os artigos que necessitam. Esta
pratica acarreta, evidentemente, frequentes movimentacdes dos operadores, para além de criar
dificuldades na gestdo de stocks, uma vez que os artigos sdo consumidos sem que seja dada

informac¢ao do seu consumo.

Torna-se, adicionalmente, fundamental lembrar que a sec¢do de embalagem estd em
permanente alteracdo, sendo que a implantagdo demonstrada anteriormente ¢ sujeita a

sucessivos ajustes e modificacdes.

4.1.3 Materiais e ferramentas de embalagem
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Entendem-se como materiais de embalagem aqueles que sdo utilizados no embalamento de

perfis ou aplicados diretamente sobre as barras para as proteger. De seguida, apresentam-se,

sucintamente, na Figura 30, os tipos materiais consumidos na sec¢ao de embalagem.
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— Manual z a0
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Q \
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Cantoneiras Fita de cintar Madeira
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Figura 30- Materiais de embalagem

Dentro de cada tipo de material apresentado existem dimensdes e caracteristicas distintas,
subsistindo, desta forma, uma grande diversidade de artigos que, com a finalidade de

controlar as suas existéncias, sdo sujeitos a processos de gestao de stock.

Consideram-se ferramentas de embalagem todos os equipamentos que auxiliam a criagdo de
embalagens. Desta forma, apresentam-se, na Tabela 6, as ferramentas de embalagem

existentes na secc¢ao, sendo possivel elucidar acerca do aspeto e funcao de cada uma.

Tabela 6- Ferramentas de embalagem

Nome Fotografia Descricao
Equipamento elétrico utilizado pelos operarios que
Méquina de cintar embalam manualmente. Cria tensdo entre a cinta
elétrica plastica e as tabuas e barrotes que envolvem os perfis

de aluminio, originando paletes.
. Equipamento mecanico utilizado pelos operarios que
Maquinas de cintar e 25 embalam manualmente. Faz uso do ar comprimido
c/ar comprimido para criar tensdo entre a cinta plastica e as tabuas e

' barrotes que envolvem os perfis de aluminio.

Equipamento manual utilizado pelos operarios que
embalam manualmente.

Cria tensdo entre a cinta metalica e as tabuas e
barrotes que envolvem os perfis de aluminio.

Maquinas de cintar
metalica

Equipamento utilizado pelos carpinteiros. Util para
pregar pregos de forma rapida e precisa.

Pistolas de pregos
pneumaticas

Equipamento elétrico utilizado pelos carpinteiros.

Serras Tico-tico . ,
Permite o corte de barrotes e tabuas.
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4.1.4 Gestao de stock

A gestdo do inventario na sec¢do de embalagem comeca com o responsavel de armazém que
no inicio de cada turno realiza a “Verificagao de stock™. Esta tarefa consiste em contabilizar
todas as existéncias em armazém e, com o auxilio de um documento que dita os niveis de
encomenda, assinalar os artigos que devem ser encomendados. Depois de assinaladas as
necessidades de encomenda, o colaborador seleciona de um conjunto de cartdes, armazenados
na sua area de trabalho, aqueles que correspondem aos artigos que necessitam de ser
encomendados. Estes cartdes (Kanbans de sinal) sdo transportados para o gabinete de
embalagem e inseridos numa caixa de correspondéncia com a denominacdo ‘“Pedidos de

compra”, que se encontra na secretaria do responsavel pelas encomendas.

Todos os dias o colaborador responsavel pelas encomendas recolhe a informagdo presente
nessa caixa com o intuito de dar seguimento aos pedidos de compra. A medida que realiza as
encomendas, ele transfere os kambans para outra caixa de correspondéncia- “Pedidos
efetuados”- que lhe permite saber que ja efetuou a encomenda daquele artigo e informa
também o seu colega de que o material estd encomendado. Na Figura 31 est4 representado o

processo descrito.

Responsavel de Armazém Responsavel Encomendas

1\ g

o et

' oh
\\t\" £ -
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\

I\ ;,/"’,‘w"“"w

Figura 31- Encomenda de material de embalagem

A maioria dos artigos ¢ encomendada pelo processo apresentado, no entanto, aqueles que sao
utilizados com maior frequéncia sdo encomendados semanalmente e encontram-se igualmente
descritos em cartdes. Estes cartdes distinguem-se pela cor azul e localizam-se na secretaria do
responsavel pelas encomendas. Os artigos sdo encomendados, segundo as quantidades
descritas nos cartdes, no inicio de todas as semanas. Quando os niveis de sfock destes
materiais sdo elevados, o responsavel de armazém avisa oralmente o seu colega de que ndo ha
necessidade de os encomendar. O mesmo processo aplica-se quando existe rutura, sendo que
neste caso o departamento de compras ¢ rapidamente avisado a fim de negociar com o

fornecedor uma data de envio o mais breve possivel.

As encomendas de material sdo realizadas a partir do software utilizado pela empresa:
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LIBRA. Desta forma, o colaborador que realiza as encomendas, na verdade, ndo comunica
diretamente com os fornecedores, ele faz um pedido de encomenda que segue para o
departamento de compras, que fica incumbido de fazer o pedido aos fornecedores. As

encomendas podem dar entrada no departamento de compras até as 16h de cada dia.

De forma a explicar simplificadamente todo o processo de encomenda de materiais de
embalagem foi criado um Business Process Modeling Language (BPML), apresentado na
Figura 32. Esta ferramenta possibilita a visualiza¢dao de todas as etapas do processo descrito,
sendo que ¢ possivel observar a troca de informagdo entre trés areas distintas da empresa,
contemplando dois departamentos diferentes mas que se complementam, representando

bastante relevancia para o sucesso do processo de encomendas.
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Figura 32- BPML do processo de verificagdo de stock e encomenda de material de embalagem

Quando o material encomendado chega as instalagdes da seccdo de embalagem ¢
inspecionado pelo responsavel de armazém e se estiver dentro das conformidades ¢ dada a
entrada do mesmo no sistema, via LIBRA. Este processo, chamado de “Fecho de
encomenda”, ¢ realizado pelo encarregado do escritorio que, a partir da guia de remessa do
fornecedor, da entrada das quantidades recebidas de cada artigo no LIBRA.

O processo possibilita a gestdo virtual de existéncias, no entanto, esta gestdo depende
diretamente da inser¢ao de dados referentes ao que ¢ consumido em cada turno, processo
realizado pelos encarregados de armazém, mas que apresenta muitas lacunas que
impossibilitam um controlo fiavel das existéncias.

4.1.5 Armazenamento de materiais de embalagem
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Esta seccdo apresenta os armazéns existentes na sec¢do de embalagem dando a conhecer a
localizag¢@o dos varios espagos e apresentando com maior detalhe o armazém de materiais de
embalagem.
4.1.5.1 Locais de armazenamento de materiais de embalagem

Os materiais/artigos consumiveis da seccao de embalagem ndo se encontram armazenados
num Unico local. Desta forma, consoante a sua familia e utilidade, estes adquirem localizagdes
diferentes ao longo do pavilhdo. A Figura 33 ilustra as localizagdes onde os materiais
permanecem armazenados, sendo que apenas se representam as suas familias, que contém
varios elementos. As madeiras destinadas ao corte e construc¢ao de estrados/paletes especificas
encontram-se na carpintaria; as madeiras ja cortadas situam-se num supermercado destinado a
maquina PALOO] junto a mesma; os protetivos estdo anexos a maquina de inser¢do de
protetivo (MPLO0O1); os materiais de escritério € manutencdo sdo colocados junto ao
escritorio. O restante material como cartdo, pléstico, fitas de cintar e estiraveis encontra-se no
“armazém de materiais de embalagem”, sendo que este € o que dispde de maior quantidade e

variedade de artigos.

Materiais de escritdrio e
manutengdo F'MeM 001 |
S ‘ lmi_l
Madeira cortada &I

Madeira

Protetivo

= - Armazém de materiais de
: embalagem

CARPINTARIA

LACAGEM VERTICAL

Figura 33- Localizagdo dos locais de armazenamento de material de embalagem

4.1.5.2 Armazém de materiais de embalagem
Embora a seccdo anterior apresente todos os armazéns existentes na sec¢do, ¢ pertinente

destacar o “armazém de materiais de embalagem”, apresentado na Figura 34.
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Figura 34- Armazém dos materiais de embalagem

O armazém de materiais de embalagem caracterizava-se por utilizar o método de
empilhamento em bloco. Desta forma, os materiais eram acondicionados no chao do

armazém, em paletes empilhadas em cima de outras.

A organizacdo da érea era tarefa do responsavel de armazém que, quando recebia artigos dos
fornecedores, arrumava o material na disposi¢do mais vantajosa para a sua futura remocao,
dividindo-o em duas familias: cartdes e outros materiais (Figura 35). Dentro desta divisdo, os
artigos nao possuiam locais definidos em armazém e a remocdo era realizada a partir do
sistema LIFO com recurso a um stacker ou, caso ndo existisse sobreposi¢do de paletes,
através de um empilhador manual. Tratando-se de materiais que, apesar de armazenados em
palete, poderiam ser recolhidos a unidade, nao havia necessidade de usar nenhum dos

equipamentos referidos.

O armazém localizava-se entre a lacagem vertical e a carpintaria, como € possivel ver na

Figura 36.
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F igura 36- Localizagdo do armazém de materiais de embalagem

O processo de verificacdo de sfock, apresentado na seccdo 4.1.4, tinha inicio neste local,

sendo que se aplicava nos restantes armazéns da seccgao.

4.2 Analise critica e identificacdo de problemas

Esta seccdo trata de evidenciar os problemas que levaram posteriormente a mudangas e
melhorias. Assim, identificam-se e analisam-se os principais problemas e as principais
dificuldades existentes na sec¢do de embalagem fazendo partido das consideraveis
observagoes realizadas em chao de fabrica, inumeras interagdes informais com operadores e
responsaveis de producdo. Efetuou-se ainda uma analise documental que se complementou

com ferramentas de diagnostico como SWhy, diagrama de causa-efeito, histogramas, etc..

4.2.1 Gestao de stock pouco eficaz

A variabilidade dos artigos de embalagem era acentuada e a sua procura bastante imprevisivel
tornando a gestdo do stock destes materiais uma tarefa exigente e complexa. O resultado dessa
complexidade, acrescida a outros fatores, deu origem a aplicacdo de politicas de gestao de
inventario inadequadas, que ndao permitiam um controlo ajustado e assertivo de todos os

materiais. Essas politicas sdo descritas nas sec¢des seguintes.

4.2.1.1 Politicas de gestao de stock inapropriadas

As politicas de gestdo de inventario usadas na sec¢cdo de embalagem da Navarra- Extrusao de
Aluminios, S.A., haviam sido implementadas recentemente. Outrora, toda a gestdo do
inventario era realizada por operadores que, baseando-se no seu conhecimento empirico,

decidiam quando e quanto encomendar.
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Na atualidade, a seccdo apoiava-se em dois métodos de gestdo de stock’s distintos que
visavam responder ao consumo de diferentes tipos de artigos. Desta forma, para artigos
consumidos com maior regularidade e cuja rutura compromete significativamente o modo de
funcionamento da seccdo, era utilizado um método adaptado da Politica de Revisao Periddica,
sendo que no primeiro dia de cada semana esses artigos eram encomendados em quantidades

fixas, determinadas previamente.
Esta politica era, evidentemente, pouco adequada uma vez que:

¢ (Quantidades de encomenda fixas originavam quantidades excessivas de materiais em
armazém nas semanas em que o seu consumo era reduzido e ruturas quando o seu
consumo era elevado;

e Nao existiam valores calculados para o stock alvo e stock de seguranga, o que
representava uma desvantagem consideravel num ambiente em que a procura oscila

frequentemente.

No que respeita aos restantes materiais, estes eram comprados quando o seu nivel de
encomenda era atingido, nivel esse definido previamente para cada um deles. Este tipo de
politica de encomenda denomina-se Nivel de Encomenda sendo bastante utilizada pelas
organizagdes e o seu funcionamento extremamente positivo. No entanto, os valores do ponto
de encomenda e quantidade a encomendar para cada artigo haviam sido calculados sem
recorrer a métodos de previsdo adequados, sendo meras estimativas baseadas no bom senso e

experiéncia dos responsaveis. Desta forma, assistia-se frequentemente a ruturas de stock.

A fim de demonstrar a inadequabilidade dos métodos utilizados na gestdo de existéncias, foi
realizado um estudo baseado em quatro meses que demonstra o numero de dias em que houve
ruturas de stock, para cada material. Apresentam-se, para tal, na Figura 37, histogramas
divididos por familias de materiais de embalagem, que permitem uma andlise simplificada do
indicador para alguns artigos. De referir que apenas se exibem histogramas para duas familias
de materiais de embalagem: “Derivados” e “Cartdes”, sendo que estes ilustram claramente o

problema apresentado. A anélise dos restantes materiais encontra-se no anexo III.
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Figura 37- Dias em que os materiais estiveram em rutura de stock desde outubro até janeiro

A observacdo dos histogramas torna bem claro o niimero de dias em que os materiais
estiveram em falha nos quatro meses analisados, sendo importante evidenciar a regularidade

deste fenomeno em grande parte dos cartoes.

E igualmente importante referir que estas ruturas nio se deviam apenas as politicas de gestio
de inventario inadequadas. O armazenamento inadequado dos artigos, problemas na inser¢ao
de consumos no sistema, variedade excessiva de materiais de embalagem e ainda acesso ao
armazém por parte de todos os colaboradores, que retiravam material sem assinalar o seu

consumo, estavam também na origem deste problema.

4.2.1.2 Diferengas entre consumo de material real e quantidades consumidas inseridas no
sistema

Vencer o habito de consumir material sem apontar a sua saida de armazém era uma
verdadeira batalha para os colaboradores da sec¢do de embalagem. Acostumados a servirem-
se dos artigos existentes em armazém sem alertarem sobre o seu consumo, 0s Operarios
estavam ainda em processo de adaptacdo aos novos regulamentos. Como resultado deste
comportamento, existiam disparidades absurdas entre a quantidade existente em armazém e a

quantidade existente em sistema.

No entanto, para além da falta de habito, esta adaptacdo era dificultada pela inexisténcia de
documentos que permitissem o registo dos gastos, sendo que os operadores que o faziam

escreviam em folhas criadas por si, adaptadas para o efeito (Figura 38).
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Figura 38- Folhas utilizadas para escrever quantidades de materiais consumidos
Estas folhas, supostamente preenchidas em alguns locais onde se armazenava e recolhia
material (Figura 33) eram entregues no final do turno ao responsavel do armazém, que tinha a
incumbéncia de inserir no software (LIBRA) as quantidades consumidas de cada artigo,
atualizando desta forma as existéncias virtuais. No entanto, os “documentos” suscitavam
algumas duvidas, nomeadamente devido a desorganizacdo e principalmente porque apenas
possuiam o nome e quantidade do material utilizado. O responsavel do armazém teria assim
de pesquisar a referéncia de cada material, visto facilitar a introdu¢ao dos dados no sistema a

utilizagdo do codigo do artigo e ndo a sua denominagao.

Para além disso, apesar do processo ser realizado por operadores experientes que conheciam
ja o procedimento de insercao de consumos no sistema, em caso de auséncia de um deles, ndo
existia uma instrugdo de trabalho que explicasse os inimeros passos para concluir esta tarefa,
sendo que esta ndo era realizada. Estes fatores contraproducentes contribuiam para erros no
processo, causando disparidades entre a quantidade existente em armazém e a quantidade
existente em sistema. Na Tabela 7 ¢ possivel constatar as diferencas monetarias causadas por
esta circunstancia, verificadas no inventario mensal para os meses de janeiro e fevereiro, a

titulo de exemplo.

Tabela 7- Discrepdncias monetarias entre existéncias fisicas e virtuais

Diferencas de inventario/més
Més DiF Absoluta
Janeiro 258837,00€
Fevereiro 184370,20€

Esta desatualizagdo nao permitia o conhecimento das existéncias virtualmente,
impossibilitando a consulta de dados para verificar quantidades em armazém de modo a
utilizar esses dados na gestdo de inventario, sendo necessario utilizar politicas de gestdo de

inventario alternativas, capazes de contornar essa situagao.

Descrigdo ¢ analise critica da situagdo atual 55



Melhorias na sec¢ao de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metalargica

4.2.1.3 Incompatibilidades entre unidades de compra e unidades de consumo

Para piorar a situagdo, um outro fator causava incompatibilidades entre as existéncias fisicas e
virtuais. Em alguns casos, as unidades utilizadas para assinalar o consumo dos materiais nao
eram as mesmas que o software utilizava para a gestao desses artigos. Isto ¢, existiam
materiais comprados numa determinada unidade, mas quando utilizados eram consumidos

numa unidade distinta. Na Tabela 8 apresentam-se exemplos de artigos nessa situacao.

Tabela 8- Artigos que apresentavam disparidades entre unidades de compra e consumo

Artigo Unidade de compra Unidade de consumo
Cartdo canelado KG Rolo
Pregos 2,5%65 Caixa (Conjunto de 30 rolos) Rolo
Pregos 2,2%45 Caixa (conjunto de 10 caixas pequenas) Caixa pequena

Estas incoeréncias unitarias provocavam desfasamentos entre as existéncias reais e as
quantidades em sistema, sendo que, a titulo de exemplo, quando, na realidade, existiam 3
caixas de “Pregos 2,5*%65”, ou seja, 90 rolos, o sistema afirmava existirem valores negativos
desse artigo, uma vez que ao dar consumo de 10 rolos, este valor era admitido como a
unidade de compra, 10 caixas, passando a ter existéncias virtuais de -7 (3caixas-10caixas).
Adicionalmente, os colaboradores que inseriam os consumos em sistema ficavam confusos e
descredibilizavam o processo argumentando que o programa ndo funcionava da melhor forma

e por isso era inutil dar consumos de materiais no LIBRA.

4.2.1.4 Elevada variedade de materiais de embalagem

A variedade de artigos na sec¢do de embalagem era elevada. Este problema acontecia pela
necessidade de responder as exigéncias de alguns clientes que solicitavam a utilizagao de
medidas de cartdo ou filmes protetivos com dimensdes especificas, por exemplo. Apesar
disso, a utilizacdo desses artigos nas embalagens ndo era regular, sendo que existiam
encomendas que apenas surgiam uma vez por ano e os artigos comprados propositadamente
para as suas embalagens aguardavam a sua aplicacdo em armazém, promovendo o aumento
dos niveis de stock e ocupacao de espago.

Para além destes artigos, no caso dos cartdes, existiam medidas (referentes a largura do
cartdo) muito proximas. Nas varias observagdes realizadas para saber qual o comportamento
do sistema produtivo na resposta a rutura de sftock de um dado artigo, foi percetivel que
quando se tratava de cartdo, os colaboradores utilizavam a medida mais proxima da que
estava em rutura, conseguindo executar de igual forma a embalagem. Estes acontecimentos
sucessivos punham em questdo a necessidade de existéncia de todas aquelas medidas de

cartao.
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4.2.2  Condig¢des inadequadas do armazém de materiais de embalagem

O tipo de armazenamento descrito na seccdo 4.1.5.1, apesar de acarretar baixos custos, trazia
alguns inconvenientes, nomeadamente, dificil acesso aos materiais armazenados na parte de
tras, falta de seguranca e limpeza, ma identificagdo do material, disposicdo aleatéria do
material, pouco aproveitamento do espaco e dificuldade no controlo das existéncias. As
secgoes seguintes descrevem estes problemas.

4.2.2.1 Dificil acesso aos materiais armazenados na parte de tras

O armazém dispunha de uma zona de picking para alguns artigos, cujas paletes estavam
armazenadas na frente, no entanto, o acesso aos materiais armazenados atras era bastante
dificil. Na Figura 39 ¢ possivel constatar um artigo que se encontra armazenado na parte de
trds do armazém (assinalado com setas de cor vermelha) e o acesso disponivel para a sua

requisicao.

Figura 39- Dificil acesso aos materiais armazenados atras

4.2.2.2 Falta de seguranca e limpeza

O empilhamento de paletes em cima de material suscetivel a cedéncias podia ser origem de
acidentes. O caso representado na Figura 40 demonstra o perigo de queda da palete superior

devido a inclinacdo do cartdo inferior, que cedeu.

Figura 40- Falta de seguranga causada pelo empilhamento de paletes
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Ja o dificil acesso a paletes colocadas atras e o sistema de remocdo LIFO provocavam
acumulac¢do de residuos e a degradacao dos artigos devido aos longos periodos de tempo em

armazém. A Figura 41 demonstra a falta de limpeza.

Figura 41- Residuos causados pela falta de limpeza
4.2.2.3 Ma identificagao do material
O material ndo era identificado devidamente, sendo que a unica classificacdo que os artigos
tinham eram as etiquetas dos fornecedores como demonstra a Figura 42. Este fator gerava
erros na selecao do material para a zona produtiva e na identificacao das dimensdes de cartdo,
plastico e filme estirdvel. Desta forma, perdia-se tempo a procura da etiqueta do fornecedor,
sendo ainda mais moroso quando existia a necessidade de medir os materiais ou até remover

as paletes para consultar a sua descrigao.

Figura 42- Ma identificagdo dos artigos

4.2.2.4 Disposi¢ao aleatoria do material

De modo a compreender se a organizacao dos artigos era a mais adequada foi realizada uma
analise ABC baseada nas encomendas executadas para cada artigo no ano de 2016 (anexo
IV). Preferencialmente, os artigos mais requisitados deveriam estar mais perto da area
produtiva. Esta andlise foi realizada tendo em conta a existéncia de duas familias neste
armazém (derivados e cartdo) sendo que se realizou uma andlise para cada uma delas. Na
Figura 43 ¢ apresentado o resumo da analise ABC e no anexo V apresentam-se com maior

detalhe os dados concernentes a esta analise.
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Figura 43- Andlise ABC- Material do armazém de embalagem

Comparando os dados da andlise com as localizagdes dos artigos foi possivel concluir que nao
existia preocupagcdo em colocar os artigos numa disposicdo que tivesse em conta a sua
utilizacdo e proximidade ao sistema produtivo. Assim, o material era organizado
aleatoriamente, sem existéncia de um local definido para cada artigo, originando
desorganizagdo e maior tempo de picking na procura do artigo desejado. Devido a falta de
normalizac¢do, caso o operario que arrumara os artigos estivesse de folga, o seu substituto

tinha dificuldades em localizar o material.

4.2.2.5 Pouco aproveitamento de espago

Assistia-se, recorrentemente, a existéncia de espacos por preencher (Figura 44 a vermelho)
sendo evidente o mau aproveitamento do armazém. Consequentemente, havia acumulacao de
lixo e objetos que ndo pertenciam a esses locais. O espago em altura era também pouco
aproveitado, ja4 que o tipo de materiais existentes em armazém apenas permitia o

armazenamento em dois niveis de altura, para assegurar estabilidade e seguranca.

FEgﬁa 44- Pouco aproveitamento do espago disponivel
4.2.2.6 Dificuldade no controlo das existéncias fisicas
A identificagdo precaria, disposi¢do aleatdria e dificil acesso aos artigos geravam dificuldade

na localizagdo e verificagdo da sua quantidade, contribuindo para uma gestdo de stock

defeituosa.
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4.2.2.7 Diagrama de causa-efeito para a falta de adequagao do armazém
A fim de complementar a andlise do armazém de materiais de embalagem, realizou-se um
diagrama de Ishikawa (Figura 45) para identificar, reconhecer e resumir as causas que

justificam a inadequabilidade deste tipo de armazenamento.

Elevada diversidade Dificuldade na contagem do material
Sem identificacdo
‘ot ) " Dificuldade no picking
Vérias dimensdes

Disposicdo inadequada Erros na distingdo do material

Armazém de
B consumiveis

Acesso apenas a inadequado

. : aletes da frente
Dificil de inventariar P

Pouco aproveitamento Falta de seguranca

do espaco
Falta de normalizagdo do LIFO
Verificagdo de stock modo de aprovisionamento
dificultada Apenas possivel armazenar
Roturas de stocks em dois niveis de altura

Figura 45- Diagrama de Ishikawa para a inadequabilidade do armazém

A partir da analise do diagrama, foi possivel constatar que o armazém causa alguns entraves
na gestao dos materiais e provoca a utilizacao de métodos menos corretos de armazenamento.
No entanto, a sua inadequabilidade tinha também origem no tipo de artigos nele armazenado e

no incumprimento de técnicas de gestao visual por parte da empresa.

A todos os inconvenientes apontados, acrescia ainda um acontecimento que traria a
necessidade de efetuar alteragcdes no armazém de materiais de embalagem devido as diversas
transformagdes que ocorriam na Navarra- Extrusdao de Aluminio, S.A. fruto da evolucao da
empresa. Desta forma, de modo a potenciar o sistema produtivo, seriam transferidas duas
maquinas de corte para a sec¢do de embalagem, com a finalidade de criar um fluxo de
producao direto entre o corte dos perfis e o seu acondicionamento em embalagens que seriam
diretamente deslocadas para a expedi¢ao. Uma dessas maquinas de corte teria de ocupar parte
da zona de armazém, sendo imprescindivel reduzir a dimensdo deste Gltimo a fim de existir

espaco para ambos.

4.2.3 Inexisténcia de instru¢des de trabalho

Nas varias visitas ao chdo de fabrica, foi possivel assistir a realizacdo de diversas tarefas por
parte do operador responsavel pelo armazém, sendo de imediato notdrio que o modo como

algumas delas eram executadas ndo era o mais indicado. Assim, com o intuito de encontrar o
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motivo pelo qual ele ndo realizara as suas fun¢des de forma mais simples e objetiva, foi posta

em pratica a técnica dos SWhy, apresentada na Figura 46.

Figura 46- Técnica SWhy para determinar a causa para a realizag¢do inadequada das fungoes

Esta ferramenta permitiu concluir que os colaboradores realizavam as suas fungdes do modo
que achavam mais adequado, enfatizando um dos problemas mais evidentes nos processos de
gestao de inventario, armazém e preparagao de material: a falta de instrugdes de trabalho para
normalizar as tarefas afetas aos colaboradores. Esta situacdo fazia surgir a questao “Serd que
o operador realiza a atividade do modo mais correto?”, promovia a existéncia de varios
métodos para executar as tarefas, sobreprocessamento e, adicionalmente, impossibilitava a
formacdo de colaboradores novos que acabavam por aprender com os antigos ou por eles

mesmaos.

Consequentemente, viu-se necessidade de recorrer a criagdo de diagramas de sequéncia
(Anexo VI) referentes a alguns processos para os quais ndo existiam instrugdes de trabalho de
modo a identificar desperdicios e resumir a informacao relativa a sua execucao. As atividades

que nao possuiam standard work sheets encontram-se descritas de seguida.

4.2.3.1 Processo de criacao de encomenda

Para proceder a encomenda de qualquer artigo, ¢ necessario fazer um pedido de compra ao
departamento comercial. Desta forma, existe um processo no sofiware LIBRA que permite
solicitar a quantidade pretendida de um determinado artigo. Esta tarefa, explicada na seccao
4.1.4, ¢ realizada pelo responsavel das encomendas da sec¢do de embalagem, sendo que
apenas ele sabia conclui-la com éxito, ndo existindo nenhum documento que explicasse os

passos necessarios para efetuar uma encomenda de material.

4.2.3.2 Rececao do material
A rececao do material ¢ realizada pelo responsavel de armazém e acontece todos os dias, mais

do que uma vez. Ainda assim, a verificacdo da conformidade do material ndo era realizada
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devidamente. Cada artigo deveria ser inspecionado de forma diferente, consoante as suas
caracteristicas e especificagoes, a fim de verificar a sua quantidade e evitar a rececdo de
material com defeito e que poderia por em causa o bom funcionamento do sistema produtivo
da secc¢do. Contudo, a inexisténcia de um documento que demonstrasse como receber cada
artigo impossibilitava a verificagdo adequada da conformidade do mesmo, por falta de
informacao. Assim, dependia da sensibilidade do operador de armazém identificar anomalias

nas entregas.

4.2.3.3 Controlo, pedido de encomenda, reposi¢do e consumo de materiais

Todas as tarefas realizadas pelo responsavel de armazém ndo possuiam instrugdes de trabalho
que explicitassem o modo mais adequado de as realizar. Desta forma, mais uma vez se
assistia a centralizagdo do conhecimento numa tUnica pessoa que, caso falhasse, punha em

causa todo o funcionamento de controlo de stocks e arrumagdo do armazém.

4.2.3.4 Fecho de encomenda

A encomenda ¢ fechada quando o material ¢ entregue pelos fornecedores e aprovado pelo
responsavel de armazém. A guia de remessa ¢ entregue ao responsavel pelas encomendas que
através do sistema informatico dd a encomenda como recebida, fechando o processo. Esta
atividade distingue-se por ser realizada em equipa e por abarcar atividades de caracter fisico e
virtual. Desta forma, a existéncia de uma instru¢do de trabalho que contemplasse as tarefas

que cada responsavel deveria realizar era imprescindivel.

4.2.3.5 Construgao de paletes e estrados na carpintaria

A carpintaria, para além de cortar tabuas e barrotes a medida desejada pelos colaboradores da
area produtiva (que constroem paletes manuais), cria também paletes e estrados destinados a
alguns clientes que exigem que o acondicionamento de perfis seja realizado em estruturas

apropriadas, a fim de evitar a danificacdo do material (Figura 47).

F. igufa 47- Criagdo de paletes na carpintaria
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Deste modo, o carpinteiro que realizava as paletes e, curiosamente, o inventor da maioria
delas, possuia toda a informacdo para as construir na sua cabeca. Nao existiam documentos
que explicitassem a quantidade, dimensao e caracteristicas da madeira utilizada na construcao
das paletes, sendo que os carpinteiros de outros turnos tentavam copiar paletes ja criadas e,
em algumas situagdes, a producdo de algumas delas apenas poderia ser realizada no turno do
carpinteiro mais experiente. Esta situagdao limitava a producao de paletes que, por sua vez,

restringia a produgdo de embalagens que utilizavam essas estruturas.

4.2.4 Elevadas movimentagdes dos operadores

As elevadas deslocagdes dos operarios na busca de material eram notorias nas diversas
observagoes realizadas em chao de fabrica. Sempre que consumiam o material necessario para
a realizagdo das suas tarefas ou necessitavam de madeira para realizar paletes, os operarios
interrompiam a producdo para se abastecerem. Para tal deslocavam-se ao armazém ou a

carpintaria, onde podiam recolher todos os artigos esgotados no seu posto de trabalho.

Evidentemente, este fenomeno acarretava um dos sete desperdicios apontados por (Ohno,
1988), que nao acrescentam valor ao produto: deslocacdes. As deslocagdes eram efetuadas
diversas vezes ao dia, diminuindo a produtividade dos colaboradores, que suspendiam as
tarefas de embalagem. Para além disso, quando havia necessidade de um operador de um
posto de trabalho se aprovisionar, o seu colega teria obrigatoriamente de interromper o
trabalho, dado a natureza das tarefas realizadas necessitarem de duas pessoas. Este tempo de
paragem era constituido ndo s6 pelo tempo das deslocagdes, mas também pela duragdo do
picking ou espera pela preparacdo do material, no caso de se deslocarem a carpintaria. A
Figura 48 demonstra uma situagdo em que duas colaboradoras esperam pela madeira nas

dimensdes desejadas.

Figura 48- Deslocagdo a carpintaria e espera pelo material
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Adicionalmente, a gestdo do sfock existente em armazém ficava de igual modo
comprometida, dado que os colaboradores ndo indicavam o consumo de artigos levados para a

area produtiva, dificultando o controlo das quantidades de material.

Na Figura 49 sdo apresentados dois diagramas de Spaghetti, construidos a partir da
observacdo isolada de cada posto de trabalho durante uma hora, que demonstram as
movimentagdes dos colaboradores na busca de material ao armazém de materiais (A) e a

carpintaria (B).

Figura 49- Diagramas de Spaghetti das deslocag¢bes ao armazém (A) e a carpintaria (B)
Na Tabela 9 apresenta-se uma estimativa das distancias percorridas pelos operadores de cada
posto, durante um ano, na busca de material ao armazém e a carpintaria, € o custo a elas
associado. Esta estimativa pressupde que os postos de trabalho estdo em permanente

utilizacao sendo que apenas se contabiliza um turno de trabalho.

Tabela 9- Distdncias e custos associados as deslocagoes em um turno de trabalho

Destino Armazém Carpintaria

C oA Custo das oA Custo das

Distancia média ~ Distancia média ~
Posto de . deslocagdes/ano (€/ano) . deslocagdes/ano (€/ano)
percorrida/ano percorrida/ano
trabalho para o posto (duas para o posto (duas
(Km) (Km)
pessoas paradas) pessoas paradas)
MEMO001 257,936 612,42 € - -
MEMO002 773,808 2 563,86 € - -
MANO01 386,904 123522 € 386,904 1276,74 €
MANO003 419,804 2 086,38 € 419,804 3892,5 €
MANO004 348,082 1183,32€ 348,082 1328,64 €
MANO005 416,514 1276,74 € 416,514 1328,64 €
MANO06 197,400 653,94 € 197,400 612,42 €
MPEO001 9,870 83,04 € 9,870 83,04 €
MPE002 481,656 1 650,42 € 481,656 1557 €
MPE004 13,160 93,42 ¢€ 13,160 103,8 €
MPE006 384,930 1297,50 € - -
PALOO1 128,968 435,96 € - -
Total 3819,032 Km 13172,22 € 2273,390 Km 10 182,78 €
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De modo a complementar o estudo, foi realizada uma analise aprofundada que demonstra,
para além da distancia percorrida, o tempo despendido nas deslocag¢des por hora, turno e ano,
sendo apresentado, de igual forma, o custo que estas ultimas acarretam para a empresa. Esta

andlise pode ser consultada no anexo VIL

Na tentativa de eliminar os desperdicios, a sec¢do tinha em fase de implementacdo uma rota
mizusumashi para materiais de embalagem (sem ter em conta o abastecimento de madeira), no
entanto, apesar de se apresentar numa fase muito prematura, a implementacdo do método

revelava algumas lacunas, apresentadas de seguida na secgdo 4.2.5.

4.2.5 Lacunas na implementacao de Mizusumashi em fase inicial

A fase de implementagdo do mizusumashi na sec¢do de embalagem encontrava-se num
estagio precoce, sendo que se estudavam estratégias e métodos que se adequassem ao sistema
produtivo e tipos de artigos a distribuir pelos postos de trabalho. Desta forma, as
circunstancias permitiram que o autor se pudesse integrar no projeto, apresentando ideias e

solucdes para as adversidades encontradas.

O abastecimento aos postos de trabalho era realizado de hora em hora. O percurso tinha em
conta todos os postos de trabalho da sec¢do e o transportador levava rolos de fita-cola e
estiravel manual para abastecer os postos manuais e ainda rolos de estiravel automatico para

abastecer as MPE’s e as MEM’s.

Apesar de este circuito poupar algumas deslocacdes na busca dos materiais identificados, ele
ainda ndo contemplava a entrega de cartdo na medida necessitada e ndo conseguia proceder
eficazmente a entrega de plastico/papel cortado nas dimensdes pretendidas. Os problemas

mais evidentes sdo apresentados de seguida.

4.2.5.1 Elevado tempo de preparagdo e longas distancias percorridas no corte de folhas de
plastico e papel

Para além de evitar as deslocagdes, a rota mizusumashi foi criada a pensar na eliminagdo de
tarefas que ndo acrescentassem valor ao produto nos postos de trabalho. Desta forma, para se
realizarem alguns tipos de pré-embalagens, apresentadas na sec¢do 4.1.4, como separagao por
camada ou acordedo, era necessario cortar plastico a medida das barras de aluminio. Esta
tarefa era ainda realizada na maioria dos postos de trabalho, no entanto, o abastecedor
preparava plastico e papel para alguns deles. O modo de preparacdo deste material ¢

representado na Figura 50.
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Figura 50- Processo de corte de folhas de plastico/ papel

Esta tarefa era realizada pelo abastecedor que andava de tras para a frente a cortar papel ou
plastico, deste modo, caso pretendesse cortar uma folha de 5 metros (medida mais usual),
teria de andar 10 metros (ida + volta). Depois de alguma andlise deste procedimento foi
percetivel que o operador passava cerca de 4 horas por turno a realizar esta operagdo. Foi,
assim, calculado o tempo que ele demorava a puxar, voltar e cortar uma folha e a partir desses
calcular a quantidade de folhas cortadas e a distancia que ele percorria diariamente apenas na
preparagdo deste material, sem contemplar as rotas efetuadas. A Tabela 10 representa o
estudo que pressupde que o operador apenas corta folhas de 5 metros durante o seu turno de

trabalho.

Tabela 10- Distdncia percorrida num turno de trabalho em que apenas se cortam folhas de 5m

Medida Distancia Tempo de corte | Quantidade de folhas Distancia
da folha | percorrida/folha | (Ida+Volta+Corte) | cortadas em 4 horas percorrida
5m 10m 12 Segundos 1200 folhas 12 Km

Existia também outra adversidade que, apesar de se resolver com simplicidade, acarretava
desperdicios de tempo para o abastecedor que preparava o material. Sempre que necessitava
de preparar um material diferente, este via-se obrigado a trocar o rolo que estava a ser usado,
uma vez que existia apenas um cavalete para a operagcdo de corte de plastico/papel (Figura
51). Desta forma, caso estivesse a cortar plastico e houvesse necessidade de trocar para um
rolo de pléstico de outra dimensdo ou para um de papel teria obrigatoriamente de proceder a

uma tarefa de “Setup” de rolo.

Plastico
70 cm 60cm  40cm

‘/‘/‘/

PaVQeI Kraft

Figura 51-Tipos de plastico/papel cortados
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Esta tarefa tinha uma duracao média de 50 segundos e implicava retirar o suporte com o rolo,

trocar o rolo e retomar a colocar o suporte no cavalete.

4.2.5.2 Carro de abastecimento inadequado

O carro utilizado pelo mizusumashi, apresentado na Figura 52, ndo era adequado ao tipo de
material a transportar, sendo que para além da inexisténcia de divisérias que permitissem
transportar os artigos sem a possibilidade de queda dos mesmos, este tinha também pouco
espaco, provocando episddios em que o abastecedor retornava ao armazém para se voltar a

abastecer.

Figura 52- Carro mizusumashi

4.2.5.3 Rota desajustada

Devido as permanentes alteragdes de /ayout de maquinas e postos de trabalho na seccdo de
embalagem, a rota do mizusumashi, onde se representava o trajeto que o operador logistico
devia seguir, ndo se encontrava atualizada. Desta forma, o operador realizava o percurso da
forma que achava mais vantajosa, passando por vezes pelos mesmos postos de trabalho, niao

seguindo um itinerario padronizado.

4.2.5.4 Falta de alimentagdo das caixas de nivelamento

A caixa de nivelamento € um objeto fisico que possui a quantidade de trabalho a ser realizado
num dia de trabalho em cada posto. Esta forma de distribuir a carga de trabalho permite, para
além de o abastecedor concluir quais sdo as necessidades de cada posto, preparar o material

necessario com antecedéncia e deixa-lo no posto quando ele for necessario, garantindo o JIT.

As caixas, representadas na Figura 53 estavam ainda a ser introduzidas na sec¢do, sendo que
nenhuma das encarregadas de producao, por falta de hébito, as alimentava. Para além disso,
para poder ser fornecida informagdo ao abastecedor, as encarregadas teriam de efetuar varios
calculos de gasto de material, consoante o nimero de barras e tipo de embalagem que seria
realizada em cada posto de trabalho, isto ¢, teriam, por exemplo, de calcular o niimero de
folhas de papel/plastico para as pré-embalagens e a quantidade de cartdo a usar nas

embalagens. Desta forma, apesar de serem contempladas na rota do mizusumashi, o operador
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logistico ndo tinha como extrair informagdo das caixas de nivelamento porque estas estavam
vazias. Este fendmeno provocava deslocagdes ao armazém na busca de cartdo e o corte do
papel/plastico nos postos de trabalho, que ndo poderiam ser abastecidos pelo mizusumashi que

ndo possuia informagao necessaria para os abastecer.

Figura 53- Caixas de nivelamento em implementagdo

4.2.5.5 Abastecimento de madeira inexistente
O mizusumashi apenas distribuia materiais que se usavam com frequéncia nos postos de
embalagem. Assim sendo, as madeiras utilizadas na constru¢do de paletes manuais
continuavam a ter de ser requeridas na carpintaria pelos colaboradores, sendo que essas

deslocagdes nao eram eliminadas.

Como ¢ possivel constatar na sec¢ao 4.2.4, essas deslocagoes ultrapassavam os 2000 Km por
ano em apenas um turno de trabalho o que fazia antever a necessidade de um mizusumashi
orientado unicamente ao abastecimento de madeira a fim de evitar as quebras de

produtividade originadas por esta situacao.

4.2.6 Desorganizacao e inexisténcia de gestdo visual

A inexisténcia de gestdo visual era percetivel em toda a sec¢do afetando, desta forma, o seu
funcionamento, organizagdo e tarefas realizadas pelos operadores. De seguida apresentam-se
exemplos dessa caréncia e as suas consequéncias.

4.2.6.1 Indefini¢ao de local e falta de identifica¢ao das ferramentas de embalagem

As ferramentas de embalagem, apresentadas no capitulo 4.1.3, encontravam-se armazenadas
no gabinete de embalagem para melhor controlar 0 modo como eram usadas e prevenir
desaparecimentos. Quando os colaboradores necessitavam de as utilizar procediam a sua
requisi¢do, deslocando-se a um armario onde podiam escolher a ferramenta pretendida, Figura

54.
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Figura 54- Local de armazenamento das ferramentas de embalagem

A Figura 54 evidencia, desde logo, a organizagdo pobre deste espaco, onde os equipamentos
eram armazenados/amontoados sem qualquer critério de organizacdo. Para além de nao existir
um espago reservado a cada ferramenta, o amontoamento das mesmas originava pouco
aproveitamento do espago, acelerava o desgaste dos equipamentos e desmotivava os

operadores a cuidar e manter o seu bom funcionamento.

Para proceder a requisicdo, os colaboradores preenchiam uma folha onde identificavam a
ferramenta utilizada, bem como o seu nome e numero. Este processo visava criar
responsabilidade na requisi¢ao das maquinas, instituindo, sem recurso a qualquer instrugdo de
trabalho, que quem a requisitava era responsavel por entrega-la em condi¢des. A intengdo era
promover um uso mais cuidado dos equipamentos, no entanto, a medida evidenciava-se um
pouco inutil uma vez que, em muitas situagdes, a maquina se mantinha na area produtiva
durante varios turnos, sendo que quando avariava ninguém sabia em que maos ela se tinha

danificado.

Em caso de avaria, os equipamentos eram deixados na secretaria de um dos responsaveis pela
sec¢do, que mais tarde comunicaria com o fornecedor e solicitaria o seu arranjo. Esta pratica
deixava a secretdria do responsavel repleta de ferramentas que ocupavam o seu espacgo de
trabalho, danificavam a superficie da mesa e ainda soltavam residuos trazidos da area

produtiva. A Figura 55 ilustra a situagdo apresentada.

Figura 55- Localizagdo das ferramentas avariadas
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Era incontestavel que equipamentos indispensdveis ao bom funcionamento da sec¢dao de
embalagem e cujos valores monetarios eram avultados teriam de ser sujeitos a processos de

controlo mais prudentes no que respeita a sua utilizagao.

A causa do mau funcionamento do processo de requisicdo de ferramentas estava na
codificagdo utilizada para identificar os equipamentos, que ndo era a mais adequada e
originava problemas na distin¢ao e reconhecimento das ferramentas. A Figura 56 demonstra a
ambiguidade dos codigos escolhidos para os equipamentos que, para além da ma visualizagdo
que poderia dar aso a erros na inser¢do dos codigos na folha de requisi¢do, ndo permitiam

distinguir rapidamente a familia a que pertencia o equipamento.

Figura 56- Codificagdo existente nas ferramentas de embalagem

Adicionalmente, apesar de codificadas, as ferramentas ndo estavam inventariadas, ou seja, a
seccdo de embalagem ndo tinha qualquer documento que expusesse o numero de
equipamentos (apresentados na Tabela 6) existentes. Seriam ainda compradas mais 7
maquinas de cintar elétricas, um investimento avultado que pedia medidas urgentes para a

gestao de ferramentas de embalar.

4.2.6.2 Falta de identificacao no armazém da carpintaria

A carpintaria tem ao seu dispor um armazém de madeiras que engloba barrotes e tdbuas de
diversas dimensdes, espessuras e tratamentos. Este ¢ gerido pelo responsavel de armazém e
utilizado pelo operador da serra que se abastece de madeira para construir paletes ou cortar
madeira nas dimensdes requeridas pelos seus colegas. Para além disso, existe neste local um
armazenamento tempordrio das paletes criadas pelo operador da serra, que as prepara

previamente para serem utilizadas quando necessario.

Apesar de se tratar de um local onde a madeira estava minimamente organizada, esta nao se
encontrava identificada, provocando diversos problemas quer para os operadores da serra, que
com dificuldades na sua distingdo se enganavam na sele¢do do tipo e dimensdo da madeira,
quer para o responsavel de armazém quando procedia a verificacdo do stock, sendo que se

assistiam a situagdes em que o mesmo executava pedidos de encomenda de referéncias
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erradas, devido a dificuldade em diferenciar os artigos. Na Figura 57, ¢ possivel evidenciar a

situacao descrita.

Figura 57- Armazém de madeira (Carpintaria)

As paletes produzidas também ndo tinham identificacao e localizagdao apropriada pelo que a

gestao visual neste posto de trabalho era inexistente.

4.2.6.3 Armazenamento inadequado de materiais de apoio a producdo e designagdes
ambiguas

Os materiais de apoio a producdo encontram-se num armario que se situa no exterior do

gabinete de embalagem e no qual sdo armazenados artigos como etiquetas de impressao

(utilizadas para imprimir rotulos que sdo colocados nas embalagens), material de manutengao,

como ¢ o caso de spray lubrificante e 6leo process e material de limpeza de barras como

esfregdo verde e papel industrial.

O armario ¢, normalmente, utilizado pelas encarregadas de producao que levam os artigos
quando sentem a necessidade da sua utilizacdo. Ocasionalmente, ¢ também requisitado por

outros colaboradores que o abordam com o mesmo intuito.

Estes materiais, apesar de se encontrarem proximos do gabinete, nao sao utilizados por ele, no
entanto, uma vez que se tratam de produtos que necessitam de uma verificacao de existéncias
apertada, os responsaveis decidiram que esta localizagdo era a mais adequada, pois caso
contrario, o consumo destes artigos poderia ser excessivo e desmedido por parte dos

colaboradores. Na Figura 58 ¢ apresentado o armario com os respetivos artigos armazenados.
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Figura 58- Armazém de materiais de apoio a produgdo

Apesar da sua localizagdo aparentar ser a mais apropriada, a Figura 58 demonstra que a
organizacdo dos materiais nele armazenados ndo era adequada, sendo que os artigos ndo
possuiam locais de armazenamento definidos, ndo estavam identificados e o espaco de

armazenamento ndo era devidamente rentabilizado.

Para além disso, a folha para identificar as quantidades de artigos requisitados ndo se
encontrava num local adequado passando, por vezes, despercebida. Este fenomeno gerava
esquecimento na sinaliza¢do do material consumido, o que criava problemas no controlo dos
consumos ¢ gestdo do inventario. Adicionalmente, a lista apresentava artigos que nao se
encontravam armazenados no armario, ndo possuia alguns artigos 14 armazenados e tinha
designacdes ambiguas e suscetiveis a interpretacdes erradas. Este tltimo afetava diretamente a
gestdo de stocks e acontecia com as designacdes dos dois tipos de etiquetas. Na Figura 59
apresenta-se um excerto da lista que demonstra as designacdes das etiquetas € os respetivos

artigos.

Dlagse/ ../

WM  Controlo de Stock = — -

Cédigo AC.01.02 - Papel; AB.06 - Materiais Diversos
Referéncia Designagéo Quantidade /
|

01.EB.0144 Etiqueta Maquina PAL001 Rolo

01.EB.0249 |Etiquetas (amarelas) Rolo
\ i

Figura 59- Designagdo ambigua das etiquetas

A confusdo criada por estas designagdes era evidente e depois de analisados dados relativos a
contagens de inventario mensais foi possivel constatar que as etiquetas eram confundidas.

Desta forma, como ambas eram amarelas, os seus consumos eram assinalados na linha da
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etiqueta com essa designacdo. Esta situacdo fazia com que as existéncias virtuais de ambos os
artigos fossem enganadoras sendo que a “Etiqueta Méaquina PALOO1” ndo era dada como
consumida e a “Etiquetas (amarelas)” era dada como consumida na vez da outra. A Tabela 11
demonstra essa situagdo, facilmente verificaivel no més de Janeiro, que originou “stock em
sistema” negativo para o artigo com a designacdo “Etiquetas (amarelas)” por registo de
consumos superiores as suas existéncias. E também possivel constatar que, pelo contrério, as
outras etiquetas nao foram dadas como utilizadas, apresentado uma quantidade menor de

existéncias reais (“Contagem”) do que virtuais ( “Stock em sistema”).

Tabela 11- Disparidades entre stock virtual e real

Janeiro
Artigo Descricao Stock em sistema | Contagem
Etiqueta maquina
AC.01.02.0002 PAL001 200 47
01.EB.0249 Etiquetas (amarelas) -47 329

4.2.6.4 Falta de organizagdo no exterior do gabinete de embalagem

O gabinete de embalagem ¢ também partilhado pela expedicdo, encontrando-se dois
colaboradores desse departamento a laborar nele. Desta forma, no gabinete existem inumeras
atividades ligadas a expedicdo, desde receber camionistas, que aguardam por ordem para
carregar e esperam indicagdes para as viagens, até criar ordens de remessa e orientar os
colaboradores das pontes acerca do material a carregar. Para além disso, a expedi¢do ¢
também responsavel pelo envio de amostras de perfis para os clientes e de acessorios que sao

armazenados temporariamente no exterior do gabinete.

A acumulacao de amostras e acessorios na entrada do gabinete era evidente e a estas
juntavam-se artigos de embalagem defeituosos para devolver a fornecedores e outro tipos de
produtos com destino de envio para as duas empresas Navarra sediadas em Africa (Navarra
Mogambique e N2A) ou materiais encomendados ocasionalmente por necessidade pontual
(Figura 60). Este aglomerado de artigos tornava o espaco bastante desorganizado, assistindo-
se a acumulacdo de lixo e outros itens que nao tinham relagdo com os apresentados
anteriormente. Adicionalmente, esta situagdo bloqueava o caminho da janela onde os
camionistas e colaboradores das pontes comunicavam com os responsaveis da expedi¢do
(caminho assinalado na Figura 60). Desta forma, estes viam-se obrigados a deslocar-se ao
interior do gabinete, o que causava desconforto térmico e sonoro aos restantes colaboradores

que 14 trabalhavam.
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Janela para
comunicagdo

Figura 60- Zona exterior do gabinete de embalagem

4.2.6.5 Informacao pouco organizada no quadro de reunides
O quadro de reunides (Figura 61) marca o local onde as encarregadas de producdo trocam
ideias e informacao pertinente entre os turnos. Desta forma, para além da producao diaria por
turno e observagdes de ocorréncias, as encarregadas contavam também com um ciclo PDCA

que tinha o objetivo de auxiliar e acompanhar as tarefas de melhoria a ser realizadas.

Figura 61- Quadro de reunides

Apesar de ser uma ferramenta de comunicagdo, a organiza¢ao do quadro nado era a melhor e as
suas potencialidades ndo eram aproveitadas na sua totalidade. A informacgdo estava disposta

de forma aleatdria e pouco organizada, sendo que a sua gestdo visual poderia ser melhorada.

4.2.6.6 Falta de organizagdo dos consumiveis nos postos de trabalho

O embalamento manual ¢ realizado com o auxilio de cavaletes que suportam os perfis de
aluminio enquanto os colaboradores procedem a pré-embalagens ou embalagens finais. Para a
elaboracdo de qualquer embalagem sdo imprescindiveis rolos de estirdvel manual e fita-cola,
sendo que existe a necessidade de usar chizato para cortar o cartdo em excesso e fita métrica.

Depois de andlise visual destes postos de trabalho, foi possivel evidenciar dois problemas:

(1) Inexisténcia de local apropriado e destinado a pousar os rolos de estiravel e fita-cola,

chizato e a fita métrica, sendo que os colaboradores faziam uso da extremidade do
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cavalete para pousar a fita-cola e pousavam os rolos de estiravel em cima das barras
ou até no chao (possivel constatar na Figura 62). De igual forma, os chizatos ¢ a fitas
métricas aguardavam o seu uso em local incerto, provocando a sua perda, desgaste e

gasto de tempo a procura-los.

Figura 62- Organizagdo dos consumiveis nos postos de trabalho

(2) Em todos os ciclos de abastecimento, o mizusumashi, responsavel por garantir que o
niamero de rolos de estiravel e fita-cola era suficiente para que os colegas nio
parassem por falta de material, tinha de se deslocar as caixas onde esses materiais
estavam armazenados (Figura 63). Essas caixas armazenavam ambos os artigos de
forma desorganizada, dificultando o trabalho do operador logistico que se via obrigado
a deslocar-se ao interior do posto de trabalho para espreitar e remexer a caixa de modo
a garantir que as unidades 14 armazenadas conseguiam satisfazer a procura na proxima

hora.

Figura 63- Caixas de armazenamento de artigos consumiveis sobresselentes

4.2.7 Resumo dos problemas identificados

Depois de evidenciar os principais problemas que afetam o funcionamento da sec¢do de
embalagem apresentam-se, na Tabela 12, o resumo dos mesmos, sendo também expostas as

principais consequéncias para cada um e os tipos de desperdicio que eles originam.
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Tabela 12- Sintese dos problemas identificados, consequéncias provocadas e tipo de MUDA adjacentes

Problema Consequéncias Tipos de MUDA
-Quantidade de stock excessivo quando a
- ~ rocura era reduzida; L
Politicas de gestdo de procu uzida, Inventario
. . -Ruturas de stock quando a procura era
stock inapropriadas Esperas
elevada;
-Paragens de producao.
Diferencas entre
consumo de material —
~ . -Impossibilidade de consultar dados para
Gestao de real e quantidades ~ . . -
R . gestao de inventario.
stock pouco | consumidas inseridas
eficaz no sistema
Incompatibilidades s .
pat -Stock’s virtuais negativos;
entre unidades de s
. -Impossibilidade de consultar dados para -
compra e unidades ~
gestdo de stock.
de consumo
Elevada variedade de | -Niveis de stock elevados; Inventario
materiais de -Gestao dificultada;
embalagem -Danificacdo dos artigos.
-Dificil acesso aos materiais;
Condigoes inadequadas do armazém | -Falta de seguranga, organizagio e Transporte
de materiais de embalagem limpeza; DCSIOCI; Ses
-Verificacdo e gestdo do stock dificultada; ¢
-Perda de tempo.
-Tarefas executadas do modo errado;
oA . N . . Sobreproc.
Inexisténcia de instrugdes de -Varios modos de realizar a mesma tarefa;
. Esperas
trabalho -Dificuldade em formar novos . ~
Movimentagdes
colaboradores.
. N -Reducéo da produtividade; Movimentagdes
Elevadas movimentagoes dos
-Postos de trabalho parados; Transportes
operadores C oA ;
-Grandes distancias percorridas. Esperas
Elevado tempo de
preparacgdo e longas | -Perdas de tempo; Movimentagdes
distancias -Grandes distancias percorridas. Esperas
percorridas
Carro de -Capacidade reduzida;
. . Sobreproc.
abastecimento -Retorno ao armazém na busca de : ~
. Movimentagdes
Lacunas na desadequado material em falta.
implementaca . -Movimentac¢Oes desnecessarias; . -
p ¢ Rota desajustada . cocs L. Movimentacoes
o de -Trajeto desatualizado provocava duvidas.
Mizusumashi Falta de -Passagem de informagéo realizada
em fase inicial alimentagdo das oralmente; Esperas
caixas de -Comprometimento da fluidez do p
nivelamento abastecimento.
. ~ . Movimentacdes
. -Movimenta¢des dos colaboradores a ¢
Abastecimento de S Transportes
madeira inexistente carpintaria; Esperas
-Redugdo da produtividade.
-Inexisténcia de local adequado para
Desorganizag@o e inexisténcia de ferramentas;
gestdo visual -Acumulagdo de lixo; Inventario
-Erros na gestdo de stock;
-Mau ambiente de trabalho.
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5 APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo apresentam-se propostas de melhoria para resolver os problemas apontados no

capitulo anterior. As propostas apresentadas tém como fundamento a anélise critica realizada.

A Tabela 13 permite visualizar intuitivamente as propostas de melhoria tirando partido da

metodologia “SW2H”.

Tabela 13- Plano de agées SW2H

What Why How Who Where When
Implementagao
de novas politicas | Elevadas ruturas Reformulagao das Jodo Secgdo de
- : o . Junho
de gestdo de de material politicas utilizadas | Rocha | embalagem
stock
Mudanga dos Incompatibilidade | Criar instrumentos ~ ~
iy oA . .- Jodo Seccdo de
habitos de entre existéncias que facilitem o Margo
. R Rocha | embalagem
consumos fisicas e virtuais processo
Compatibilizagdo S
pa’ za¢ Incompatibilidade ~ ~ ~
de unidades de o Reprogramacao do Jodo Seccao de .
entre existéncias Abril
compra ¢ de - o software LIBRA Rocha | embalagem
fisicas e virtuais
consumo
N Eliminacéo/
Reducdo da .. ~ g
. Facilitar gestao de substitui¢do de ~ ~
variedade e . o Jodo Seccao de Decorrer
. stock e reduzir materiais .
quantidade de . o . I Rocha | embalagem | do projeto
. inventario dispensaveis a
materiais =
seccao
Pouca Seccao de
Remodelacdo do organizagao, Cria¢do de novo . ¢ .
, f , Jodo embalagem- | Janeiro e
armazém de limpeza, método de . .
.. Rocha | Armazémde | fevereiro
consumiveis seguranga ¢ armazenamento .
consumiveis
conforto
Analise dos
Aplicacao de Processos nao processos e encontrar | Jodo Seccao de Decorrer
Standard Work normalizados melhor forma de os | Rocha | embalagem | do projeto
executar
. Dezembro
Definir rotas, z
. (referente
periodos de
~ Elevadas . ~ ~ aos
Reconfiguracao . . abastecimento, Joao Secgdo de .
. . movimentagdes . derivados);
do mizusumashi L material a abastecer e | Rocha | embalagem .
dos operarios , Maio
veiculos de \
(referente a
transporte .
madeira)
Melhorar Aphcrfu;ao d~e 58S, ) i Dec9rrer/
~ e . identificacdes e Jodo Seccao de apos o
Gestao Visual funcionamento da - L
o criacdo quadros de | Rocha | embalagem | término do
reunides projeto
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5.1 Aplicacio de politicas de gestao de stock apropriadas

Assumindo como ponto de partida a andlise realizada na secgdo 4.2.1.1, relativa as politicas
de gestdo de stock utilizadas pela empresa e que apresenta dados concretos que levam a
concluir que essas metodologias ndo eram as mais adequadas, procedeu-se a andlise de
estratégias que possibilitassem um melhor controlo das existéncias em armazém de modo a

evitar ruturas de stock e todas as consequéncias derivadas desse contexto.

Assim, concluiu-se que a estratégia adotada pela empresa, utilizando diferentes politicas de
gestao de stock consoante a relevancia dos materiais para o desempenho do sistema produtivo
era acertada. No entanto, as politicas de gestdo de stock utilizadas ndo eram adequadas. Desse
modo, ja que a identificagdo dos artigos mais € menos relevantes para o sistema produtivo
estava ja concretizada, foi necessario rever e substituir as politicas existentes, com base na

informagdo apresentada na seccdo 2.2.3, referente a gestao de stocks.

Em primeiro lugar foi estabelecido que os artigos fundamentais para o bom funcionamento do
sistema produtivo e cujo histérico indicava frequentes entradas em rutura (pela procura ser
bastante inconstante e os prazos de entrega alterarem de quando em vez) passariam a ser
geridos por uma Politica de Gestao de Stock Periodica. A quantidade existente em armazém
deste pequeno grupo de materiais passou, entdo, a ser alvo de revisdes realizadas em
intervalos fixos. Para tal foi determinado, para cada um deles, o periodo econémico de
encomendas, stock alvo e stock de seguranca, sendo a quantidade a encomendar em cada

periodo variavel.

A escolha desta politica baseou-se na simplicidade do método, que evita esfor¢o no
acompanhamento dos niveis de stock, reduzindo os custos de controlo de existéncias e, apesar
de apontado como uma desvantagem por alguns autores, os niveis de stock de seguranga
serem mais elevados, pois € necessario cobrir a incerteza durante o intervalo entre revisdes € 0
tempo de espera pela entrega, o que beneficiaria o combate as entradas em rutura dos

materiais, tornando a probabilidade destas ocorrerem quase nula.

Seguidamente, decretou-se que os restantes materiais continuariam a ser geridos por um
sistema de Revisdo Continua, cenario praticado até a data, no entanto, os valores relativos as
quantidades econdmicas de encomenda, pontos de encomenda e sftocks de seguranga foram

revistos e alterados depois de calculos efetuados com base neste modelo de gestdo.
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Para analisar os valores dos parametros referidos para cada um dos materiais e respetiva
politica de gestdo de stocks, aconselha-se a consulta do anexo VIII que apresenta também os

calculos auxiliares utilizados para alcancar esses valores.

E de salientar que as politicas de gestdo instituidas pelo autor da presente dissertagdo sio
baseadas numa analise fundamentada por procura independente sendo que esta se determina
com base na informacao historica disponivel que € sujeita a analises estatisticas e previsdes
para os periodos seguintes. Deve também ser tido em conta que a analise foi realizada para

todos os artigos porém alguns deles foram eliminados ao longo do projeto.

5.2 Mudanca dos habitos de consumo de materiais de embalagem

A gestao de stocks era comprometida pelas disparidades entre existéncias fisicas e virtuais na
medida em que o colaborador que efetuava as encomendas ndo possuia acesso a quantidade
de material existente em armazém através do seu computador. Este problema, abordado na
seccdo 4.2.1.2, era originado pela falta de hébito em identificar a saida de materiais dos

armazéns da sec¢do e inserir esses consumos no software LIBRA.

A identificagdo das saidas de materiais de embalagem quando requisitados do armazém ¢ uma
acdao fundamental para o controlo das existéncias fisicas através da consulta das existéncias
virtuais, que se almejam compativeis em qualquer sector industrial. Apesar disto, as

condigdes para que este processo acontecesse de forma natural e intuitiva, ndo existiam.

O primeiro passo a tomar para ver resolvido este problema baseou-se na criagdo de folhas que
permitem identificar a quantidade de material consumida ao longo dos turnos, nos diversos
armazéns da seccdo de embalagem. Desta forma, para cada armazém (Figura 33), foi
concebida uma “Folha de consumos”. Esta folha, para além de simplificar a identificacao dos
consumos realizados por parte dos operadores que requisitam o material nesses locais, foi
também criada a pensar na simplificacdo da tarefa de inser¢do dos valores em software, por
parte do responsavel de armazém. Assim, ela ¢ constituida por uma tabela que apresenta a
referéncia, designacdo e quantidade consumida de cada artigo, especifico de cada armazém.
Adicionalmente inclui a data e o turno a que pertence aquela folha. Na Figura 64 ¢
apresentado um excerto de uma das folhas de consumo, neste caso, alusiva ao pequeno

armazém junto a maquina de inserc¢do de filme protetivo.
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[4 navarra Dia_____Més_______ Turno__ 2017
Referéncia Designagdo QTD Consumida
AC.01.04.0009 Filme Protetivo Azul 4 CM

AC.01.04.0010 Filme Protetivo Azul 5 CM

AC.01.04.0012 Filme Protetivo Azul 6 CM

AC.01.04.0014 Filme Protetivo Azul 8 CM

AC.01.04.0016 Filme Protetivo Azul 10 CM

AC.01.04.0036 Filme Protetivo Azul 11 CM

AC.01.04.0034 Filme Protetivo Azul 12CM

AC.01.04.0020 Filme Protetivo Azul 13 CM

AC.01.04.0035 Filme Protetivo Azul 14 CM

AC.01.04.0021 Filme Protetivo Azul 15CM

AC.01.04.0037 Filme Protetivo Azul 17CM

AC.01.04.0038 Filme Protetivo Azul 18 CM

AC.01.04.0039 Filme Protetivo Azul 20 CM

Figura 64- Folha de consumos (Armazém de filme protetivo)

Todos os armazéns passaram a dispor de uma folha destas, que inclui o material neles

armazenados, como explicado anteriormente. Desta forma, foi necessario encontrar locais

estratégicos para a sua reserva, demonstrados na Figura 65.

PASSAGEM DE INFORMAGAO

Figura 65- Localizagdo das folhas de consumo

No inicio de cada turno, os operadores destes postos passaram a requisitar uma folha de

consumo, onde identificam todo o material consumido durante o seu turno de trabalho.

De modo a cimentar esta pratica foram realizadas varias one point lessons com a duracao

méxima de 7 minutos onde foi explicado o propdsito da inclusao destas folhas em cada posto

de trabalho e se sensibilizou os operadores quanto a importincia do preenchimento das

mesmas e de um ambiente produtivo onde as existéncias fisicas e virtuais sdo compativeis.
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No final de cada turno, o responsavel de armazém esta incumbido de recolher todas as folhas,
deslocando-se a todos os postos de trabalho onde estas sdo utilizadas. Depois deve dirigir-se
ao gabinete de embalagem e inserir as quantidades consumidas de cada artigo (identificadas
nas folhas recolhidas) em LIBRA. O processo de inser¢do de quantidades consumidas em
LIBRA passou a estar descrito numa instru¢do de trabalho, anexo IX, que explica todos os
passos necessarios para concluir a tarefa com sucesso e pde de lado a dependéncia de

colaboradores experientes na concretizacao deste procedimento.

5.3 Compatibilizacao entre unidades de compra e consumo

O segundo passo para garantir a harmonia entre as existéncias fisicas e as virtuais debrugou-se
na correcdo de todas as unidades de compra/consumo que apresentavam incompatibilidades.
Esta foi uma contrariedade dificil de diagnosticar, sendo apresentada na sec¢do 4.2.1.3, e que
punha em causa a gestdo virtual de existéncias mesmo que a identificacdo do consumo dos

materiais fosse realizada a 100%.

De modo a resolver este inconveniente foi necessario agendar varias reunides com o
departamento de compras, departamento de gestdo e melhoria continua e ainda com o
departamento informatico. Estas reunides culminaram na utilizagdo de potencialidades
oferecidas pelo sofiware LIBRA mas que ndo estavam a ser utilizadas. Assim, foram criadas
duas unidades para cada um dos materiais que se encontravam na situacao descrita, sendo que
uma unidade dizia respeito a compra do material (direcionada a fins de faturacao e comunhao
com a unidade de venda do fornecedor) e a outra era respeitante ao consumo do material
(utilizada em chao de fabrica e conveniente para a gestdo de stocks). Para além disso foi

integrado um fator de conversao das unidades.

Este processo, que parecia relativamente simples, acabou por se revelar bastante complexo
devido ao modo de operar e programar o sofiware. Isto porque, depois de se efetuarem as
alteragdes planeadas para a resolugdo do problema, foi diagnosticado que em alguns materiais
as discrepancias continuavam iguais. O erro acabou por ser desvendado e dizia respeito a
ordem como as unidades eram inseridas na criacao do artigo em LIBRA, sendo que este
permitia que um artigo possuisse duas unidades, no entanto, ele apenas considerava a unidade
de consumo, inserida em sistema, como “Und.2”, sendo que essa tinha, obrigatoriamente, de
ser compativel com a utilizada em ambiente produtivo, ndo podendo ser referente a4 unidade
de compra, destinada ao campo “Und.1”. Desta forma, os artigos criados com a unidade de

consumo inserida como “Und.1” e a de compra na “Und.2” continuavam a apresentar
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incompatibilidades. A Figura 66 explica melhor esta situagdo, onde se apresenta um excerto
do software LIBRA com as corregdes efetuadas para os pregos 2,5%65, um dos materiais que

apresentava o problema exposto.

Ficheiro QpcBes Edic3o Deslocamento Consulta Ventana Ajuda m L|BRA
a / ® 2 »
SR Vista 360° (NAVARRA SA) CEL
Vista 360° Artigo | Soitudes de Compra  Compras Vendas  Encomendasde Compra EncomendasdeVenda  OWF. Movimentos  Stock
Codigo Shdabe Unidade de compra

Descricdo  PREGO 2.5X65
Descr. Téc. PREGO 2.5X65
D. Compra

Unidade de consumo

Imposto 1 1va Normal EXISTENCIAS Fator de conversio
N
N° O.C. Desde Preco %D1 %D2 %D3 Liquido %  Div. % Mrg. mc/UPC Qtd.Preco Compra T,0000 Z Caixa(“CX”)=30 Rolos(“ROL")
“ Qtd. Prego Venda 1,0000
Previsio Procura

Figura 66- Alteragoes efetuadas nas unidades de um material de embalagem

5.4 Reducio da variedade e quantidade de materiais de embalagem

A variedade de artigos na seccdo de embalagem era nitidamente elevada, tal como mostrado
na sec¢do 4.2.1.4. No entanto, foi importante analisar a relevincia dos artigos para o
desempenho do sistema produtivo. Desta forma, constituiram-se trés classes de artigos, cujos

parametros para a sua identificagdo sao apresentados na Tabela 14.

Tabela 14- Classe de artigos e respetivas caracteristicas

Tipo Caracteristicas
Artigos encomendados raramente;
Slow movers Consumo reduzido;

Pouco relevantes para o funcionamento do sistema produtivo.
Artigos encomendados com regularidade reduzida;

Moderate movers Consumo moderado;

Importantes para o funcionamento do sistema produtivo.
Artigos encomendados com muita frequéncia;

Fast movers Consumo acentuado;

Imprescindiveis para o funcionamento do sistema produtivo.

A classificacao dos artigos foi realizada com base na informacgao utilizada para a criagdo dos
diagramas de Pareto, apresentados na sec¢do 4.2.2.4, ¢ com a ajuda do conhecimento

empirico dos colaboradores da sec¢do de embalagem.

Com a analise pretendia-se concluir quais os slow movers, apresentados na Tabela 15, sendo
estes os artigos que interessavam eliminar. Apesar disso, foi necessario examinar cada um
deles com a ajuda dos responsaveis da seccado de embalagem com o intuito de avaliar quais
seriam os artigos que poderiam ser eliminados e quais aqueles que apesar da sua baixa
utilizacdo ndo era pertinente excluir. As medidas tomadas no ambito da analise realizada sao

apresentadas na Tabela 15.
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Tabela 15- Slow Movers da sec¢do de embalagem
SLOW MOVERS

cODIGO DENOMINACAO ACAO
AC.01.03.0015 [Cartdo FAN-FOLD L=1600 mm ELIMINADO
AC.01.04.0041 |Filme Protetivo Azul 30 CM ELIMINADO
AC.01.04.0006 |Filme Protetivo Preto/Branco 23 CM |[ELIMINADO
AC.01.04.0020 |Filme Protetivo Azul 13 CM ELIMINADO
AC.01.04.0039 |Filme Protetivo Azul 20 CM ELIMINADO

AC.01.04.0003 |Filme Protetivo Preto/Branco 6CM ELIMINADO
AB.06.02.0012 [SPRAY LUBRIFICANTE 400ML - WD40) -
01.LU.0022 Oleo Process 22 -
01.GG.1079 Esfregdo Verde -
01.EB.0150 Pelicula Quimica Preta ELIMINADO

No anexo X ¢ possivel consultar toda a analise referente a relevancia dos artigos, sendo que se

apresentam as trés classes e respetivos materiais.

No que respeita a familia dos cartdes, apesar de serem incluidos na analise da sua relevancia
para o sistema produtivo da seccdo de embalagem, estes poderiam ser alvo de outro tipo de

analise, nomeadamente relativa a sua dimensao (largura, “L”).

Os cartdes utilizados nas embalagens apresentam a particularidade de serem facilmente
substituido por outros, cuja dimensdo seja proxima. Assistia-se varias vezes a este fenomeno
(de substitui¢do de uma medida pela medida mais préxima) quando os cartdes entravam em
rutura de stock. Adicionalmente, ¢ relevante evidenciar que para além das dimensdes serem
diferentes, existiam também cartdes vincados (cartdo com recalque para facilitar a dobragem
na construcao de caixas) e cartdes sem vincos, sendo que certas medidas possuiam ambos os
tipos. Na Tabela 16 sdo apresentados os varios tipos de cartdo existentes no armazém de
embalagem.

Tabela 16- Cartoes existentes na sec¢do de embalagem
CARTAO
CODIGO NOME

AC.01.03.0003 |Cartdo FAN-FOLD L=500 mm
AC.01.03.0018 |Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos
AC.01.03.0019 |Cartdo FAN-FOLD L=580 mm com vincos
AC.01.03.0005 |Cartdo FAN-FOLD L=610 mm
AC.01.03.0002 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm
AC.01.03.0020 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos
AC.01.03.0010 |Cartdo FAN-FOLD L=740 mm
AC.01.03.0011 |Cartdo FAN-FOLD L=800 mm
AC.01.03.0001 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm
AC.01.03.0021 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos
AC.01.03.0012 |Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm
AC.01.03.0023 |Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm
AC.01.03.0013 |Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm
AC.01.03.0015 |Cartdo FAN-FOLD L=1600 mm
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A existéncia de tantos tipos de cartdo era explicada pela exigéncia de medidas concretas por

alguns dos clientes e pela finalidade utilitaria do cartdo, sendo que algumas medidas sem

vincos seriam, supostamente, aplicadas em separagdo por camada (no entanto, substituiam

medidas com vincos em caso de rutura destas).

Depois de reunir com os responsaveis da sec¢do e debater com eles os inconvenientes da

utilizacdo de tantas medidas de cartdo, a analise deste assunto passou por responder as

questdes: “Que cartdes costumam substituir quais?”, “Existe necessidade de encomendar

cartdes sem vincos?”, “Existe necessidade de encomendar medidas tdo proximas?”. A

resposta a estas questdes, Figura 67, seria a resolug@o deste problema.

Questoes

Autor

Que cartbes costumam
substituir quais?

Existe necessidade de
encomendar cartoes sem
vincos?

Existe necessidade de
encomendar medidas tdo

Respostas

Responsdveis e Colaboradores
L=540mm C/ vinc e L=580mm C/ vinc subtituem-se
mutuamente;

L=650mm e L=650mm C/ vinc substituem-se mutuamente;
L=800mm substitui L=740mm;

L=970mm e L=970mm C/ vinc substituem-se mutuamente.

Era__necessdrio encomendar cartdes
antigamente existia uma mdaquina que
automaticamente e vincava o cartdo.

Essa mdaquina foi eliminada pelo que ndo existe necessidade de
encomendar esse tipo de cartdo, sendo que é até
contraproducente, pois o facto de ndo ter vincos obriga os
colaboradores a criar vincos manualmente, desperdigando

tempo nessa ta refa.

sem vincos pois
criava caixas

Existem cartdoes que tém medidas préximas e que poderao ser
substituidos por um de uma medida Unica, que se situe dentro

proximas?

do intervalo das anteriores.

Figura 67- Questoes levantadas para reducdo dos tipos de cartdo

Foi entdo apresentada uma proposta que poderia reduzir esta variedade de cartdes, visivel na

Figura 68.
Antes Depois
CARTAO CARTAO
cODIGO NOME cODIGO NOME
IAC.01.03.0003 |Cartdo FAN-FOLD L=500 mm /AC.01.03.0003 Cartdo FAN-FOLD L=500 mm
IAC.01.03.0018 |Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos },IAC.OI.OS.OOXX Cartdo FAN-FOLD L=560 mm com vincos
IAC.01.03.0019 |Cartdo FAN-FOLD L=580 mm com vincos /AC.01.03.0005 Cartdo FAN-FOLD L=610 mm
IAC.01.03.0005 |Cartdo FAN-FOLD L=610 mm /AC.01.03.0020 Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos
IAC.01.03.0002 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm /AC.OI.OS.OOXX Cartdo FAN-FOLD L=760 mm com vincos
IAC.01.03.0020 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos Y AC.01.03.0021 Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos
IAC.01.03.0010 |Cartdo FAN-FOLD L=740 mm / /AC.01.03.0012 Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm com vincos
IAC.01.03.0011 |Cartdo FAN-FOLD L=800 mm /AC.01.03.0023 Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm com vincos
IAC.01.03.0001 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm /AC.01.03.0013 Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm com vincos
IAC.01.03.0021 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos /
IAC.01.03.0012 |Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm V
IAC.01.03.0023 [Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm incos
IAC.01.03.0013 |Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm J
C.01.03.0015 [Cartdo FAN-FOLD L=1600 mm Cartdes excluidos
. Cartdes acrescentados
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De modo geral, foram eliminados cartdes com dimensdes proximas, sendo substituidos por
cartdes cuja dimensao se enquadra entre os valores das anteriores, a maioria dos cartdes sem
vincos passaram a ser encomendados com vincos e as medidas de cartdo representadas por
cartdes com e sem vincos, passaram a ser representadas apenas por cartio com Vvincos.
Adicionalmente, os cartdes que continuam sem possuir vincos apenas serdo utilizados para
separacdes por camadas e o cartdo de largura igual a 1600 mm foi eliminado por ser

1dentificado como um slow mover.

Este processo, tal como a resposta as questdes apontadas na Figura 67, contaram com o
auxilio de todos os colaboradores e dos responsaveis pelo departamento, que por meio do seu
vasto conhecimento e¢ empenho contribuiram com informagdo e ideias que permitiram a
analise e posterior proposta de melhoria para a reducdo da quantidade de medidas de cartao

existentes na secgao.

Com as alteracdes apresentadas nas secgdes 5.1, 5.2, 5.3 e 5.4, € possivel ter um sistema de
gestdao de stocks robusto e funcional, sendo que a institui¢ao de politicas de gestao de stocks
ajustadas ao sistema produtivo e a reducdo da variedade de materiais de embalagem
pretendem a eliminacdo de ruturas de stock dos materiais e, consequentemente, melhorar o
funcionamento da area produtiva. Adicionalmente, a criagdo de folhas de consumo e a
correcdo das unidades de compra e de consumo, que até a data eram incompativeis, garantirao
a integridade das informagdes, tornando mais eficiente o processo de gestdo de inventario da

sec¢ao de embalagem da Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A..

5.5 Remodelacdo do armazém de materiais de embalagem

O armazém de materiais de embalagem € o “corag¢ao” da sec¢do, sendo que desempenha um
papel fundamental conectando os processos de aprovisionamento a montante € os de
abastecimento a jusante. A sua performance ¢é, portanto, fundamental, sendo imprescindivel
garantir o seu bom funcionamento e melhorar processos, metodologias e técnicas de

armazenagem que garantam a sua evolu¢ao e o conforto daqueles que nele trabalham.

Desta forma, com o intuito de solucionar todos os inconvenientes apontados no capitulo 4.2.2,
que condicionavam o bom funcionamento do armazém, o autor da presente dissertacdo
decidiu implementar alternativas de armazenamento que apresentassem maior viabilidade a
nivel de seguranca, conforto, procedimentos € espaco ocupado, sendo este Ultimo bastante

limitativo.
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5.5.1 Situagao pré-projeto

O objetivo principal da empresa era a redugao do espaco ocupado pelo anterior armazém, que
viria a ser necessario para a deslocacdo de uma maquina de corte para aquela zona. A essa
necessidade juntavam-se as lacunas apresentadas na sec¢ao 4.2.2 que deveriam ser resolvidas

0 quanto antes para garantir o bom funcionamento da area.

O espago que a maquina iria ocupar estava ja definido (sombreado a azul na Figura 69), sendo
da responsabilidade do autor a defini¢do de um novo /layout capaz de contemplar o armazém
de materiais de embalagem naquela zona, junto ao portao 23 (P23), que funcionava como cais

de descarga dos artigos de embalagem.

Para além da maquina de corte destinada ao local apresentado, uma outra seria deslocada para
o lugar de uma das maquinas de embalar (sombreado a laranja na Figura 69). Este facto
limitaria a utilizacdo do espaco livre existente (canto inferior esquerdo da Figura 69) que seria
ocupado por cestos que acondicionariam as barras de aluminio em espera para serem cortadas
numa das duas maquinas transferidas. Desta forma, as barras entrariam na secgdo através de
um transportador logistico interno pelo portdo 23 e seriam temporariamente armazenadas na

zona desocupada de modo a aguardar o corte.

CARPINTARIA

ARMAZEM
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Figura 69-Planta inicial e futuras alteragoes consequentes das deslocagoes de maquinas de corte

Esta circunstancia impossibilitava a deslocagdo do armazém para aquele local sendo que teria

de se tomar medidas mais drésticas para criar espago.

Assim, decidiu-se alterar a localizag¢@o da carpintaria, sendo que esta seria movida para junto
do gabinete de embalagem, junto ao portao 21 (Figura 70 (A)) e o armazém passaria a ocupar

esse espaco. Esta decisdo tornaria possivel manter o armazém na mesma area da seccdo de
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embalagem mas ainda melhor posicionado, visto a descarga do material ser realizada sem

necessidade a grandes deslocagdes, devido a sua proximidade ao portdo 23.

A Figura 70 explica as alteracdes efetuadas (A) e apresenta o processo de deslocagdo da
carpintaria para o novo local, evidenciando o momento anterior e posterior a criacdo do

espaco necessario (B).

ARMAZEM

\

i =3 ' \ Y

Figura 70- Alteragdes efetuadas para criagdo de espagco
5.5.2 Tipo de armazenamento a utilizar

Uma vez que todos os artigos eram entregues € armazenados em paletes, o armazém teria de
ter a possibilidade de suportar este tipo de estruturas. Desta forma, achou-se conveniente a
utilizacdo de estantes de armazenamento que permitissem o uso integral do espago disponivel
no pavilhdo, sendo que estas teriam de ser adaptaveis e possuir uma boa relagdo

custo/beneficio.

A solugdo residia na aquisicao de racks metalicos que permitiriam corresponder a todas os
requisitos da empresa e, mais importante ainda, criar um nivel de armazenamento extra (3

niveis ajustaveis) que permitiria armazenar mais paletes em menos area ocupada.

Escolher o tipo rack que mais se ajustava as condigdes existentes na sec¢ao de embalagem era
imprescindivel. Assim, existiam algumas condi¢des que deveriam ser cumpridas como era o
caso de as estruturas terem capacidade de armazenar paletes do tipo euro-palete, a sua
estrutura ser suficientemente resistente para suportar o peso dos materiais de embalagem mais

pesados, serem ajustaveis, a sua altura ndo atingir a altura da ponte que movimenta os cestos
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naquela zona da seccdo e cumprir todas as especificagdes legais de seguranca quando

manuseadas com o stacker, ja existente.

Depois de realizada uma reunido com o vendedor destas estantes, chegou-se a conclusdo que
0 que se procurava era o modelo de racks Superstandard ajustaveis a altura requerida,
concebidos especialmente para o armazenamento de euro-paletes abrangendo uma
profundidade de 1,2m e um comprimento de 2,7m que permitiria a arrumagao de trés euro-
paletes por prateleira. Cada estante deste modelo suporta 2000Kg por prateleira o que
ultrapassa a capacidade requerida para os materiais de embalagem mais pesados. No que
respeita as condi¢des oferecidas por este equipamento para manuseamento com stacker, estas
eram também bastante favoraveis sendo que o nivel mais baixo permitia que os garfos de
apoio inferiores do stacker entrassem naquela ranhura e os elevatdrios fossem capazes de

atingir as paletes dos niveis superiores (ilustrado na Figura 71).

Figura 71- Racks superstandard ajustdveis escolhidos para o novo armazém e stacker existente na sec¢do

Por motivos de seguranga, foi pedido ao fabricante que colocasse uma base de contraplacado
em todos os niveis das estantes de modo a evitar acidentes que envolvessem ma colocacao das

paletes nas vigas dos racks e consecutiva queda das mesmas.

O passo seguinte passaria por determinar o numero de racks necessarios, de forma a
acomodar todos os materiais de embalagem e seus substitutos. Adicionalmente foi também
relevante concluir como seriam dispostas as estantes sendo que se pretendia minimizar o
espaco ocupado tendo em consideracdo que era necessaria area suficiente para manobrar o

stacker.

5.5.3 Capacidade do armazém

Para determinar a quantidade de racks a adquirir de forma a garantir o aprovisionamento de
todo o material em armazém foi, primeiramente, necessario concluir qual a quantidade média
de cada material existente em armazém. A experiéncia dos colaboradores daquela area e

elevada sensibilidade de analise tornaram esta tarefa facil.
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Depois de dados concretos acerca da quantidade necessdria armazenar, foi necessario
conjugar diferentes dados de modo a concluir qual o nimero de racks necessarios comprar.
Desta forma, pela analise da area ocupada pelas paletes dos diferentes artigos e area
disponivel por prateleira dos racks foi possivel deduzir qual o nimero de posi¢des necessarias
para acomodar todos os materiais. Como explicado na sec¢do 5.5.6, essas posi¢des dizem
respeito a capacidade das estantes (racks) que possuem trés posi¢cdes em cada prateleira, ou

seja, um total de 9 posigdes por estante.

Os valores encontrados para o nimero de estantes necessarias, tendo em conta a quantidade

média em armazém de todos os materiais, estdo apresentados na Tabela 17.

Tabela 17- Quantidade de racks necessaria

Considerando quantidade média em
armazém
Numero de posicdes (.)cupadas pelos 141,5~142
materiais
Total de estantes (racks) necessarias 15,72=16

Apesar do estudo indicar a necessidade de aproximadamente 16 racks para garantir o
armazenamento de todo o material, decidiu-se, em conjunto com a administragdo, que se
procederia a compra de 15 racks do modelo superstandard ajustavel. Esta decisao ¢ explicada
pela falta de espaco naquele local, pelo facto de 15 racks possibilitarem que todos os
materiais possuissem uma posi¢ao de picking no nivel mais baixo e pela alteracdo do stock-
alvo de alguns materiais, que seria inferior devido a implementacdo das novas politicas de

gestao de stocks, apresentadas na secgao 5.1.

No anexo XI ¢ apresentado o estudo integral da quantidade de estantes necessaria onde se
expoe ao pormenor todos os passos deste processo analitico, bem como a metodologia

abordada para chegar ao valor apresentado na Tabela 17.

5.5.4 Layout do armazém

Depois de se definir a quantidade necessaria de racks, foi essencial pensar na organizagao do
armazém e na forma como o mesmo seria disposto, de maneira a rentabilizar da melhor forma
o espaco disponivel, sem descurar a necessidade de manobrar o stacker para retirar as paletes
dos niveis superiores, o espaco para entrada do transportador interno, zona para descarga do

material quando este ¢ entregue pelos fornecedores e a existéncia de corredores que

possibilitassem a movimentagao dos colaboradores em seguranga.

Apresentagdo de propostas de melhoria 89



Melhorias na sec¢do de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metalirgica

Na Figura 72 ¢ possivel visualizar a planta com a configuragdo que se decidiu utilizar no novo
armazém (a vermelho) e que contempla ja4 a maquina de corte transferida para o local do

antigo armazém e os corredores necessario para o bom funcionamento deste local (a laranja e

azul).
7 — i T 1 p i = x/ ———
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Figura 72- Planta do novo armazém de embalagem

Para melhor perceber como seria 0 novo armazém de materiais de embalagem fez-se uso da
ferramenta de design virtual Sketchup, que permitiu discutir ideias e prever situagdes antes de
se proceder a montagem do mesmo. A Figura 73 representa uma previsao da disposi¢cdo do

novo armazém de embalagem.

Figura 73- Previsdo representativa da disposi¢cdo do novo armazém

Depois de definida a distribui¢do das estantes, tornava-se importante determinar a zona de

picking para cada artigo de embalagem.

5.5.5 Defini¢do das zonas de picking dos artigos de embalagem

Quando se manipulam materiais que sdo armazenados em paletes, o reabastecimento ¢ um
processo de carga unitdria, no entanto, o processo de picking nao o €. Desta forma, torna-se
dificil achar o local mais conveniente para aquele material, todavia, ¢ possivel fazé-lo

(Bartholdi & Hankman, 2011).

De forma a aproveitar da melhor forma os equipamentos de armazenagem existem critérios
praticos que indicam qual a arrumacgao adequada de material nas estantes. Um dos principios
que ¢ bastante recomendado pela bibliografia examinada consiste na separacdao do stock de

reserva do stock de picking.

Dadas as circunstancias, o método de armazenagem que se aplicava melhor seria evitar ter

posi¢oes de picking em altura para nao depender de nenhum equipamento auxiliar na busca
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dos artigos. Assim sendo, foi definido que as posi¢des de picking existiriam apenas no nivel
mais baixo, visto ser dai que o abastecedor se servia. Essas posi¢des seriam fixas de forma a
criar habitos e melhorar a produtividade da operacdo de picking. As posicdes em altura

serviriam para armazenar o stock de reserva.

Houve, portanto, a necessidade de distribuir os artigos pelo nivel inferior, tendo em conta que
os mais utilizados deveriam estar mais proximos da zona de produgdo a fim de evitar que a
distancia e consequentemente o tempo decorrido para efetuar a operacao de picking fosse

elevado.

A organizagdo dos artigos em armazém seria mais vantajosa separando-os por familias uma
vez que, para além de ndo ser benéfico separar produtos do mesmo do tipo,
independentemente da rotagdo e movimentacdo que estes tém, facilitaria o processo de
picking, associando cada zona a um tipo de artigo. O armazém apenas contemplava duas
familias: cartdes e derivados, no entanto, dentro dos “derivados” surgiam subfamilias, que
seriam convenientes agrupar (por exemplo fitas de cintar, rolos de plastico e filmes

estiraveis).

Para distinguir os materiais com maior consumo daqueles menos consumidos foi aplicado o
principio de Pareto, recorrendo-se a uma analise ABC das duas familias de artigos. Esta
analise, apresentada no anexo V, foi baseada nas quantidades encomendadas para cada
material no ano de 2016, anexo IV, desta forma, estes valores deram informacoes acerca do
seu consumo, distinguindo-os por classes e permitindo colocar os materiais consumidos e
requisitados com mais frequéncia mais proéximos da zona de producdo. Depois de analisar os
diagramas foi possivel distribuir os artigos pelo nivel ao solo das estantes ajustaveis como
demostra a Figura 74, relativa a planta do armazém e que contém nela as posi¢des fixas dos

artigos.
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Figura 74- Distribui¢do dos artigos de embalagem no nivel inferior
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Analisando a Figura 74, os cartdes ficaram junto do portdo, mais afastados da zona de
producdao e o estirdvel automatico e manual, plastico de 60cm, papel SK 0,6 castanho,
cantoneiras, etc. ficaram mais aproximados do sistema produtivo. Esta decisdo foi tomada
com base na regularidade com que estes materiais eram requisitados. Desta forma, os que se
encontram mais a direita sdo aqueles que fazem parte da rota do mizusumashi, sendo bastante
requisitados. No que respeita aos cartdes, apesar de a sua utilizagdo ser intensa, estes sao
requisitados por palete e ndo unitariamente como ¢ o caso dos derivados. Este fator faz com
que se demore mais tempo a consumir as paletes de cartdo levadas para os varios
supermercados existentes no sistema produtivo, fazendo com que o abastecedor ndo os

requisite com tanta frequéncia.

A Figura 75 demonstra a montagem do armazém desde que se deslocou a carpintaria até¢ ao

armazenamento de todos os artigos transferidos para as novas estantes ajustaveis.

5.5.6 Localizagao por rotacao

A organizagdo do armazém conta, em conformidade com a informagdo apresentada no
capitulo anterior, com o nivel mais baixo como zona de picking sendo que nos restantes niveis
se encontram os materiais de reserva (Figura 76), que sdo requisitados quando os do nivel

inferior esgotam.
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- Zona de picking

- Posigdes fixas

- Zonade reservas

- PosigBes variaveis

Figura 76- Zona de picking e zona de reservas nas estantes do armazém

As posigoes de reserva, contrariamente as posigoes de picking, sao livres, ndo tém local fixo.
Isto origina uma maior flexibilidade as oscilagdes de quantidade dos materiais de embalagem.
No entanto, ndo tendo local fixo, quando ¢ necessario requisitar um material de reserva
significa que tem de se procurar esse material nas varias posi¢des dos niveis superiores. Em
condigdes ideias, o stock de reserva deve estar armazenado nas posi¢des de reserva acima da
posi¢do de picking do respetivo material, no entanto, fatores como quantidade de stock de
reserva e rotagdo do mesmo nem sempre possibilitam esse cendrio. A fim de facilitar essa

procura, utilizou-se 0 método de localizacao por rotacao.

O método de localizagao por rotagdo utiliza codificagdo para identificar cada posicao de
reserva existente, deste modo, o primeiro passo para a sua implementacdo foi a criagdo de

“coordenadas” que permitissem localizar todas essas posi¢des.

5.5.6.1 Codificacao das localiza¢Oes nas estantes
Depois de algum diagnostico e troca de ideias com os responsaveis da sec¢do, decidiu-se criar
um sistema de cddigos com letras e nimeros, de modo a facilitar a interpretacdo dos mesmos

por parte dos operadores.

Desta forma, iniciou-se por associar a configuracdo dos racks a trés letras U, dispostas em
linha, dividindo-se o armazém do modo apresentado na Figura 77 sendo que o Ul ¢ o mais

proximo do portdo e o U3 o mais proximo do sistema produtivo.

. o =

Figura 77- Divisdo do armazém em U's
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Cada “U” conta com cinco estantes que se decidiram denominar de “E1”, “E2”, “E3”, “E4” ¢
“E5”. A cada estante estdo associados trés niveis: “A” (zona de picking), “B” e “C” e cada
nivel tem trés localizacdes: “17, “2” e “3”. A Figura 78 demonstra como se organizam os

“U’s” e as respetivas estantes.

Ermhal

Localizagdes do Stock de Material de

Organizagdo do U Posigdes internas das estantes
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F fgitra 78? brgai;iz‘égdo dos U's e das estantes (E's)
Para identificar as localizagdes de reserva, para além da sinalizagdo existente em todos os
racks, foram criados imans brancos. Estes imans sdo deslocados para junto das identificacdes
dos artigos de modo a identificar a localizagdo das reservas dos mesmos. A titulo de exemplo,
¢ apresentado na Figura 79 o iman respeitante a uma reserva que se encontra no primeiro “U”

(U1), estante 2 (E2), nivel “B” e posicao “1”.

N

Figura 79- Exemplo de localizagdo indicada por iman
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indicada pelo iman
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Estes imans encontram-se armazenados nos pilares das estantes, as quais as localizagdes neles
descritas pertencem. Desta forma, se pretendermos, por exemplo, encontrar o iman
apresentado na Figura 79, caso a sua posi¢do ndo esteja ocupada, devemos deslocar-nos ao

pilar da segunda estante do primeiro U (U1.E2).

5.5.6.2 Gestao das localizagoes
Como explicado anteriormente, cada iman branco identifica uma posi¢ao de reserva. Quando

a posicdo de reserva estd livre (sem material armazenado nela) o iman respeitante a essa
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posicao encontra-se no pilar da estante que contém aquela localizagdo. Caso essa posi¢ao de
reserva seja ocupada, o iman ¢ deslocado para junto da designacado do artigo (que se encontra
na sua posicdo fixa de picking) deixando o local onde se encontrava (pilar da estante) a
amarelo, o que indica que a posicao de reserva foi ocupada. A Figura 80 demonstra de forma

representativa o processo exposto.

Todas as posi¢des de A posigdo de reserva O iman da posig¢do de reserva ocupada é
reserva da estante 1 (E1) “U2.E1.B.3” é ocupada com colocado em frente a identificagdo do
do U2 estdo livres uma palete de cartdo 970CM artigo em posigdo fixa

AC.01.03.0021

' CARTAO ECS
1=970 CM m 4

Figura 80- Representagdo da gestdo das localizagdes no armazém

r

Sempre que a quantidade existente na posicdo fixa de picking chega a zero € necessario
realizar a reposicdo do artigo com a requisicdo de uma das suas reservas. Assim, basta
consultar a sua identificagdo e observar os imans que se encontram em frente a esta, sendo
que havera uma reserva desse artigo numa das posi¢des assinaladas por esses imans. Quando
se requisita o artigo de reserva essa posi¢do fica livre, removendo-se assim o iman de volta
para o pilar da estante a que pertence para indicar que essa posicao de reserva esta vazia e
pode acomodar outra reserva, de qualquer um dos materiais de embalagem. De forma a
garantir o FIFO, ¢ retirado o iman mais proximo da identificagdo do artigo, uma vez que

corresponde a palete de reserva que se encontra ha mais tempo no armazém.

Com este método € possivel deduzir com pouco esforco visual quais as posi¢des de reserva
livres e ocupadas sendo que, adicionalmente, permite ainda saber quantas paletes de reserva
existe para cada artigo, consultando o nimero de imans que se encontram em frente a sua
identificacdo na localizagdo fixa de picking. A titulo de exemplo, na Figura 80 ¢ possivel
constatar que para além da palete de “CARTAO L=970 CM” existente na zona de picking,

existe uma outra de reserva na posicao indicada pelo iman.

A Figura 81 apresenta esta metodologia aplicada no armazém de embalagem da Navarra-

Extrusdo de Aluminio, S.A..
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Figura 81- Gestdo de localizagoes aplicada no armazém de materiais de embalagem

De modo a garantir que a tarefa de movimentacdo de paletes no armazém era realizada da
mesma forma por todos os responsaveis de armazém e por aqueles que os substituiriam no
caso da sua auséncia criou-se uma instrugdo de trabalho, presente no anexo XII, que explica o

modo correto de realizar essa atividade.

5.5.7 Interagdo Armazém/ Gestao de stock

Tal como mencionado anteriormente, ¢ possivel concluir acerca da quantidade de paletes
existentes em armazém, de todos os artigos, visualizando apenas o niumero de imans que se
encontram em frente a sua descricdo. Este facto tornou evidente para o autor da presente
dissertacdo a possibilidade de integrar o método de localizagdo utilizado no armazém com a

gestao de stocks.

Como apresentado na sec¢do 4.1.4, no inicio de cada turno o respetivo responsavel de
armazém tem a incumbéncia de realizar a verificagdo de stock para concluir se existe
necessidade de encomendar algum artigo. Esta mesma tarefa, ¢ apresentada na sec¢do 4.2.2.6
como uma atividade influenciada negativamente pelo tipo de armazenamento utilizado
anteriormente, que trazia grandes dificuldades de visualizagdo e contagem do sfock existente
em armazém. Desta forma, o novo armazém poderia eliminar essas dificuldades, poupando

tempo nesta tarefa, que outrora se caracterizava demorada.

Utilizando a informacao apresentada na seccao 5.1 como quantidades de encomenda, stock
maximo e stock de seguranga para cada artigo, foi possivel criar um método de gestao visual
que permite concluir, em segundos, a necessidade de encomendar qualquer um dos artigos

existentes neste armazém, pela sinalizagdo adotada e nimero de imans existentes.

Na Figura 82 apresentam-se imagens representativas que permitem perceber melhor este

método e a sua sinalética.
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MATERIAIS CONTABILIZADOS A PALETE

—] N&o realizar nenhuma agdo

15 MM | fui.e2.8.1[ffu1E2.c.2 |uz.sa.a.1| |u3.s1.s.3|

.5MM|

Quantidade de paletes de reserva existente é superior ao ponto de encomenda

IUI.EZ.B.llUI.EZ.C.Z mUZ.Ed.B.l

Quantidade de paletes de reserva existente é inferior ao ponto de encomenda

i | Pedir para encomendar

'AC0103.0023

Avisar responsavel das encomendas
L5 MM IUI‘EZ.B.IIUI.EZ.C.ZI | Eminéncia de ruptura

Figura 82- Interpretagdo da sinalética de auxilio a gestdo de stocks para artigos consumidos a palete

A Figura 82 demonstra as situacdes que o responsavel do armazém podera encontrar,
consoante o numero de paletes de reserva para cada artigo contabilizado desta forma.
Adicionalmente, com o decorrer deste projeto, direcionado a gestdo visual do armazém com
vista a facilitar a gestdo de sfocks, concluiu-se que este tipo de representacdes nao
contemplava os materiais consumidos a unidade. Desta forma, mesmo com a existéncia de
paletes de reserva, esse tipo de materiais sao contabilizados por unidade, tendo de ser efetuada
a sua contagem. Este tipo de situagdes teria de envolver um outro modelo de organizacao
visual que permitisse ao responsavel de armazém concluir qual o ponto de encomenda destes
materiais e quando se deveria alertar o responsavel de encomendas em caso de eminéncia de
rutura. Contudo, ele teria de contar estes artigos, sendo que concluir se era ou nao necessario
encomenda-los ndo seria uma tarefa tdo imediata como a dos artigos armazenados a palete,

apesar de ter conhecimento das quantidades armazenadas em cada palete de reserva.

A Figura 83 apresenta um exemplo das especificacdes que cada artigo deste tipo passou a ter

em frente a sua identificacao.

MATERIAIS CONTABILIZADOS A UNIDADE

Pedir para encomendar
Quantidade de unidades existentes em armazém é inferior ao apresentado no cartdo branco

e ENCOMENDA
Co s50cm T R Avisar responsavel das encomendas

Eminéncia de ruptura quando quantidade de unidade em armazém é inferior ao apresentado
no cartdo vermelho

Figura 83- Interpretacdo da sinalética de auxilio a gestdo de stocks para artigos consumidos a unidade
O armazém foi finalizado, sendo que com todos os métodos utilizados e apresentados na
secgao 5.5 foi possivel criar de raiz um armazém capaz de eliminar todas as inadequabilidades
do anterior, com as condi¢gdes necessarias para garantir um correto fornecimento de materiais

ao sistema produtivo da sec¢do de embalagem afiangando seguranca, limpeza, acesso a todos
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os materiais nele armazenados, correta identificacio e disposicdo do material, bom
aproveitamento do espaco e simplificagdao de tarefas alusivas a gestdo de stocks. A Figura 84

mostra o antes e o depois da transformacgao do armazém de materiais de embalagem.

. i e Rl

Figura 84- Armazém de embalagem: Antes e depois

5.6 Criacao de instrugoes de trabalho

Tal como descrito na sec¢ao 4.2.3, a falta de instrugdes de trabalho para algumas das tarefas
realizadas na sec¢do de embalagem promovia a existéncia de varios modos de execugao das
mesmas sendo percetivel erros na sua realizagdo, centralizacdo de conhecimento em alguns
colaboradores e a dificuldade acrescida na formagdo de novos operarios. De forma a potenciar
a performance dos trabalhadores foram criadas instru¢des para estabelecer um padrao de
trabalho e uma sequéncia detalhada de procedimento a fim de eliminar o improviso e

desperdicio de tempo.

5.6.1 Instrugdo de trabalho para o processo de criacao de encomendas

A criagdao de encomendas de material de embalagem ¢ um processo imprescindivel ao bom
funcionamento da sec¢do. No entanto, apenas um operador tinha o conhecimento necessario
para o realizar. Caso este se ausentasse, a encomenda de material ficaria comprometida, assim

como toda a secgdo, por falta de material.

Com base no conhecimento deste operador ¢ com a ajuda do departamento informatico foi
criada uma instrucao de trabalho com a sequéncia detalhada para a realizagao desta tarefa. A

instru¢do encontra-se representada no anexo XIIL

5.6.2 Instrucdo de trabalho para rececao do material de embalagem
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De modo a evitar o problema identificado na sec¢do 4.2.3.2, foi realizada uma instrugcdo de
trabalho que serve de guia para a rececdo de materiais de embalagem. Este documento,
apresentado no anexo XIV, para além de uma listagem que identifica todos os materiais de
embalagem e o modo como estes devem ser recebidos e inspecionados, demonstra também a
sequéncia de a¢des desde que se realiza a descarga do material e ¢ assinada a guia de remessa

do fornecedor, até ao ato de carimbar a folha e entrega-la no gabinete de embalagem.

5.6.3 Instrucdo de trabalho para controlo, pedido de encomenda fisico, reposi¢ao e consumo

de materiais

Para estas tarefas foram criadas varias instru¢des de trabalho de forma a standardizar os
procedimentos dos responsaveis de armazém dos diferentes turnos. Desta forma, o controlo
das existéncias passou a ser efetuado em conformidade com a gestdo visual criada e
apresentada na sec¢ao 5.5.7 sendo que esta instrucdo de trabalho (anexo XV) explica de forma
simples os passos que o operador deve tomar quando faz a verificagdo de stock, como deve
interpretar as grelhas que indicam se deve ou ndo encomendar e quais as agdes que garantem
o pedido de encomenda dos materiais necessarios ao responsavel pelas encomendas,
apresentadas na sec¢do 4.1.4. A reposicao de materiais de embalagem ¢ explicada na secc¢do
5.5.6.2 e ¢ possivel analisar a instru¢do de trabalho relativa ao seu procedimento no anexo
XII. Finalmente, foi criada uma instrug¢ao de auxilio ao processo de inser¢cao de consumos em

software LIBRA, ja identificada na sec¢do 5.2 e que consta no anexo IX.

5.6.4 Instrucdo de trabalho para fecho de encomenda

O fecho de encomenda refere-se a rece¢do dos materiais realizada virtualmente, sendo que
quando a guia de remessa ¢ entregue pelo responsavel de armazém ao responsavel das
encomendas este identifica no software LIBRA a chegada do material a empresa, dando
entrada deste e fechando aquela encomenda. O processo envolve, para além de operagdes em
LIBRA, o manuseamento com hardware especifico existente na sec¢do, como € o caso da
impressora multifungdes, sendo considerado por isso um processo complexo, existindo a

necessidade de criar uma instrug¢do de trabalho, apresentada no anexo XVI.

5.6.5 Instrugdes de trabalho para construcdo de paletes e estrados na carpintaria

Foram realizadas 21 instrugdes de trabalho que permitem analisar detalhadamente a sequéncia
de operacdes necessarias para a constru¢do de todas as paletes de madeira construidas

manualmente na carpintaria. Inspiradas nos livros de instru¢cdes de montagem de moveis,
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estas contam com o tipo, quantidade e medidas da madeira utilizadas na constru¢dao, bem
como o modo de montagem de cada palete. Sdo imprescindiveis ao bom funcionamento da
seccdo e zelam pelo futuro da mesma sendo apresentadas no anexo XVII e representando um

resumo escrito e figurativo do conhecimento empirico de um tinico operador.

As instrucdes foram agrupadas num unico documento denominado de “Livro de instrucdes
para constru¢cdo de paletes” que se encontra na carpintaria (Figura 85), sendo requisitado

pelos carpinteiros sempre que surja uma divida na constru¢do dessas estruturas.

Figura 85- Livro de instrugées para construgdo de paletes na carpintaria

5.7 Ajuste do funcionamento do Mizusumashi dos materiais de embalagem

Para resolver o problema apresentado na sec¢ao 4.2.5.3 foi, primeiramente, realizada uma
revisdo da rota do mizusumashi com o objetivo de atualizar os postos de trabalho, criados
recentemente, fruto das sucessivas modificagdes na seccdo e, adicionalmente, rever o trajeto
percorrido pelo abastecedor no percurso de abastecimento. O objetivo era encontrar a rota
ideal, que representasse menor distancia percorrida pelo abastecedor e que garantisse que este
passava por todos os postos de trabalho para os abastecer. Para tal, foi realizado um
levantamento de todos os postos de trabalho relevantes para o mizusumashi e, de modo a
encontrar a rota que o permitisse passar por todos eles o mais rapidamente possivel,
percorrendo a distancia mais curta, recorreu-se a resolugcdo do Problema do Caixeiro Viajante

(Araugjo, 1987)

O Problema do Caixeiro Viajante ¢ um problema de otimizag¢do que remonta ao século IXX,
altura em que surge a necessidade de determinar qual a menor rota para o caixeiro viajante
(vendedor da época) percorrer uma série de casas (visitando uma sé vez cada uma delas) e
retornar a sua, de onde tinha partido. Este problema ¢ amplamente utilizado na industria e

fornece a solu¢do do menor caminho possivel que o transportador, neste caso o abastecedor,
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podera percorrer. Pode-se afirmar que a resolugdo deste problema esta inteiramente
interligada com a filosofia Lean na medida em que almeja poupar tempo, esperas e possiveis

custos de transporte (Cunha, Bonasser, & Abrahao, 2002).

De modo a resolver o problema foram recolhidas todas as distdncias entre os postos de
trabalho necessarios abastecer e, recorrendo as funcionalidades do Microsoft Excel, foi
possivel determinar qual a rota que minimiza a distancia percorrida pelo abastecedor. Esta

analise pode ser examinada no anexo XVIII.

A rota do mizusumashi foi alterada, como ¢ visivel na Figura 86, e apresentada

posteriormente ao abastecedor de modo a padronizar o seu trajeto e evitar deslocagdes

desnecessarias.
Antes Depois
[ ROTA DE ABASTECIMENTO | (1 ROTA DE ABASTECIMENTO ] (1
=S
[ =
[ EI==

. “m

Figura 86- Alteragdo da rota do mizusumashi

Depois de atualizada a rota, existiam condi¢des para melhorar e potenciar o funcionamento do

mizusumashi.

5.7.1 Utilizagao de todas as potencialidades do mizusumashi

Como apresentado na seccao 4.2.5.4, as caixas de nivelamento nao eram utilizadas
devidamente. Apesar de estas serem alimentadas com a carga de trabalho distribuida ao longo
do dia pelas encarregadas de ambos os mercados, que se seguiam pelas ordens de producao
consultando a aplicagdo NavarraApp, ndo constavam nelas listas de picking que permitissem
ao abastecedor preparar o material para cada posto de trabalho. Assim, ndo era garantido o
JIT e continuavam a existir movimentagdes na busca dos materiais que nao eram fornecidos,

ndo se aproveitando devidamente os beneficios e o proposito do mizusumashi.

A falta de alimentacdo era explicada pela necessidade de realizar calculos de modo a saber

qual o material necessario preparar para cada ordem de producao, associada a um plano de
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embalagem. Este processo tirava tempo as encarregadas, que estavam ocupadas com outras

tarefas que julgavam mais importantes.

Apesar disso, decidiu-se realizar um periodo de teste, sendo que durante essa fase as
encarregadas teriam de preencher cartdes de abastecimento, garantindo desse modo o
abastecimento em junjo que permitiria o fornecimento de kits de materiais de embalagem nos
postos de trabalho, realizado de forma planeada, de acordo com as ordens de fabrico

existentes na caixa de nivelamento.

Esta experiéncia foi acompanhada pela modificagdo de todas as caixas de abastecimento, que
até a data ndo forneciam condigdes estruturais essenciais para a acomodagao das folhas de
producao, planos de embalagem e listas de necessidades de material (cartdes de

abastecimento). A Figura 87 apresenta as antigas e as novas caixas de nivelamento, sendo

Figura 87- Criagdo de novas caixas de nivelamento

A vista das alteragdes efetuadas, o abastecedor, que realiza a rota de abastecimento em
intervalos de uma hora, quando chega as caixas de nivelamento deve seguir os seguintes

passos:

1. Somar duas horas a hora de inicio de ciclo. A titulo de exemplo, caso o ciclo de
abastecimento comece as 13:00h, a hora a procurar na caixa ¢ 15:00h;

2. Procurar essa hora e a meia hora seguinte (Ex. 15:00h e 15:30h) na primeira linha da
caixa, que diz respeito ao dia de trabalho dividido a cada 30 min e que tem o objetivo
de distribuir a carga de trabalho ao longo do dia;

3. Recolher cartdes presentes nessas colunas.

A Figura 88 permite entender de forma mais clara o procedimento.
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Hora de inicio de ciclo

Hora a procurar na
caixa de nivelamento

Figura 88- Metodologia de recolha de cartoes de abastecimento

Os cartdes recolhidos sdo, como apresentado anteriormente, preparados pelas encarregadas de
producao que consultam o plano de embalagem da referéncia de perfil a embalar. Deste
modo, contém informacgdo relativa ao posto de trabalho para o qual sdo necessarios os
materiais, nas medidas e quantidades calculadas pelas encarregadas, suficientes para embalar
todos os perfis daquela referéncia. A Figura 89 apresenta um cartdo de abastecimento com a

listagem de picking ja preenchida.

Hora 14:00

(\ECTIREN MANOO3 NS IeE] NY111111

MATERIAL MEDIDA QUANTIDADE
CARTAO 97c/v 6m 3
PLACACART___

PLASTICO__

MARQUESA 6m 12
PAPEL

Figura 89- Cartdo de abastecimento preenchido

Depois de completar a rota, o abastecedor analisa os cartdes de abastecimento que recolheu na
passagem pelas caixas de nivelamento e prepara o material para cada posto de trabalho. Esse
material deve ser colocado no carro de abastecimento com o respetivo cartdo para identificar a
que posto de trabalho pertence aquele kit de materiais. Dado que a recolha dos cartdes ¢é
realizada com duas horas de antecedéncia, o material apenas sera entregue no horario previsto
para garantir o JIT, tendo sempre o cuidado de preparar o material consoante a sequéncia de
recolha. Quando o abastecedor entrega o material nos respetivos postos de trabalho deve
recolher o cartdo de abastecimento e apagar a informacao nele existente, colocando-o numa
das caixas de nivelamento, no reservatorio de cartdes, de modo a que este possa ser

reutilizado.
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Para além desta funcdo, o mizusumashi deve ainda abastecer todos os postos com fita-cola,
estiravel manual e estiravel automatico, garantindo sempre a existéncia desses artigos nos
postos. Deve também ter em atencdo a existéncia de alguns materiais que se consomem com
menor rapidez, como ¢ o caso das fitas de cintar e rolos de plastico e papel utilizados nas
MEM’s. Tendo em conta estas situacdes, na realizacdo da rota, o abastecedor faz-se
acompanhar de um cartdo onde pode escrever a necessidade de reabastecer estes materiais
quando efetuar a proxima rota. E possivel verificar a necessidade dos artigos mencionados a
partir da gestdo visual existente. A titulo de exemplo, apresenta-se a Figura 90 que demonstra
a gestao visual existente para o abastecimento de rolos de plastico e papel na MEMO002 e de

fita de cintar branca em ambas as MEM’s.

[4 navarra 1 [4 navarra

MEMO001/MEMO002 MEMO001/MEMO002
- N L CAIXA COM FITA DE 0 CAIXAS COM FITA DE
MEMO002 MEMO002 CINTAR DE RESERVA CINTAR DE RESERVA
CORRETO |REABASTECER CORRETO |REABASTECER

Figura 90- Exemplos de gestdo visual de auxilio ao mizusumashi

E também relevante referirque no inicio de cada rota o operador mizusumashi assinala a sua
partida num quadro existente no seu posto de trabalho, sendo que quando a finaliza identifica
de igual forma a hora de chegada. O quadro contempla igualmente espago para escrever a
hora a que ele termina a preparacdo do material, sendo importante descrever que material
preparou. Este quadro ¢ importante para analisar a duracdo de cada rota e inferir qual o
material que se tem preparado com maior frequéncia naquele turno, servindo de auxilio ao
abastecedor do turno seguinte que possui ja um histérico do material que terd de preparar com

maior frequéncia.

O modo de funcionamento do mizusumashi dos materiais de embalagem ¢ apresentado no
anexo XIX, onde se expoe a instru¢do de trabalho desta funcdo. No anexo XXII apresentam-
se as folhas de trabalho normalizado do operador do mizusumashi. Estas folhas foram criadas
a partir da velocidade média de locomogao a pé do ser-humano conjugado com as distancias

percorridas pelo colaborador.

Em modo de complemento, a implementacdo e melhoria do mizusumashi tem ainda

adjacentes dois aspetos fulcrais: o projeto de um carro de abastecimento apropriado e a
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implementagdo de melhorias na prepara¢do do material, nomeadamente no corte de folhas de

pléstico e papel.

O periodo de tempo em que se testou o mizusumashi em total funcionamento acabou por se
revelar bastante positivo, sendo notoria a melhoria significativa do funcionamento do sistema
produtivo, que se tornou mais fluido e com menos paragens. Apesar do resultado se
evidenciar positivo, acabou por se deixar de alimentar as caixas de nivelamento visto que o
tempo despendido na realizagao dos célculos era muito acrescido e as encarregadas de todos
os turnos se mostravam bastante desconfortdveis com a falta de tempo para a realizacdo de

todas as tarefas concernentes ao seu cargo.

Desta forma, em consenso com os responsaveis da seccao de embalagem, ficou decidido que
o mizusumashi seria apenas utilizado no abastecimento dos materiais consumidos com mais
regularidade no sistema produtivo (fita-cola, estirdvel manual e automatico), sendo que os
operarios da embalagem teriam de requisitar cartdo no armazém/ supermercados existentes e
folhas de plastico e papel no posto de trabalho do abastecedor, onde sdo cortadas folhas a

medida previamente indicada pelos proprios operadores da embalagem.

Esta decisdo foi tomada com base nas alteracdes que no futuro serdo aplicadas na secg¢do,
sendo que a criagdo de uma base de dados relativa aos planos de embalagem de todas as
referéncias produzidas pela empresa em sintonia com o plano de producdo tornara possivel
prever gastos de material com antecedéncia (possibilitando futuramente um sistema ERP) e
fornecer automaticamente, em cada ordem de producdo associada a uma referéncia de perfil

de aluminio, a quantidade e o tipo de materiais utilizados na sua embalagem.

5.7.2 Projeto de novo carro de abastecimento

Impor a utilizagdo das caixas de nivelamento a partir de cartdes de abastecimento traz como
consequéncia a necessidade de transportar “kits” formados por folhas de plastico/papel
cortadas a medida, cartdo, artigos de embalagem diversos (Rolos de plastico/papel e fitas de
cintar) e ainda os materiais que sdao repostos em todas as rotas na maioria dos postos de

trabalho (fita-cola, estirdvel manual e/ou automatico).

O carro de abastecimento utilizado atualmente na sec¢do, tal como apresentado no setor
4.2.5.2, ndo estava preparado para transportar tal por¢cdo de material, apresentando até
dificuldades no transporte de material de pequenas dimensdes, pela falta de espaco e
divisorias que assegurassem o aprovisionamento correto dos artigos a transportar. Desta

forma, seria necessario pensar num carro funcional, capaz de transportar a totalidade dos
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materiais com seguranga € com capacidade suficiente para abastecer todos os postos de

trabalho.

Recorrendo a ferramenta de modelacdo 3D Sketchup, foi possivel projetar um carro com as
caracteristicas adequadas para o tipo de funcdo a realizar. Este carro, apresentado na Figura
91, tem em conta a existéncia de divisérias para o transporte dos kits e ainda suportes
personalizados para o transporte dos trés materiais utilizados com mais frequéncia nas rotas
de abastecimento. Adicionalmente, a sua estrutura foi desenhada tendo em conta a dimensdo
dos corredores onde circulara e ainda em conceitos basicos de ergonomia e antropometria de
modo a representar o maior conforto aos seus utilizadores. Deste modo, a sua largura sera de
70 cm de modo a circular livremente nos corredores da sec¢do, o seu cumprimento igual a
140 cm e a altura da sua pega (local por onde ¢ direcionado) ndo deverd ultrapassar os 95 cm

do solo (medida que pretende que o seu design abranja a grande maioria da populagio).

Figura 91- Proposta para novo carro de abastecimento

E essencial evidenciar que este carro néo foi construido no periodo de tempo em que decorreu
a realizacao do projeto devido a inexisténcia de condi¢cdes de locomogdo que eram anuladas
pelas sucessivas mudancas e alteragdes de layout. A sua construcdo poderia ser realizada na
Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A. visto que esta conta com uma oficina de serralharia que
possui todas as condi¢des para produzir este tipo de instrumentos, acarretando poucos custos.
Foi também examinada a possibilidade de adquirir um veiculo mizusumashi elétrico e as
devidas carruagens, no entanto, conclui-se que a distdncia percorrida ndo justificava a

aquisi¢do de um equipamento desse género, sendo mais eficiente um manual.

5.7.3 Melhorias na preparacao/corte de folhas de plastico e papel

Tal como evidenciado na secgdo 4.2.5.1, a distdncia percorrida ¢ o tempo despendido na
tarefa de corte de folhas de plastico e papel, que posteriormente seriam entregues nos postos

de trabalho, era excessivo. Apesar de a tarefa de corte de folhas ter sido transferida para o
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abastecedor, retirando assim dos operarios construtores de embalagens uma operacao que nao

acrescentava valor ao produto, o processo tinha possibilidades de melhoria.

O primeiro problema que saltava a vista era a troca de rolos, quando o operador pretendia
alterar o material que estava a cortar. A existéncia de um so cavalete fazia com que esta
operagdo de setup demorasse algum tempo. A solucdo proposta para este problema baseou-se
em criar tantos cavaletes quantos tipos de materiais era possivel cortar, assim, passaram a
existir quatro cavaletes sendo que um era destinado aos rolos de papel e os outros trés as
diferentes medidas de pléstico (40cm, 60cm e 70cm). Cada um destes novos cavaletes possuia
rodas que permitiam ao operador empurrar os cavaletes de modo a tornar mais rapido o

processo de mudanga de material. A Figura 92 demonstra as alteragdes realizadas.

Figura 92- Implementagdo de novos cavaletes de auxilio ao corte de folhas

Esta alteracao, baseada no senso comum, ndo representou custos significativos para a empresa
uma vez que os cavaletes foram construidos na serralharia da mesma, ndo obstante, reduziu

substancialmente o tempo de mudanga de rolos.

Depois de implementados os cavaletes, a andlise inclinou-se para a distdncia percorrida pelo
abastecedor quando cortava folhas de plastico e papel. Os valores sao apresentados na sec¢ao
4.2.5.1 e evidentemente muito elevados. O modo mais simples de diminuir a distancia
percorrida pelo operador foi tornar cada cavalete capaz de suportar trés rolos. Desta forma,
adaptando o inicio da mesa de corte com um cilindro cuja fungdo ¢ manter as folhas
provenientes de cada rolo juntas, o operador na vez de puxar apenas uma folha, proveniente

de um rolo, puxaria trés folhas, oriundas de trés bobinas.

4

De forma a perceber melhor o mecanismo ¢ apresentada a Figura 93, com um esquema
representativo do sistema, que pretende simular o update criado nos cavaletes. Com esta
alteragdo, ¢ possivel reduzir o numero de “idas e voltas” em trés vezes, sendo que quantos
mais rolos forem adaptados ao cavalete, maior serd a poupanca € consequentemente a

produtividade desta operagao.
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Figura 93- Proposta para reducgdo de distancias/aumento de produtividade no corte de folhas

E importante revelar que foram analisadas maquinas de corte automadticas existentes no
mercado, no entanto, a analise mostrou que o operador ¢ substancialmente mais rapido do que

as maquinas, pelo que ndo se optou pela aquisi¢ao desse tipo de equipamentos.

De forma a evitar todas as deslocagdes, o autor idealizou outros instrumentos para corte de
folhas que se baseiam em mecanismos mecanicos de rotacao cilindrica. Apesar de eliminarem
todas as deslocagdes, estima-se que o tempo para cortar uma folha seja superior ao método
utilizado atualmente, no entanto, as propostas e o seu modo de funcionamento encontram-se

descritas no anexo XX.

5.8 Implementaciao de Mizusumashi para madeiras

O mizusumashi apresentado na sec¢do 5.7 nao contemplava o abastecimento de madeira, desta
forma, as movimentacdes a carpintaria, cuja andlise ¢ apresentada na sec¢do 4.2.4,
continuavam a existir. Com o intuito de anular todas essas deslocagdes foi implementado um
mizusumashi Unica e exclusivamente dedicado ao fornecimento de madeira, capaz de realizar
um abastecimento continuo aos postos de trabalho e permitindo que os operadores desses
postos realizassem apenas atividades de valor acrescentado, eliminando todas as suas

movimentagdes a carpintaria.

Comecou por se analisar quais os postos de trabalho que utilizavam madeira na criacdo de
embalagens, sendo ja conhecido, de antemao, que a velocidade de consumo de madeira nesses
locais era elevada. Desta forma, a necessidade de reabastecimento dos postos de trabalho era
constante ¢ em intervalos de tempo reduzidos. Decidiu-se que para este mizusumashi
existiriam duas rotas de abastecimento, sendo que na primeira rota o abastecedor visitaria um
conjunto de postos diferentes dos da segunda e enquanto uma rota era percorrida, a carpintaria
prepararia o material a entregar na rota seguinte. Este método garante maior rapidez no

abastecimento de madeira.
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A distribuicao dos postos de trabalho pelos percursos foi realizada consoante o seu consumo
de madeira, de forma a equilibrar as rotas. O tempo de ciclo de cada uma ¢ de 10 minutos,

apresentando-se na Figura 94 as duas rotas de abastecimento (a vermelho e a preto).

Figura 94- Rotas do mizusumashi da madeira

No inicio do turno o abastecedor comeca por percorrer a primeira rota (a vermelho, Figura 94)
recolhendo os pedidos de madeira dos postos de trabalho. Quando finaliza o percurso, entrega
os pedidos ao carpinteiro, que fica incumbido de os preparar enquanto o abastecedor parte
para a outra rota (a preto na Figura 94) para recolher os pedidos dos postos nela existentes.
Quando finaliza a segunda rota, o material solicitado ao carpinteiro (referente a primeira rota)
j& se encontra preparado e o abastecedor poderd seguir novamente para a rota vermelha,
entregando a madeira pedida nos respetivos postos e recolhendo ja informagdes para a
proxima passagem nessa rota. Enquanto o abastecedor percorre a rota vermelha, o carpinteiro
prepara a madeira a ser entregue na rota preta. Finalizando o percurso vermelho, o
abastecedor entrega a informacao recolhida e leva a madeira para entregar na rota preta. Este

processo ocorre ciclicamente durante todo o turno.

Nos postos de trabalho, a recolha de pedidos pode envolver a consulta do plano de
embalagem, onde € possivel ver o nimero de tabuas e barrotes que o posto vai necessitar ou
até medir as embalagens para assim concluir acerca das dimensdes da madeira necessaria
entregar. Quando entrega a madeira, o abastecedor deve deixa-la num local visivel, dentro do

posto.
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Na carpintaria, a entrega de informagao ¢ realizada por meio de uma folha deixada perto da
serra, num sequenciador, de modo a garanti o FIFO nos pedidos. Quando se realiza o picking
do material cortado nas devidas dimensoes, a folha entregue anteriormente deve acompanhar
o conjunto de madeira, sendo devolvida pela carpintaria de modo a ndo existirem dividas na

altura de entregar o material.

Apesar de numa fase inicial se utilizar um carrinho improvisado para o transporte de madeira,
este mizusumashi, em conformidade com o anterior, carece também da concec¢ao de um carro
com caracteristicas apropriadas para o transporte de tabuas, barrotes e até paletes e estrados.
A vista dessa necessidade, foi criado um protétipo (Figura 95) para o carro de abastecimento.
A semelhanga do carro de abastecimento criado para o mizusumashi dos materiais de
embalagem, Figura 91, a sua largura ndo devera exceder os 70cm e a altura 95cm. No que diz
respeito ao seu comprimento, este sera dimensionado com 2,30m, valor que visa abranger a

dimensao das paletes (criadas na carpintaria) mais utilizadas na secgao.

Figura 95- Proposta para carro de abastecimento de madeira

O modo de funcionamento do mizusumashi da madeira estd descrito detalhadamente na
instrucao de trabalho desta fun¢do, apresentada no anexo XXI, onde se apresentam também as
medidas a ser tomadas pelo carpinteiro na gestdo de pedidos do mizusumashi e criacao de
paletes e estrados. No anexo XXIII apresentam-se as folhas de trabalho normalizado do

operador do mizusumashi da madeira.

5.9 Implementacio de gestio visual e 5S

Esta seccdo apresenta varias propostas relacionadas com a implementacdo de gestdo visual

para solucionar os problemas identificados na sec¢do 4.2.6.

5.9.1 Recodificacdo das ferramentas de embalagem e defini¢ao de local para o seu

armazenamento
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A vista dos problemas identificados na sec¢do 4.2.6.1 resolveu-se proceder a recodificacdo de
todas as ferramentas de embalagem e posteriormente criar um armazém para estes
equipamentos, capaz de aproveitar devidamente o espago existente, garantir o correto

aprovisionamento das ferramentas e contribuir para a durabilidade das mesmas.

\

Primeiramente procedeu-se a recodificagdo das ferramentas existentes e codificacdo das
adquiridas recentemente. Assim, realizou-se um inventario de todas as ferramentas da seccao
de embalagem, separando-as por familias e codificando-as consoante as familias criadas. A
Figura 96 apresenta o processo de recodificagdo de algumas ferramentas que permite conferir
que para além de se eliminar os codigos antigos (ambiguos e sem alusdo ao tipo e familia das

ferramentas), ¢ possivel proceder a sua leitura com maior facilidade e nitidez.

Pistola de Pregos Pneumdtica Mdquina de Cintar Elétrica  Mdquina de Cintar a Ar Mdquina de Cintar Manual
(PPP) (MC-E) Comprimido (MC-M)
(MC-AC)

Figura 96- Criagao de novos codigos para as ferramentas de embalagem
A partir do inventério de ferramentas foi possivel criar uma lista das ferramentas existentes na
seccdao. Esta lista, concebida para auxiliar o processo de gestdo destes equipamentos,
encontra-se no anexo XXIV e exibe todas as ferramentas, tal como a data de aquisicao de
cada uma, o seu estado de funcionamento e caso tenha sido remetida para conserto, a data em
que foi enviada e a data prevista para o seu recebimento. O documento poderd existir em
formato virtual ou fisico, caracterizando-se como uma poderosa ferramenta de gestao visual
que facilita a supervisao das ferramentas de embalagem e permite concluir prontamente quais
os equipamentos em boas condicdes e que podem ser utilizados no sistema produtivo.
Adicionalmente, a lista contempla também todos os acessorios afetos a cada ferramenta,

devidamente codificados (carregadores, baterias, etc.).

Depois de concluida a codificagdo, recorrendo a signboard strategy e a painting strategy,
metodologias que se inserem na fase de organizacgdo (Seifon) da metodologia 5S, apresentada
na sec¢do 2.1.5.4, foi possivel melhorar a estrutura e potenciar a capacidade do armazém de

ferramentas de embalagem (Figura 97).
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Figura 97- Melhorias no armazém de ferramentas de embalagem

Todas as ferramentas sdo sujeitas a requisi¢ao, sendo que este procedimento continua a ser
realizado por meio de folhas de requisi¢ao, agora colocadas num local mais proximo das
ferramentas (canto superior esquerdo na estante) para evitar deslocacdes desnecessarias. Os
equipamentos sdo entregues no final do turno, tal como dantes, sendo criada uma instrucao de
trabalho (anexo XXV) que, para além de explicar o procedimento de requisi¢ao e entrega dos
equipamentos, explica também como deve ser preenchida a folha de requisicdo e quais as

responsabilidades impostas ao colaborador que solicita a ferramenta.

Por fim, aperfei¢coou-se o processo de identificacdo de ferramentas avariadas, que até a data
eram colocadas sobre a mesa de um dos responsaveis da sec¢ao que tratava do contactar o
fornecedor para as arranjar. Diante disso, foram criadas etiquetas para identificacdo das
ferramentas avariadas que passaram a ser penduradas nos equipamentos danificados sendo
estes conservados no seu local de armazenamento, eliminando a possibilidade de os colocar
na secretaria. A Figura 98 apresenta as mudangas realizadas neste sentido. A instrucdo de
trabalho criada para padronizar e explicar o processo de requisi¢do de ferramentas de

embalagem esclarece como proceder em caso de entrega de ferramenta avariada.

- A 4

FOLHA DE
REQUISICAO DE
EQUIPAMENTO

~
Megy

Figura 98- Propostas para a identificagdo de ferramentas de embalagem avariadas
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5.9.2 Projeto para identificagao da madeira na carpintaria

Identificar a madeira da carpintaria ¢ um processo relativamente simples e que passa apenas
pela utilizacdo da estratégia signboard. A Figura 99 apresenta uma proposta, criada com a

ajuda de um programa de design virtual, para a identifica¢do dos tipos de madeira utilizados.

L\ ; NS /
Figura 99- Proposta para identifica¢do da madeira na carpintaria
Como ¢ visivel na Figura 99, a estratégia adotada ndo direciona as suas atengdes unicamente
na melhoria das condi¢des de trabalho do carpinteiro, sendo que os niveis de encomenda da
madeira (barras verde/vermelho) pretendem auxiliar o processo de verificacdo de stock,

realizada pelo responsavel de armazém.

Devido as constantes modificagdes desta area, o projeto nao foi concluido, pois a carpintaria
iria ser novamente deslocada para um local onde a madeira seria disposta de forma diferente.
Assim, apresenta-se uma proposta para a identificacio da madeira na disposi¢cdo encontrada

durante o periodo de realizagdo da presente dissertacgao.

5.9.3 Reorganizagdao do armazenamento e designagdes dos materiais de apoio a producao

O armazém de materiais de apoio a producgdo, descrito na seccdo 4.2.6.3, apresentava
problemas de organizagdo e rentabilizagdo de espago. A vista disso, recorrendo a ferramenta
5S foram definidos locais fixos de armazenamento para os materiais que passaram a ter
descricoes claras das suas caracteristicas e utilidade, de modo a contrariar erros na
identificacdo dos mesmos e no processo de dar baixa na folha de consumos destinada a estes

consumiveis.

Assim sendo, comecgou por se utilizar a red-tag strategy a fim de etiquetar tudo o que ndo era
necessario armazenar naquele local. A Figura 100 demonstra esta fase, em que apenas foram

mantidos no armario os artigos necessarios, sendo os restantes descartados.
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Red-tag
strategy

%

Figura 100- Utilizagdo da red- tag strategy
Os itens foram organizados de forma simples e intuitiva por meio da signboard strategy,

utilizada na sinalizagdo e identificagdo dos materiais, e da painting strategy, solicitada na

demarcagao de espacos. O resultado final ¢ apresentado na Figura 101.

Figura 101- Melhorias no armazém de materiais de apoio a produgdo

Com o objetivo de evitar o esquecimento na identificagdo dos materiais requeridos do
armazém, foi criado um sistema poka-yoke em que a folha de inser¢do de consumos passou a
estar disposta no exterior do armdrio, sendo sustentada por um suporte que a coloca em frente
a ranhura de abertura da porta do armario. Desta forma, ¢ necessario desviar a folha para abrir
o armario, obrigando a que o colaborador visualize a folha, evitando que se esquega de

identificar nela o material requisitado.

5.9.4 Organizagao da zona exterior do gabinete de embalagem

De modo a organizar o espago exterior do gabinete de embalagem, os artigos que constituiam

aquele aglomerado foram divididos em “Amostras”, “Acessorios”, “Devolucdes” e “Outros”.
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Uma vez mais recorrendo a signboard e painting strategies foi possivel criar locais definidos
para estes quatro grupos de itens. A Figura 102 demonstra as alteragdes efetuadas no local e
nela ¢ possivel constatar a criagdo de espago para o corredor de acesso a janela do gabinete,

para além da organizagdo e categorizacao de todos os artigos.

L4
/

Figura 102- Definic¢do de locais para a organizagdo da zona exterior do gabinete de embalagem

5.9.5 Reformulagao do quadro de reunides

O objetivo adjacente a remodelagdo do quadro de reunides ¢ de sintetizar a informacao de
relevo, tornando-a acessivel a todos os operadores, fornecer um local onde seja possivel
analisar o decorrer de acdes de melhoria e garantir a fluidez da comunicagdo em cada turno e
entre turnos. Neste contexto, procedeu-se a alteracdo da gestdo visual do quadro de reunides

que, como apresentado na seccao 4.2.6.5, se qualificava desorganizado e pouco funcional.

Para além dos indicadores que apresentam a produtividade de cada posto de trabalho durante
a semana e meés, o quadro passou a contar com um ciclo PDCA simplificado onde se descreve
o desvio encontrado, quem o encontrou, quem o resolvera e quais as acdes necessarias para o
resolver, sendo assinalado o estado de evolucdo dessas acdes. Adicionalmente foi criada
sinalizagdo visual para caracterizar o sucesso produtivo do dia anterior, espaco para
apresentacdo de observacdes e comentdrio relevantes a partilhar com os colegas dos outros
turnos, marcag¢do de presencas da reunido e ainda espaco para descrever o seguimento de
encomendas. O quadro foi criado por um grupo de trabalho multidisciplinar que abrangeu o
autor da dissertagdo e colegas de curso que se encontravam igualmente a desenvolver projetos

de ambito curricular, sendo apresentado na Figura 103.
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Figura 103- Restruturagdo do quadro de reunioes

5.9.6 Criagdo de suportes para consumiveis/ferramentas dos postos de trabalho

De forma a resolver os dois problemas evidenciados na sec¢do 4.2.6.6, inserido num grupo de
trabalho com trés colegas, decidiu-se criar estruturas moveis capazes de armazenar material
substituto e ferramentas utilizadas na criacdo de embalagens. Deste modo, foram concebidos
carros de apoio que servem de suporte ndo s6 aos colaboradores que produzem embalagens,
mas também aqueles que realizam o abastecimento inserido na rota do mizusumashi. De

seguida apresentam-se as fungdes dos carros de apoio:

(1) Evitar que rolos de estiravel e fita-cola sejam pousados nas extremidades dos cavalete
ou sobre as barras de aluminio que s3o embaladas no momento, facultando um local
apropriado para pousar esses materiais enquanto nao existe necessidade de utiliza-los.

(2) Fornecer um local apropriado e devidamente identificado para pousar a fita métrica,
chizato e ainda maquina de cintar e¢ folha de registo manual, impedindo o
desaparecimento de ferramentas por esquecimento do local de pouso, desgaste dos
equipamentos e permitindo organizar o posto de trabalho.

(3) Evitar deslocacdes do mizusumashi ao interior do posto de trabalho sendo que o stock
de reserva da fita-cola e estirdvel manual passam a encontrar-se em cima do carrinho.
Para estes operadores, ¢ indicada a quantidade de reservas que deve existir no
carrinho, valores calculados a partir da andlise visual da quantidade de estiravel
manual e fita-cola gasta durante 1 hora (intervalo dos ciclos do mizusumashi) em cada
posto de trabalho. E, assim, garantida maior rapidez no abastecimento e facilita-se a
tarefa do abastecedor que visualmente, sem necessidade de entrar no posto, remexer as

anteriores caixas de armazenamento e contar a quantidade de reservas, ¢ capaz de

perceber se deve ou ndo reabastecer.
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(4) Evitar deslocacdes dos operadores que embalam a zona de armazenamento de

reservas, evitado a interrupgao das suas tarefas.

Cada operador passou a contar com um carro de suporte a produgcdo que o acompanha em
todas as tarefas de embalamento. A Figura 104 apresenta os suportes criados e atualmente

utilizados em ambiente produtivo, sendo que cada posto de trabalho possui o conjunto

apresentado.

Material em uso

Pl
FITA COUA M USO ESTIRAVEL MANUAL EM USO.

Figura 104- Suportes de apoio a produ¢do
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6 ANALISE E DISCUSSAO DAS PROPOSTAS

Este capitulo expde os resultados das propostas apresentadas no capitulo anterior sendo

apresentados, sempre que possivel, os ganhos conseguidos ou estimados.

6.1 Resultados da aplicacdo de novas estratégias de gestao de stock e consumo

de materiais

A estratégia delineada para a gestdo do sftock de materiais de embalagem baseou-se na
utilizagdo de dois modelos, aplicados a dois grupos de artigos: Modelo de Revisdo Periddica
para artigos fundamentais ao funcionamento do sistema produtivo e cujo histérico indicava
frequentes entradas em rutura ¢ Modelo de Revisdo Continua para os restantes materiais,

sendo os parametros associados a ele novamente calculados.

De modo a testar a veracidade e fiabilidade dos modelos de gestao de stock que se pretendiam
implementar e dos célculos efetuados para a sua construcao, foi concedido, por parte dos
responsaveis da seccdo, um periodo de tempo para testar um dos modelos, sendo que se o
resultado se apresentasse positivo ambos seriam adotados. O protdtipo que se decidiu
experimentar foi o de Revisdo Periddica. Esta decisdo foi baseada na importancia que os
artigos inseridos neste modelo representavam para a produ¢do da seccdo o que
consequentemente, apesar de se correrem riscos maiores, comprovaria a aplicabilidade e

credibilidade dos modelos.

Quando comparados dados relativos a entradas em rutura destes materiais antes e depois de
aplicado o novo modelo ¢ possivel verificar que esta estratégia representa uma vantagem
acrescida em relagdo a estratégia utilizada até entdo, que se baseava unicamente no
conhecimento empirico e experiéncia dos elementos que a criaram. A Figura 105 demonstra
um grafico que reflete as entradas em rutura de sfock no més de janeiro e no més de junho,
periodo em que se testou o novo modelo. Comparando o més de junho ao més de janeiro

regista-se uma reducdo do valor médio das entradas em rutura de cerca de 83%.
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Figura 105- Ruturas de stock antes e depois da aplicacdo do novo modelo de gestdo de inventario

Este resultado, apesar de positivo, permitiu constatar a necessidade de retificar alguns valores
que serviram de base para a realizagdo dos calculos referentes aos pardmetros do novo modelo
de gestdo de stock. O objetivo € eliminar por completo as ruturas dos materiais consumiveis
da sec¢ao de embalagem, algo que nao foi alcangado para todos os artigos contemplados por

este modelo.

Por sua vez, a melhoria dos hdbitos de consumo de materiais de embalagem associada a
eliminagdo das incompatibilidades existentes entre unidades de compra e de consumo,
apresentados na seccao 5.2 e 5.3, respetivamente, apresentaram resultados excecionais. A
Tabela 18 permite examinar os valores referentes a diferenca monetdria entre as existéncias
fisicas e virtuais dos materiais de embalagem, expondo as diferengas relativas a quatro meses
de andlise, sendo que no Ultimo més (abril) todas as melhorias propostas estavam

implementadas.

Tabela 18- Evolugdo das discrepdncias entre existéncias fisicas e virtuais em quatro meses

= DiFAbsoluta
os*® -88%

Diferencas de stock/més

Més DiFAbsoluta
Janeiro 258 837,00 €
Fevereiro 184 370,20 €
Marco 53 493,58 €
Abril 31951,04 €

Prevé-se que nos meses seguintes a tendéncia de decréscimo persista na medida em que se
observa uma reducao na ordem dos 226.885,96€ no valor das diferengas entre existéncias em
armazém e em software LIBRA, entre janeiro e abril, sendo o objetivo chegar a discrepancias
muito proximas de zero. Para além dos resultados apresentados, as medidas de melhoria
levadas a cabo contribuem para o bom funcionamento da gestdo do stock, fiabilidade dos
valores apresentados em software e faz com que a reducdo das diferencas nos proximos meses
dependa apenas dos operadores, que possuem a responsabilidade de identificar todos

materiais que consomem.
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Por fim, realizou-se uma triagem, como apresentado na sec¢ao 5.4, dos materiais slow movers
que permitiu eliminar alguns dos artigos obsoletos, criando espaco no novo armazém de
materiais de embalagem e reduzindo o valor monetario do stock médio. Adicionalmente, a
substituicdo de medidas de cartdo, apesar de ndo ser concretizada durante o decorrer do
projeto, traria também beneficios na redug¢ao do valor das existéncias em armazém. A Tabela
19 apresenta o valor do stock médio antes da eliminagao dos slow movers e da reformulacao

das medidas de cartdo e uma previsdo desse valor ap0ds as providéncias sugeridas.

Tabela 19- Valor monetario médio em stock antes e depois da intervengdo

Valor em stock
£8* -4%

Valor monetdrio em stock médio
Valor antes da intervengao | Valor depois da intervengao
45524,79 € 43 511,99 €

O resultado dessas medidas traduz-se na reducao do stock médio em armazém em cerca de

2000¢€.

6.2 Ganhos com o novo sistema de armazenagem de materiais de embalagem

A implementacdo de um novo sistema de armazenagem que propiciou a alteracdo da
disposi¢do de armazenagem dos artigos de embalagem traduziu-se em ganhos relevantes de
espaco, apresentados na Tabela 20, que possibilitaram a instalacio da maquina de corte

transferida para a secgao.

Tabela 20- Espago ocupado pelo armazém antes e depois da intervengdo

i Espago ocupado
oegy
ZE -18%

Espaco ocupado pelo armazém (comprimento)
Antes da intervengao | Depois da intervengao
23 m 19m

Com as modificagcdes efetuadas, foi também possivel reduzir a duragdo da tarefa de
verificagdo de stock, realizada no inicio de todos os turnos pelos responsaveis de armazém.

Na Tabela 21 apresentam-se os resultados.

Tabela 21- Duragdo da verificagdo do stock antes e depois da intervengdo

| Duragdo da tarefa
[+]-]
osk -80%

Duragdo da Verificagdo de stock
Antes da intervengao | Depois da intervengao
20 minutos 4 minutos
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Para além dos ganhos tangiveis, apresentados anteriormente, sdo de relevante interesse todos
aqueles que nao sao quantificaveis mas que espelham a importancia das alteracdes realizadas

no armazém de materiais de embalagem:

e Artigos passaram a estar devidamente identificados e corretamente aprovisionados em
estantes apropriadas para o seu manuseamento;

e Artigos passaram a ter locais de armazenagem fixos, organizados por familias e com
zona de picking que garante acesso direto a todos eles;

e E garantida maior seguranca e melhores condigdes de trabalho para os colaboradores
afetos a esta area, afirmacdo verificavel na andlise ergondémica apresentada no anexo
XXVI, facilitando-se ainda a limpeza do espaco;

e A gestdo visual implementada auxilia a tarefa de verificacdo de stock e selegdo de

artigos.

A interven¢do realizada no armazém de materiais, em modo conclusivo, apenas trouxe
aspetos positivos, eliminando toda a desordem existente anteriormente e criando um armazém

digno de umas instalagdes com a dimensao e importancia da sec¢do de embalagem.

6.3 Normalizacao do trabalho dos colaboradores

Com a normalizagdo do trabalho dos colaboradores ¢ possivel reduzir a variabilidade dos
processos em vdarias zonas da sec¢do de embalagem, garantindo que as operagdes sao
realizadas da mesma forma por qualquer operador. Para além disso, garante-se também que a
execugdo dos processos ¢ realizada da forma mais correta, eliminando a possibilidade de
sobreprocessamento, prevenindo problemas de deliberagdo e melhorando a qualidade dos

produtos que, por sua vez, conduzirdo a empresa ao aumento dos ganhos.

Com a introdugdo de instrugdes de trabalho todo o tempo despendido em formagdo de novos
colaboradores ¢ extinto, o que se traduz em ganhos monetarios para a empresa na medida em
que se garante que o operdrio “formador” nao consome tempo a formar o seu novo colega,
que a partir da leitura e andlise das instrugdes de trabalho consegue perceber como
desempenhar as suas fungdes. Os ganhos s@o facilmente visiveis com calculos simples e

Intuitivos:

Em média sao despendidas 5 horas na formagdo de um colaborador novo para o desempenho
de um qualquer processo. Essa formagao ¢ realizada por um colaborador experiente, que custa

a empresa cerca de 5,19€/hora. Desta forma, a formag¢do do novo colaborador terd um custo

Analise e discussao de resultados 121



Melhorias na secgdo de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metaltrgica

de 26€ (Shoras x 5,19€/hora) visto, durante esse periodo de tempo, o colaborador experiente
ser remunerado para desempenhar tarefas para as quais ndo ¢ pago € que nao acrescentam

valor para a secgao.

De forma a tornar mais facilmente percetiveis os ganhos adjacentes a criagdo e utiliza¢do de
instrucdes de trabalho na formagao dos operadores ¢ apresentada a Figura 106.

Custos:

Sem instrugdo de Com instrugdo de
trabalho trabalho

Tempo dispendido pelo
formador/processo
5h

Ndo existe necessidade de
solicitar formador

Dinheiro dispendido por formag¢do
26€

Dinheiro dispendido por formagdo
0€

Figura 106- Impacto tangivel da criag¢do de instrugoes de trabalho

Foram criadas um total de 29 instrugdes de trabalho pelo autor da presente dissertacdo. A
titulo de exemplo, caso se pretendesse que o novo colaborador aprendesse a realizar todos os
processos para os quais foram criadas instrugdes de trabalho, antes de estas serem concebidas,

a sua formacao custaria a empresa 26 €/processo X 29 processos= 754€.

6.4 Ganhos no processo de abastecimento

Esta sec¢do apresenta os ganhos alcangcados com as melhorias implementadas no processo de

abastecimento.

6.4.1 Mizusumashi dos materiais de embalagem

O aperfeigoamento das funcionalidades do mizusumashi dos materiais de embalagem almeja
chegar a um cenario em que os operadores que embalam nao saem dos seus postos de trabalho
para se abastecerem de materiais no armazém. Desta forma, apesar de atualmente o
mizusumashi ndo ser utilizado na totalidade das suas potencialidades (por falta de alimentagao
das caixas de nivelamento), o periodo de teste em que este funcionou integralmente permitiu a
recolha de dados que conferem vantagens consideraveis derivadas da restruturagdo e total
utilizacao desta ferramenta. Na Figura 107 sdo demonstrados os resultados da implementagao
comparando-se os custos, distdncias percorridas e tempo em deslocacdes anuais antes e

depois da implementa¢do do mizusumashi, tendo em conta apenas um turno de trabalho.
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Abastecimento realizado por:

Antes = Depois

o0 RN o H
Operadores J&/’? L] Mizusumashi
N &%

Custo das deslocagdes | Custo das deslocagoes
13172 € Eliminado

Distdncia percorrida/ano

Disté@ncia percorrida/ano
316 Km

3819 Km

Tempo em deslocagbes Tempo em deslocagdes
1270 horas 613 horas

Figura 107- Impacto anual da implementacdo do mizusumashi em um turno de trabalho

Analisando a figura apresentada, ¢ possivel perceber a influéncia da intervencao no sistema
produtivo, que possibilita a eliminagdo de tarefas que ndo acrescentam valor ao produto por
meio da criacdo de um procedimento logistico que as inclui. Considerando os trés turnos de
trabalho, estima-se um ganho na ordem dos 32.930 €/ano (/3.172 € x 2,5turnos (turno da

noite possui metade dos operarios)).

Complementarmente apresentam-se, na Figura 108, as movimentagdes realizadas pelos
operarios antes e depois da implementacdo do mizusumashi. Esta andlise baseia-se numa
observacdo de uma hora em um turno de trabalho, que ¢ suficiente para perceber a reducao
drastica de deslocagdes. Todas as movimentagdes possiveis de constatar no /layout da

esquerda (“Antes”) sdo eliminadas por uma rota mizusumashi, apresentada no layout da

direita (“Depois”).
| Depois !
—
| carPivaniA_
| cawrmiana )
| wreon |

Figura 108- Movimentagoes realizadas antes e depois da implementagdo do mizusumashi

No que respeita a preparacao de folhas de plastico/ papel, aprimorando o processo a partir da
modificacdo dos cavaletes seria possivel potenciar a produtividade desta tarefa. Na Figura 109

apresentam-se as melhorias adjacentes a esta proposta.
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Corte de folhas de 5m

Antes Depois

Disténcia percorrida por folha | Distdncia percorrida por folha

10m
‘ Tempo dispendido por folha

3,3m
Tempo dispendido por folha ‘

12 segundos
‘ Folhas cortadas por turno

4 segundos
Folhas cortadas por turno ’

1200 folhas 3600 folhas

Figura 109- Impacto da implementagdo de novo método para preparagdo de folhas de plastico/papel

Para além de um aumento da capacidade de corte de folhas em 300%, torna-se possivel
responder mais rapidamente as oscilagdes da procura evitando, deste modo, esperas
consequentes desta atividade, podendo este operador realizar outras tarefas que acrescentem

valor.

A produtividade deste processo foi também otimizada com a substituicdo do unico cavalete
existente por quatro com rodas que facilitam a tarefa de troca de rolo quando se pretende
cortar folhas de um material com caracteristicas ou dimensdes diferentes. Desta forma, foi

possivel reduzir o tempo de setup de mudanca de rolo, que se encontra representado na Figura
110.

Trocar de material para cortar com:
Antes Depois

o
1 cavalete A E M 4 cavaletes
Tempo de setup/ rolo Tempo de setup/ rolo
50 segundos gg L 10 segundos

Figura 110- Impacto da implementagdo de 4 cavaletes de suporte de rolos de plastico/papel

Com esta alteragao foi alcangcada uma redu¢do de 500% no tempo de mudanca de material

para cortar. A Figura 111 apresenta a alteragao realizada.
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6.4.2 Mizusumashi da madeira

A implementacdo de um mizusumashi exclusivamente orientado para o abastecimento de
madeira permitiu eliminar as movimentagdes dos operadores que outrora se deslocavam a
carpintaria, interrompendo as tarefas em execu¢do. Permitiu também a reducdo das esperas no
corte de madeira que atrasavam e causavam entropia no sistema produtivo. Na Figura 112 sdo
apresentados os ganhos anuais relativos a esta proposta de melhoria para um unico turno de

trabalho.

Abastecimento realizado por:

Antes Depois

o R Q _ ,
Operadores J&/? WM Mizusumashi da
\ 54 madeira

Custo das deslocagées | Custo das deslocagoes
10182 € Eliminado

Disténcia percorrida/ano

2060 Km

‘ Distédncia percorrida/ano
2273 Km

Tempo em deslocagées [Tempo em deslocagées
981 horas 382 horas

Figura 112- Impacto anual da implementagdo do mizusumashi da madeira em um turno de trabalho

Consequentemente prevé-se que a poupanca em deslocagdes atinja os 25.455€/ano,
considerando os trés turnos de trabalho, e estima-se que a motivagdo e concentracdo dos
operadores aumentem, uma vez que estes passaram a centralizar a sua atengdo apenas nas

tarefas de embalamento de perfis de aluminio.

Na Figura 113 apresentam-se as deslocagdes realizadas durante uma hora de observagdo de

um turno de trabalho, antes e depois da implementagdo do mizusumashi.

]

Q m\‘ Depu.if‘
=0 = —

LACAGEM VERTICAL LACAGEM VERTICAL

Figura 113- Movimentagoes realizadas antes e depois da implementacdo do mizusumashi da madeira

E possivel concluir que todas as deslocagdes foram transferidas para um s6 operario, que,
atualmente, ¢ responsdvel por distribuir a madeira necessaria aos postos de trabalho sem que

estes tenham de parar por falta de material e necessidade de se abastecerem.
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6.5 Melhorias 5S e na gestao visual da seccao de embalagem

As melhorias realizadas no ambito da gestdo visual da sec¢do de embalagem nao sdo faceis de
quantificar, porém, os ganhos ndo tangiveis associados a esta transformacdo sdo bastante

relevantes. Estes ganhos sdo:

e Obten¢do de um nivel superior de organiza¢do na seccao;

e Tomada de decisdo mais rapida, nomeadamente na selecdo de materiais e
abastecimento dos mesmos aos postos de trabalho;

e Organizagao facilitada e exposi¢cdo de indicadores;

e Melhor comunicagdo e maior transparéncia;

e Simplificagdo e diminui¢do da duragdo de tarefas de gestdo e identificagdo de

materiais e ferramentas.

Nas seccdes seguintes sdo apresentados os resultados das varias agdes realizadas no ambito da

implementagdo de 5S e gestao visual em varias zonas da sec¢do de embalagem

6.5.1 Resultados da recodificagao das ferramentas de embalagem e organizagao do seu

armazém

A Figura 114 apresenta o antes e o depois de se proceder a recodificacdo das ferramentas de
embalagem, permitindo facilmente inferir o aperfeicoamento visual, organizacional e
processual, garantindo uma gestdo simplificada dos equipamentos e simplificando o seu

processo de requisicao.

Pistola de Pregos Pneumdtica Mdquina de Cintar Elétrica Mdquina de Cintar a Ar Madquina de Cintar Manual
(PPP) (MC-E) Comprimido (MC-M)
(MC-AC)

Figura 114- Antes e depois da recodificag¢do das ferramentas de embalagem

O espaco de armazenamento foi também melhorado sendo possivel observar as alteragdes

efetuadas a partir da Figura 115.
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Figura 115- Antes e depois das melhorias realizadas no armazém de ferramentas de embalagem

Adicionalmente ¢ apresentado na Figura 116 o novo método de identificagdo de ferramentas

avariadas, que até entdo era ineficiente.

FOLHA DE
REQUISICAO DE
EQUIPAMENTO

==

i

Figura 116- Antes e depois da implementagdo do novo método de identificagdo de ferramentas avariadas

6.5.2 Resultados da organizacao do armazém de materiais de apoio a produgao

A aplicagdao da ferramenta 5S no armazém de materiais de apoio a producdo culminou nos

aperfeicoamentos visiveis na Figura 117.

Figura 117- Antes e depois das melhorias efetuadas no armazém de materiais de apoio a produgdo
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6.5.3 Resultados da organizacao da zona exterior do gabinete de embalagem

Na Figura 118 ¢ possivel observar a evolugao do espago exterior ao gabinete de embalagem.

Depois

F igura 118- Antes e depois das melhorias efetuadas no exterior do gabinete de embalagem
6.5.4 Resultados da reformulacdo do quadro de reunides

O quadro de reunides foi aprimorado de modo a potenciar a sua utilidade e simplificar a

recolha e troca de informacao (Figura 119).

Figura 119- Antes e depois da reorganizagdo efetuada do quadro de reunioes
6.5.5 Construgao de suportes de apoio aos postos de trabalho

Com a construgdo de carros de apoio a producgdo foi possivel aumentar o conforto no trabalho
dos operadores que constroem embalagens e daqueles que abastecem os postos de trabalho,
resolvendo dois problemas que se anteviam prejudiciais ao bom funcionamento da sec¢ao de

embalagem. A Figura 120 demonstra o antes e o depois a implementagao destes suportes.

Figura 120- Antes e depois da implementagdo de carros (suportes) de apoio aos postos de trabalho
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6.6 Resumo dos ganhos

Todos os ganhos alcangados com a realizagdo do projeto sao resumidos na Tabela 22.

Tabela 22- Resumo dos ganhos

Medidas de desempenho Antes Depois Ganho
Numero médio de ruturas por
Ruturas de stock més para cada artigo 7 1 6
(ruturas/més)
Discrepancias entre Valor monetério
existéncias fisicas e © 258.837 31.951 226.886
virtuais
Valor médio em stock Valor ‘}g“etaﬂo 45.525 43512 2.013
Espaco ocupado
Novo sistema de (metros) = e 4
armazenamento dos Duragéo do processo de
materiais de embalagem verificacao do stock 20 4 16
(minutos)
Tempo despendido em
formagao realizada por
N ) 5 0 5
Normalizac¢ao de operador experiente
processos e criacao de (horas)
instrucdes de trabalho | Formagao realizada a partir de
instrugoes de trabalho 754
(€/ novo operador)
Ui G el acapoes 3.175 1.532,5 1.642,5
(horas/ano)
. . Distancia percorrida nas
Mizusumashi de deslocacdes 9.547.5 790 8.757.5
materiais de embalagem
(Km/ano)
Beneficio monetario
(€/ano) 13.172
Tempo de corte de folha de S5m 12 4 3
Novo método de (segundos)
preparacio de folhas de | Distancia percorrida para corte
plastico/ papel de folha de Sm 10 3,3 6,7
(metros)
Tempo em deslocagdes 7995 955 1.340
(horas/ano)
. . Distancia percorrida nas
Mtzusumtfsht d deslocacdes 5.682,5 5.150 532,5
madeira
(Km/ano)
Beneficio monetario
(€/ano) 10.182
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7 CONCLUSAO

Neste capitulo sdo expostas as conclusdes do projeto realizado na Navarra- Extrusdao de

Aluminio, S.A., apresentando-se os resultados obtidos e as oportunidades de trabalho futuro.

7.1 Conclusoes

A seccao de embalagem ¢ o ultimo setor da cadeia produtiva da empresa e nela sdo criadas
embalagens que procuram acomodar corretamente os perfis de aluminio a fim de garantir a
sua entrega nas condigdes apropriadas e requeridas pelos clientes. Este processo, apesar de se
aparentar simples, possui niveis de customizagdo bastante elevados, o que se traduz em
oscilagdes de processos, variabilidade de materiais utilizados nas embalagens € no consumo
bastante irregular desses materiais, que dificultam a sua gestdo. Desta forma, a elaboragao
desta dissertagdo concentrou-se em projetos de melhoria eficientes na anulacdo dos problemas

identificados a partir de ferramentas e principios Lean e logisticos.

O diagnostico realizado a sec¢do contou com a utilizagdo de varias ferramentas como € o caso
de analise ABC, diagramas de causa- efeito, histogramas, diagramas de Spaghetti, diagramas

de sequéncia, metodologia 5Why e ainda diagramas BPML.

As propostas de melhoria surgiram ao longo do projeto, obrigando a atuagdo em varias zonas
da sec¢do de modo a implementar novos processos e aplicar metodologias que resolvessem os

problemas identificados.

A gestdo de stocks representava um grande entrave ao bom funcionamento da seccdo de
embalagem: as politicas de gestdo ndo eram apropriadas, o que se traduzia em elevadas
ruturas de stock dos materiais, ndo se identificava o material requisitado dos armazéns,
contribuindo para desfasamentos entre as existéncias fisicas e virtuais, as unidades de compra
de alguns artigos ndo eram compativeis com as suas unidades de consumo e a elevada
variedade e quantidade de materiais de embalagem dificultavam a sua gestdo. A vista disso,
recorreu-se a aplicagcdo de duas politicas de gestao de stock, sendo uma delas testada durante
um més e traduzindo-se numa redug¢do do numero de ruturas de stock dos materiais que
abrangia em cerca de 83%. A criacdo de condi¢des favoraveis a identificagdo de consumos
aliadas a corre¢do das unidades de compra e consumo reduziram as discrepancias entre as

existéncias fisicas e virtuais em cerca 227.000€. Finalmente, a partir da eliminagdo de artigos
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obsoletos (slow movers) e a substituicdo de alguns materiais foi possivel reduzir o valor

médio do stock em 4%, o que equivale a 2.000€ em materiais de embalagem.

De forma a melhorar o aprovisionamento dos materiais de embalagem foi criado um novo
armazém, eliminando todos os problemas identificados a priori e garantindo um espago
seguro, organizado e com um aspeto estético aprimorado. Esta modificagdo representou uma
reducdo do espago ocupado no armazenamento em 18%, o que possibilitou a instalagdo uma
maquina de corte de perfis de aluminio na seccdo de embalagem. Adicionalmente, a
implementagdo de gestdo visual direcionada a gestdo do stock no armazém possibilitou maior
conforto e bem-estar ao responsavel de armazém que viu a duracio da tarefa de verificacao de

stock, imprescindivel para o bom funcionamento da secg¢do, ser reduzida em 80%.

De modo a reduzir a variabilidade dos processos, garantir a normalizagao dos procedimentos
e tornar a formacdo de novos colaboradores mais eficiente, recorreu-se a aplicacdo do
Standard Work que culminou num impacto positivo para o funcionamento do sistema

produtivo.

Tendo em consideragdo o desperdicio relativo as constantes movimentagdes dos operarios na
busca de material de embalagem ao armazém e de madeira a carpintaria foram implementados
dois mizusumashi para os quais foram transferidas todas as tarefas de abastecimento, que nao
acrescentam valor ao produto. Considerando que ambos os mizusumashi funcionam com
todas as suas potencialidades, esta implementacdo traduz-se num ganho total de 58.385€
anuais, que correspondem ao custo da mao-de-obra desperdicada nas movimentagdes dos
colaboradores ao armazém e a carpintaria. Para além do valor apresentado, estima-se também
que a produtividade da sec¢do aumente na medida em que os operadores ndo abandonam os
seus postos de trabalho, aumentando o seu nivel de concentragdao e diminuindo o cansago

implicito nas deslocagdes.

De modo a atingir um nivel superior de organiza¢do da sec¢do foram ainda implementadas

varias agoes de gestdo visual e 5S usando estratégias como Signboard, Painting, entre outras.

Apos concluido o projeto, € pertinente patentear que todos os objetivos foram alcangados com
sucesso. Varias foram as dificuldades encontradas ao longo deste processo, nomeadamente
derivadas a crescente evolugdo a que a seccdo de embalagem foi sujeita, que presenteou o
autor com um ambiente instavel ¢ de sucessivas modificacdes. Nao obstante, esse ambiente
permitiu o desenvolvimento de vérias soft-skills e contribuiu para o desenvolvimento dos

conceitos ¢ metodologias lecionadas em ambiente curricular, para além de ter representado

Conclusdo 131



Melhorias na sec¢ao de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metalargica

uma experiéncia bastante enriquecedora em ambiente industrial real, que proporcionou a

execugdo de erros e a aprendizagem por eles estimulada.

7.2 Trabalho futuro

Numa perspetiva de trabalho futuro recomenda-se, primeiramente, que se garanta o
cumprimento das propostas implementadas, sendo que serd importante realizar um
acompanhamento continuo que assegurara o bom funcionamento das solugdes adotadas, nao
descurando a necessidade de efetuar intervengdes de melhoria continua que garantam a
evolugdo e consolidacdo dos processos e a implementacdo de algumas propostas apresentadas

que nao foram implementadas durante o periodo de realizagdo do projeto.

Simultaneamente, visto a Navarra- Extrusdo de Aluminio, S.A se caracterizar como uma
empresa concentrada na ambic¢do e vontade de inovar, apostando em solugdes que garantam o
melhor funcionamento do grupo conciliado ao bem-estar e motivag¢do dos seu colaboradores,
propde-se a aquisicdo de um equipamento que podera ser vital para a sintonia entre o stock
existente em armazém e o modelo ERP que serd adotado pela empresa brevemente. Desta
forma, aconselha-se a obten¢ao de um sistema de radiofrequéncia (RFID) que tornara possivel
conhecer em tempo real o movimento do stock por meio da leitura de codigos de barras (tags
RFID) que estdo associados aos artigos. Através de leitores RFID ¢ possivel dar baixa de um
artigo no software LIBRA apontando, simplesmente, o aparelho para o cddigo de barras, sem
necessidade de consultar um computador. Elimina-se, deste modo, as folhas de consumo, o
moroso processo de identificacdo do material consumido (em LIBRA) e, numa fase em que a
utilizacdo do sistema esteja estabelecida e cimentada, poderd suprimir-se a tarefa de
verificagdo de stock e pedido de encomendas por parte do responsavel de armazém, sendo que
a atualizagdo instantanea dos dados em LIBRA fornecerd ao responsavel pelas encomendas
todas as informagdes necessarias para as realizar. Este ¢ um plano ambicioso que podera dar
origem a um novo projeto de dissertagdo dada a complexidade fisica e virtual da sua

implementagao.

Para além disso, existem ainda varias oportunidades de melhoria tais como rever a localizagao
e capacidade dos supermercados existentes na sec¢ao, alterar a metodologia de corte folhas de
plastico e papel por parte do abastecedor e continuar a interveng¢do 5S que tem vindo a ser

realizada em toda a sec¢do, algo que sera imprescindivel ao funcionamento apropriado desta.
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ANEXO I — MODELOS DE GESTAO DE STOCK

Modelo QEE (Quantidade econémica de encomenda) ou Nivel de encomenda

Este modelo deterministico tradicional permite determinar uma quantidade de encomenda
(QEE) que minimiza a soma do custo de encomenda e do custo de posse, ou seja que

menoriza o custo total.

Se se pretender ter uma visualizagdo grafica da relagdo entre os custos € a QEE, o resultado

estd apresentado na Figura 121.

CUSTO

Custo mt(l\

o
/(usm de P0S°

i

i

i Custo de Encomenda
QEE QUANTIDADE A ENCOMENDAR

Custo Minimo

Figura 121- Relagdo entre custos (adaptado de (M. Carvalho et al., 2011))

A Figura 121 permite perceber que a relagdo existente entre a quantidade a encomendar e o
custo de posse ¢ de proporcionalidade direta, sendo que quanto maior for a quantidade
encomendada, mais avultadas serdo as despesas de posse dos materiais em armazém. Ao
encomendar quantidades maiores, sao realizadas menos encomendas o que faz decrescer o

custo de encomendas anual (J. C. de Carvalho, 2010).

O ponto azul na imagem descreve a situagdo em que a quantidade encomendada e o numero
de encomendas a efetuar sdo ideais. Este ¢ chamado de “ponto de equilibrio” e esta associado

ao minimo da fung¢do custo total sendo explicado de seguida o modo de o calcular.

Considerando que:

C3 Custo de encomenda unitario (€/encomenda);

i Taxa de posse de stock (%/ano);

c Custo de aquisi¢ao de uma unidade (€/unidade);

Cl Custo de posse de stock unitario (C/ =i x ¢) (€/unidade/ano);
q Quantidade a encomendar (unidades)

r Taxa de procura ou consumo anual (unidades/ano);

CcT Custo total (€/ano).
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O custo total (CT) diz respeito a soma do custo de encomenda anual e do custo de posse

anual:
Custo de encomenda anual Custo de posse anual
N°de encomendas anuais X Custo de encomenda unitario Custo de posse unitdario X Stock médio anual
N i N /
r
= - X C3 = CI X 2
q 2

Custo Total

=£XC:3‘»“C'1Xg
q 2

A Quantidade Econémica de Encomenda ¢ calculada através da derivagdo da fungao custo em

ordem a g, dando origem a equacao (1).

0€_ oS T,
g 2 q?
2rC
QFE=q= |—=2 = (1)
C1

O modelo apresenta alguns pressupostos, nomeadamente o prazo de entrega ser constante e
conhecido, existéncia de conhecimento da taxa de procura, a quantidade encomendada (g) ser
a mesma em todos os ciclos, ndo existirem ruturas de material e a taxa de reaprovisionamento
ser instantanea (M. Carvalho et al., 2011). Com o conhecimento de todos estes antevistos ¢é
possivel encontrar o ponto de encomenda ideal (R), sendo que ¢é realizado um pedido de
encomenda sempre que se chega a esta quantidade, definida previamente. Para achar este
valor tem de se recorrer a métodos analiticos, nomeadamente a equagao (2).

R=dx L (2)
Sendo:

R Ponto de encomenda (unidades)

d Taxa de procura (unidades/und.tempo)

L Prazo de entrega (und.tempo)

Quando o Ponto de encomenda ¢ atingido (Figura 122), este modelo visa a encomenda de
uma quantidade fixa (g=QFEE) sendo que a quantidade que assinala o ponto de encomenda ¢

calculada de modo as unidades consumidas até a data de entrega do material serem suficientes

para evitar a entrada em rutura.
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STOCK

Stock maximo=QEE

Ponto de encomenda

TEMPO
Prazo de Prazo de Prazo de
entrega entrega entrega

Figura 122-Modelo de Nivel de encomenda (adaptado de Carvalho et al., 2011)

A Figura 122 ilustra o modelo e demonstra que o stock méaximo ¢ atingido quando o material
¢ entregue pelo fornecedor sendo depois consumido ao longo do tempo até atingir o ponto de
encomenda. Quando atinge este ponto, assinalado a tracejado azul, o material ¢ encomendado,
utilizando a QFE. O periodo entre o pedido e a entrega do material designa-se “prazo de
entrega” e no decorrer deste espago temporal o material continua a ser consumido, no entanto,
quando esta prestes a acabar a encomenda ¢ entregue, impossibilitando ruturas e assegurando

sempre existéncias desse material.
Modelo de revisao continua

No modelo de revisdo continua existe monitorizagdo continua dos niveis de stock sendo
langada uma ordem de encomenda sempre que a quantidade de stock desce abaixo de um
nivel (Ponto de encomenda, R) pré-especificado. A quantidade encomendada (g) ¢ pré-
definida, pressupondo que quando se langa um pedido de reaprovisionamento o nivel de stock
seja exatamente conhecido, o que exige que o sistema seja de monitorizagdo/revisdo continua.
Pressupde também que o reaprovisionamento ocorra / unidades de tempo apos ser solicitado,

sendo o prazo de entrega (/) variavel, ou ndo.

Apesar da sua semelhanca ao modelo de quantidade econdmica de encomenda, este
caracteriza-se por ser um modelo estocastico uma vez que, ao contrario do anterior, admite

variabilidade da procura e da oferta.

A sua representagdo grafica ¢ apresentada na Figura 123.
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y Nivel de existéncias

stock + Encomendas

. Nivel de

Re-Encomenda

‘} Stock Seguranga (SS)

or Tempo

Figura 123- Modelo de revisdo continua (adaptado de Carvalho et al., 2011)

A quantidade de encomenda (q) ¢ fixa e calcula-se pela equagao (1), no entanto, o periodo

entre encomendas ¢ variavel, dependendo da taxa de procura nesse intervalo de tempo.

Desta forma, admite-se que a procura segue uma distribuicdo normal com média e desvio-
padrdo, sendo possivel obter o ponto de encomenda (R) a partir da redugdo deste parametro a
correspondente variavel (Z) da distribuicdo normal. Esta varidvel ¢ obtida por meio da
consulta da tabela da normal para um dado valor de probabilidade de rutura de inventério a, o
que significa que se pretende operar com um nivel de servigo (1-). E facil perceber este
conceito analisando o grafico que relaciona a rutura e o nivel de servico, no anexo II, que

possui também a tabela da normal para consulta de dados.

Para garantir um determinado nivel de servigo ¢ imprescindivel manter um inventario
adicional (“Stock de Seguranga”), que serve para proteger o sistema contra eventuais

situagdes de procura e/ou prazo de entrega superiores ao normal (M. Carvalho et al., 2011).

De seguida sdo apresentadas as equacoes (3) e (4) respeitantes, respetivamente, ao calculo do

stock de seguranca e ao ponto de encomenda.

Admitindo que:

SS Stock de seguranga;

R Ponto de encomenda;

z Variavel reduzida associada ao nivel de servigo;

o Desvio-padrao da procura no decorrer o prazo de entrega;
] Prazo de entrega médio;

d Procura;

d Procura média;

od Desvio-padrao da procura;

o] Desvio-padrao do prazo de entrega.

Pode chegar-se a:
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az\/l_Xadz+c?2><alz

Utilizando o anterior € possivel calcular:

SS=zXo 3)
R=pu+zxo 4)
Modelo de revisao periddica

Neste modelo o nivel de stock ¢ controlado periodicamente sendo essa periodicidade fixa e
pré-definida. A quantidade de encomenda varia derivada a variagdo da procura em cada
periodo e corresponde a diferenga entre o stock existente (existéncias fisicas+ carteira de

encomendas) e o0 stock maximo que se pretende ter em armazém (stock alvo).

Este modelo admite a variagdo tanto da procura como do prazo de entrega, deste modo conta
também com a existéncia de um Stock de Seguranca (SS) capaz de absorver essas oscilagoes.

A Figura 124 apresenta a representagdo grafica do modelo.

Stock Encomendas Nivel de stock em mao

SA

Revisoes e @ t @ t ] @

Encomendas

Figura 124- Modelo de revisdo periodica (adaptado de Carvalho et al., 2011)
A incerteza estende-se por um espago temporal que compreende um periodo entre
encomendas (f) e um prazo de entrega (/). E, tal como no modelo anterior, importante a
defini¢do do nivel de servico, que diz respeito a soma entre a probabilidade da procura no
periodo entre encomendas e a procura no periodo em que se espera pela entrega do

fornecedor, ser menor ou igual ao stock alvo definido.

Para achar o stock alvo, equagdo (6), ¢ necessario somar a procura média no periodo entre
encomendas e a procura média no periodo que diz respeito ao prazo de entrega do fornecedor

(1) com o Stock de seguranca , equacao (5).

Sendo:
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SS Stock de seguranca;
SA Stock alvo;
t Periodo entre encomendas;
/ Prazo de entrega;
] Prazo médio de entrega;
d Procura;
d Procura média;
od Desvio-padrdo da procura;
a] Desvio-padrao do prazo de entrega;
Ot+] Desvio-padrao da procura durante o prazo de entrega e o periodo entre
encomendas.
Tem-se que:
SS =2z X 0opy (5)
SA =l +2Z X0y (6)
Onde:

a=\/I_Xc7d2+Jz><alz

De modo a concluir de quanto em quanto tempo € necessario langar encomendas ao

fornecedor ¢ necessario calcular o Periodo Econémico entre Encomendas (PEE), apresentado

_ |2C3
PEE = /E 7)

Resta apenas saber qual a quantidade (¢) que deve ser encomendada em cada periodo. Como

na equacgao (7).

referido, esta altera consoante o periodo e ¢ calculada segundo a equagao (8).
q = SA — Stock disponivel (8)

Este modelo exige apenas revisdes pontuais do sfock em maos e apresenta alguns

pressupostos (M. Carvalho et al., 2011) que devem ser tidos em conta:

e Um reaprovisionamento ¢ suficiente para cobrir quaisquer encomendas em atraso;
e Quando o prazo de entrega ¢ variavel, as encomendas s3o, contudo, recebidas pela
mesma ordem pela qual sdo lancadas;

e O custo unitario ¢ considerado constante e independente da quantidade encomendada.
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ANEXO II — DISTRIBUICAO DE POISSON OU NORMAL

Risco de rutura

z -00 -01 -02 -03 -04 -05 -06 -07 -08 -09
0.0 | 05000 | 0.4960 | 0.4920 | 0.4880 | 0.4840 | 0.4801 | 0.4761 | 0.4721 | 0.4681 | 0.4641
0.1 | 04602 | 0.4562 | 0.4522 | 0.4483 | 0.4443 | 0.4404 | 0.4364 | 0.4325 | 0.4286 | 0.4247
0.2 | 04207 | 0.4168 | 0.4129 | 0.4090 | 0.4052 | 0.4013 | 0.3974 | 0.3936 | 0.3897 | 0.3859
0.3 | 03821 | 0.3783 | 0.3745 | 0.3707 | 0.3669 | 0.3632 | 0.3594 | 0.3557 | 0.3520 | 0.3483
0.4 | 03446 | 0.3409 | 0.3372 | 0.3336 | 0.3300 | 0.3264 | 0.3228 | 0.3192 | 0.3156 | 0.3121
0.5 | 03085 | 0.3050 | 0.3015 | 0.2981 | 0.2946 | 0.2912 | 0.2877 | 0.2843 | 0.2810 | 0.2776
0.6 | 02743 | 02709 | 0.2676 | 0.2643 | 0.2611 | 0.2578 | 0.2546 | 0.2514 | 0.2483 | 0.2451
0.7 | 02420 | 0.2389 | 0.2358 | 0.2327 | 0.2296 | 0.2266 | 0.2236 | 0.2206 | 0.2177 | 0.2148
0.8 | 02119 | 0.2090 | 0.2061 | 0.2033 | 0.2005 | 0.1977 | 0.1949 | 0.1922 | 0.1894 | 0.1867
0.9 | 01841 | 0.1814 | 0.1788 | 0.1762 | 0.1736 | 0.1711 | 0.1685 | 0.1660 | 0.1635 | 0.1611
1.0 | 01587 | 0.1562 | 0.1539 | 0.1515 | 0.1492 | 0.1469 | 0.1446 | 0.1423 | 0.1401 | 0.1379
1.1 | 01357 | 0.1335 | 0.1314 | 0.1292 | 0.1271 | 0.1251 | 0.1230 | 0.1210 | 0.1190 | 0.1170
1.2 | 01151 | 0.1131 | 0.1112 | 0.1093 | 0.1075 | 0.1056 | 0.1038 | 0.1020 | 0.1003 | 0.0985
1.3 | 0.0968 | 0.0951 | 0.0934 | 0.0918 | 0.0901 | 0.0885 | 0.0869 | 0.0853 | 0.0838 | 0.0823
1.4 | 0.0808 | 0.0793 | 0.0778 | 0.0764 | 0.0749 | 0.0735 | 0.0721 | 0.0708 | 0.0694 | 0.0681
1.5 | 0.0668 | 0.0655 | 0.0643 | 0.0630 | 0.0618 | 0.0606 | 0.0594 | 0.0582 | 0.0571 | 0.0559
1.6 | 0.0548 | 0.0537 | 0.0526 | 0.0516 | 0.0505 | 0.0495 | 0.0485 | 0.0475 | 0.0465 | 0.0455
1.7 | 0.0446 | 0.0436 | 0.0427 | 0.0418 | 0.0409 | 0.0401 | 0.0392 | 0.0384 | 0.0375 | 0.0367
1.8 | 0.0359 | 0.0351 | 0.0344 | 0.0336 | 0.0329 | 0.0322 | 0.0314 | 0.0307 | 0.0301 | 0.0294
1.9 | 0.0287 | 0.0281 | 0.0274 | 0.0268 | 0.0262 | 0.0256 | 0.0250 | 0.0244 | 0.0239 | 0.0233
20 | 00228 | 0.0222 | 0.0217 | 0.0212 | 0.0207 | 0.0202 | 0.0197 | 0.0192 | 0.0188 | 0.0183
21 | 00179 | 0.0174 | 0.0170 | 0.0166 | 0.0162 | 0.0158 | 0.0154 | 0.0150 | 0.0146 | 0.0143
22 | 00139 | 0.0136 | 0.0132 | 0.0129 | 0.0125 | 0.0122 | 0.0119 | 0.0116 | 0.0113 | 0.0110
23 | 00107 | 0.0104 | 0.0102 | 0.0099 | 0.0096 | 0.0094 | 0.0091 | 0.0089 | 0.0087 | 0.0084
2.4 | 0.0082 | 0.0080 | 0.0078 | 0.0075 | 0.0073 | 0.0071 | 0.0069 | 0.0068 | 0.0066 | 0.0064
25 | 0.0062 | 0.0060 | 0.0059 | 0.0057 | 0.0055 | 0.0054 | 0.0052 | 0.0051 | 0.0049 | 0.0048
2.6 | 0.0047 | 0.0045 | 0.0044 | 0.0043 | 0.0041 | 0.0040 | 0.0039 | 0.0038 | 0.0037 | 0.0036
27 | 0.0035 | 0.0034 | 0.0033 | 0.0032 | 0.0031 | 0.0030 | 0.0029 | 0.0028 | 0.0027 | 0.0026
2.8 | 0.0026 | 0.0025 | 0.0024 | 0.0023 | 0.0023 | 0.0022 | 0.0021 | 0.0021 | 0.0020 | 0.0019
29 | 0.0019 | 0.0018 | 0.0018 | 0.0017 | 0.0016 | 0.0016 | 0.0015 | 0.0015 | 0.0014 | 0.0014
3.0 [0.00135
3.5 [0.000233
4.0 [0.0000317
4.5 [0.00000340
50 [0.000000287
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ANEXO III — ANALISE DAS RUTURAS DO MATERIAL DE EMBALAGEM
A anélise apresentada contempla quatro meses onde se verifica o numero de dias em que cada material esteve em falta. Os dados foram obtidos
pela folha de verificagdo de stock utilizada pelo responsavel de armazém onde eram assinaladas as entradas em rutura.

Na Figura 125, Figura 126, Figura 127, Figura 128, Figura 129, Figura 130 e Figura 131 sdo apresentados os valores das ruturas para os artigos

de cada familia de materiais de embalagem.
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Figura 125-Numero de dias em rutura de stock- Derivados
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Figura 126-Numero de dias em rutura de stock- Cartdo
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BARROTES C/ BARROTES C/

COMPENSADO COMPENSADO COMPENSADO COMPENSADO

Figura 128- Numero de dias em rutura de stock- Madeira da PAL0O0!
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FILME FILME
PROTETIVO PROTETIVO
AZUL 4 CM AZUL 5 CM

o o o

PALETE MADEIRA C/
1,20X0,80 N2 10

o o o o

ESFREGAO VERDE

PROTETIVO

®Qutubro ®Novembro ™ Dezembro Janeiro

< < ‘

FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME FILME
PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO PROTETIVO
AZUL 6 CM AZUL 8 CM AZUL 10 CM AZUL 11 CM AZUL 12 CM AZUL 13 CM AZUL 14 CM AZUL 15 CM AZUL 17 CM AZUL 18 CM AZUL 20 CM AZUL 22 CM AZUL 30 CM PRETO/BRANCO PRETO/BRANCO PRETO/BRANCO PRETO/BRANCO PRETO/BRANCO PRETO/BRANCO

6CM 8 CM 10 ¢™M 11 c™m 17 ¢™M 23 Cm

Figura 129- Numero de dias em rutura de stock- Filme protetivo
W Outubro M Novembro M Dezembro Janeiro
-
-
.
c o o ©c o o o o o o c o o o ﬁlcﬁ ©c o o o c o o o - o o Icoﬁ o o o
- -
PALETE MADEIRA C/ CAIXA DE CARTAO CAIXA 300X200X170 S/ CARTAO PLACA 800X1200 PLACA CARTAO 1170X750 CAIXA DE CARTAO CAIXA DE CARTAO CARTAO PRENSADO PLACA MDF (244X125) PLACA MDF (244X125)

1,20X0,80 N2 9 400X300Xx170 IMPR. (FINAS) (GROSSAS) (CONJUNTO) 4680X1210 (CONJUNTO) 3020X760 610X50X1,5MM 580X43X5MM RETALHADA 580X43X3MM RETALHADA

Figura 130- Numero de dias em rutura de stock- Material destinado a darea de embalagem do corte e maquinagdo

ESCRITORIO

®Outubro ®Novembro M Dezembro ™ Janeiro

o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o o
PAPEL DE MARQUESA PELICULA QUIMICA PRETA ETIQUETA MAQUINA PALOOL ETIQUETAS PAPEL INDUSTRIAL DUPLO 600 C/2 (ROUGJEO PROCESS 22 SPRAY INDUSTRIARITA-COLA TRANSPARENTEFU[RCMOXB6RP TRANSPARENTE QPRAMMGEMIFICANTE 400ML - WD40

Figura 131- Numero de dias em rutura de stock- Escritorio
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ANEXO IV — QUANTIDADES ENCOMENDADAS NO ANO DE 2016
Tabela 23- Encomendas de material de embalagem no ano de 2016
ENCOMENDAS DE MATERIAL DE EMBALAGEM- 2016
CODIGO NOME ‘ QUANTIDADE ENCOMENDADA
DERIVADOS (UNIDADES)
AC.01.03.0026 | CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANHO 60485
AC.01.04.0022 | FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 32784
AC.01.05.0003 | FITA-COLA PP TRANSPARENTE 2,5cmX66m 22320
AC.01.04.0023 | FILME ESTIRAVEL MANUAL 11425
AC.01.04.0007 | PLASTICO INCOLOR AD NAT. 60CM 2656
01.EB.0001 PAPEL SK 0,60 45GRS. CASTANHO 1226
AC.01.04.0024 | FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50CM 690
AC.01.02.0001 | PAPEL KRAFT FINO CASTANHO 675
AC.01.05.0004 | FITA-COLA TRANSPARENTE 4,8cmX66m 648
01.EB.0003 CARTAO CANELADO 641
AC.01.05.0002 | FITA DE CINTAR BRANCA 360
01.EB.0099 PAPEL MARQUESA 300
AC.01.05.0005 | FITA DE CINTAR PLS.PET.19mm 296
AC.01.04.0045 | ROLO DE PLASTICO AD NAT. 700%*25 INCOLOR 182
AC.01.04.0044 | ROLO DE PLASTICO AD NAT. 400*25 INCOLOR 148
AC.01.04.0046 | ESPUMA POLIETILENO 0,8mm ESP. 80cm 117
AC.01.05.0001 | FITA DE CINTAR VERDE 80
AC.01.05.0006 | FITA DE CINTAR METALICA 16x0,50mm 72
CARTAO (PALETES)
AC.01.03.0021 | Cartao FAN-FOLD L=970 mm com vincos 358
AC.01.03.0005 | Cartao FAN-FOLD L=610 mm 115
AC.01.03.0002 | Cartao FAN-FOLD L=650 mm 103
AC.01.03.0001 | Cartao FAN-FOLD L=970 mm 98
AC.01.03.0023 | Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm 90
AC.01.03.0019 | Cartdo FAN-FOLD L=580 mm com vincos 82
AC.01.03.0011 | Cartao FAN-FOLD L=800 mm 81
AC.01.03.0018 | Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos 60
AC.01.03.0010 | Cartao FAN-FOLD L=740 mm 52
AC.01.03.0020 | Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos 34
AC.01.03.0003 | Cartao FAN-FOLD L=500 mm 31
AC.01.03.0012 | Cartao FAN-FOLD L=1100 mm 21
AC.01.03.0013 | Cartao FAN-FOLD L=1450 mm 13
AC.01.03.0015 | Cartao FAN-FOLD L=1600 mm 1

Nota: Apenas se representam as unidades encomendadas para os “derivados” e “cartdes”,

sendo que os restantes, como ndo sdo utilizados na analise, ndo sdao identificados.
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ANEXO V — ANALISE ABC DOS MATERIAIS DO ARMAZEM DE EMBALAGEM

Derivados
- PERCENTAGEM | PERCENTAGEM = PROPORCAO | PROPORCAO
CODIGO NOME QUANTIDADE TOTAL o AT, CLASSIFICACAO CLASSE CORTE | QUANTIDADE DE SKU'S DE VALOR
AC.01.03.0026 [CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANHO 60485 44,77% 44,77% A 80% 2 11,11% 69,03%
AC.01.04.0022 |FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 32784 24,27% 69,03% A B 95% 2 11,76% 24,98%
AC.01.05.0003 [FITA COLA PP TRANSPARENTE 2,5cmX66m 22320 16,52%)| 85,55%! B c 100% 14 87,50% 5,68%
AC.01.04.0023 [FILME ESTIRAVEL MANUAL 11425 8,46% 94,01%! B
AC.01.04.0007 [PLASTICO INCOLOR AD NAT. 60CM 2656 1,97%| 95,98%! €
01.EB.0001 Papel SK 0,60 45GRS. Castanho 1226 0,91%, 96,88% ©
AC.01.04.0024 |FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50CM 690 0,51%, 97,40% ©
AC.01.02.0001 [PAPEL KRAFT FINO CASTANHO 675 0,50% 97,89% €
AC.01.05.0004 [Fita-cola Transparente 4,8cmX66m 648 0,48% 98,37% C
01.EB.0003 CARTAO CANELADO 641 0,47%, 98,85% ©
AC.01.05.0002 |FITA DE CINTAR BRANCA 360 0,27%, 99,12% ©
01.EB.0099 Papel de Marquesa 300 0,22% 99,34% ©
AC.01.05.0005 [FITA DE CINTAR PLS.PET.19mm 296 0,22% 99,56%! C
AC.01.04.0045 |Rolo de Plastico ad Nat. 700*25 Incolor 182 0,13%) 99,69% C
AC.01.04.0044 [Rolo de Pléstico ad Nat. 400*25 Incolor 148 0,11%, 99,80% ©
AC.01.04.0046 |ESPUMA POLIETILENO 0,8mm ESP. 80cm 117 0,09%, 99,89% ©
AC.01.05.0001 |FITA DE CINTAR VERDE 80 0,06%, 99,95% ©
AC.01.05.0006 [FITA DE CINTAR METALICA 16x0,50mm 72 0,05% 100,00% C
TOTAL 135105

ANALISE ABC PARA DERIVADOS
120,00%

100,00%

80,00%
60,00%
40,00%
20,00%

0,00%

N PERCENTAGEM INDIVIDUAL === PERCENTAGEM ACUMULADA
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Cartoes
coDIGO NOME QUANTIDADE TOTAL| PERCENTAGEM PERCENTAGEM CLASSIFICAGAO CLASSE CORTE |QUANTIDADE PROPOR?AO PROPORCAO
INDIVIDUAL ACUMULADA DE SKU'S DE VALOR
AC.01.03.0021 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos 358 31,43% 31,43% A A 80% 6 42,86% 74,28%
AC.01.03.0005 |Cartdo FAN-FOLD L=610 mm 115 10,10% 41,53% A B 95% 4 30,77% 19,93%
AC.01.03.0002 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm 103 9,04% 50,57% A C 100% 4 33,33% 5,79%
AC.01.03.0001 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm 98 8,60% 59,17% A
AC.01.03.0023 |Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm 90 7,90% 67,08% A
AC.01.03.0019 |Cartdo FAN-FOLD L=580 mm com vincos 82 7,20% 74,28% A
AC.01.03.0011 |Cartdo FAN-FOLD L=800 mm 81 7,11% 81,39% B
AC.01.03.0018 |Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos 60 5,27% 86,65% B
AC.01.03.0010 |Cartdo FAN-FOLD L=740 mm 52 4,57% 91,22% B
AC.01.03.0020 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos 34 2,99% 94,21% B
AC.01.03.0003 |Cartdo FAN-FOLD L=500 mm 31 2,72% 96,93% €
AC.01.03.0012 |Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm 21 1,84% 98,77% ©
AC.01.03.0013 |Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm 13 1,14% 99,91% @
AC.01.03.0015 |Cartdo FAN-FOLD L=1600 mm 1 0,09% 100,00% ©
TOTAL 1139
120,00%
100,00%
80,00%
60,00%
40,00%
20,00%
[ B OB B B B
Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo Cartdo
FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD FAN-FOLD
1=970 mm L=610 mm L=650 mm L=970 mm L=1215 L=580 mm L=800 mm L=540 mm L=740 mm L=650 mm L=500 mm L=1100  L=1450  L=1600
com vincos mm com vincos com vincos com vincos mm mm mm
BN PERCENTAGEM INDIVIDUAL === PERCENTAGEM ACUMULADA
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ANEXO VI — DIAGRAMAS DE SEQUENCIA OPERADOR PARA ALGUNS PROCESSOS

Diagrama de Sequéncia Executante / Material / Equipamento

[4 navarra

Diagrama 1 |Fo|ha no:1 Resumo
Atividades Atual Proposto Ganho
Produto: Material de embalagem Operagdo 4
Transporte 3
Atividade: Recegdo de material de embalagem Contiolg 2
Espera 1
Armazena 1
Localizagdo: Armazém gem
Total
Operadores: Sr. Alberto e Ricardo Distancia (m) 105
Método:  Atual /Proposto Tempo (s) 660
Dlagramamreallzado Data: 28/02/2017 _ Custo
por: Jodo Rocha M3o-de-obra
Material
Aprovado por: Data: s
Total
Descricio Distancia Tempo Simbolos Obs.
(m) (s)
1. Dirigir-se ao fornecedor de material de . .,
embalagerm variavel variavel /.
2. Solicitar guia de remessa 0 20 ’/
3. Analisar guia 0 60 L
4. Contabilizar unidade recebidas variével variavel \’
5. Avaliar conformidade do material recebido 5 300
6. Deslocagdo para gabinete de embalagem 50 75 /./
7. Carimbar guia de remessa 0 10
8. Preencher campos do carimbo 0 120 ‘\
9. Voltar para armazém 50 75 \.\
10. Descarregar material recebido variavel variavel \.\
11. Organizar material em zona de descarga variavel variavel \.

Figura 132- Diagrama de sequéncia para processo de receg¢do de material de embalagem
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Diagrama de Sequéncia Executante/ Material / Equipamento @ navalrla
Diagrama 2 |Fo|ha n2:1 Resumo
Atividades Atual Proposto Ganho
Produto: Material de embalagem Operagdo 5
Transporte 7
Control 0
Atividade: Controlo/verificagdo de stock ONSTOlo
Espera 0
Armazenag 0
Localizagdo: Armazém em
Total
Operadores: Sr. Alberto e Ricardo Distancia (m) 278
Método: Atual /Proposto Tempo (s) 4417,5
Diagrama r~eallzado por: Data: 27/02/2017 _ Custo
Jodo Rocha Mao-de-obra
Aprovado por: Data: Matetic
Total
Distanci Simbol
Descrig&o istancia Tempo (s) dulXeleE Obs.
(m)
1. Dirigirse a caixa de suporte da folha de
e« variavel variavel
verificagdo da semana
2. Dirigir-se ao  armazémde materiais de
20 30
embalagem
3. Contabilizar artigos e anotar na folha a
. 20 2400
necessidade deencomendar
4. Dirigir-se ao armazém de protetivos 60 90
5. Contabilizar artigos e anotar na folha a
. 3 300
necessidade de encomendar
6. Dirigir-se ao armazém de madeira da PALOO1 50 75 )
7. Contabilizar artigos e anotar na folha a
. 10 600
necessidade de encomendar
8. Dirigir-se ao  armazém de madeira da
. X 40 60
carpintaria
9. Contabilizar artigos e anotar na folha a
. 20 600
necessidade deencomendar
10. Dirigir-se novamente a caixa de suporte 5 7,5 >
11. Selecionar os kanbans alusivos aos materiais
. 0 180
que necessitam de ser encomendados
12. Deslocar-se ao gabinete de embalagem e \.
entregar kanbans ao responsavel pelas 50 75

Figura 133- Diagrama de sequéncia para processo de controlo/verificagdo de stock
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Diagrama de Sequéncia Executante / Material / Equipamento

[4 navarra

Diagrama 3 |Fo|ha n2:1 Resumo
Atividades Atual Proposto Ganho
Produto: Madeira Operagdo 5
Transporte 3
Atividade: Construgdo de paletes (geral) antiolo 0
Espera 0
A 1
Localizagdo: Carpintaria fimdzende
Total
Operadores: Sr. Francisco Distancia (m) 12
Método:  Atual /Proposto Tempo (s) 1165
Dlagramaieallzado por: Data: 04/03/2017 _ Custo
Jodo Rocha Mao-de-obra
Aprovado por: Data: ]
Total
Descricio Distancia Tempo Simbolos Obs.
(m) (s)
1. Dirigir-se ao armazém de madeiras 2 3 /.
2. Selecionar madeira necessaria 0 30
3. Dirigir-se paraaserrade corte de madeira 2 2
4. Calibrar serra consoante a dimensdo que o 30 r/
quer cortar
5. Cortar madeira 0 600 ‘\
6. colocagdo da madeira sobre o molde da s 240 )
paletea construir
7.Pregar madeira paraaunir 0 240 T/
8. Remover palete de cima do molde 0 10 ‘\
D
9. Armazenar palete 3 10 —®

Figura 134- Diagrama de sequéncia para construgdo da generalidade das paletes
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ANEXO VII — ANALISE DAS MOVIMENTACOES DOS COLABORADORES

Armazém

/.
\
—\
</

\

Todos os postos utilizam estiravel manual ou automatico e fita-cola, sendo estes os materiais mais consumidos, para além disso necessitavam de

cartdo, plastico e papel entre outros materiais. Desta forma, as desloca¢des ao armazém para um turno de trabalho (Tabela 24) sdo explicadas

pela busca desses artigos.

Tabela 24- Estudo das consequéncias das deslocagoes dos operadores ao armazém durante um turno

Armazém

Custo da paragem

Ndmero médio de Distancia média Distancia média Distancia média . . . . " . Custo das
" ) N ) Tempo dispendido em | Tempo dispendido em | Tempo dispendido em " causada pelas
Posto de trabalho deslocacbes ao percorrida/hora percorrida/turno percorrida/ano = i i deslocagdes/ano =
, deslocagdes/hora deslocagbes/turno deslocagbes/ano deslocagdes/ano
armazém/hora (m) (m) (m) (€/ano)

(€/ano)

MEMO001 1 156,8 1097,6 257936 00:02:10 00:15:10 59:24:10 306,21 € 612,42 €
MEMO002 3 470,4 3292,8 773808 00:09:00 01:03:00 246:45:00 1281,93€ 2 563,86 €
MANO001 2 235,2 1646,4 386904 00:04:20 00:30:20 118:48:20 617,61 € 123522 €
MANO0O3 2 255,2 1786,4 419804 00:07:20 00:51:20 201:03:20 1043,19€ 2 086,38 €
MANO004 2 211,6 1481,2 348082 00:04:10 00:29:10 114:14:10 591,66 € 118332€
MANO0O05 3 253,2 1772,4 416514 00:04:30 00:31:30 123:22:30 638,37 € 1276,74 €

MANO006 1 120 840 197400 00:02:20 00:16:20 63:58:20 326,97 € 653,94 €

MPEOO1 1 6 42 9870 00:00:17 00:01:59 7:46:05 41,52 € 83,04 €
MPE002 3 292,8 2049,6 481656 00:05:48 00:40:36 159:01:00 825,21 € 165042 €

MPEOO4 1 8 56 13160 00:00:19 00:02:13 8:40:55 46,71 € 93,42€
MPEOO6 2 234 1638 384930 00:04:34 00:31:58 125:12:10 648,75 € 1297,50 €

PALOO1 2 78,4 548,8 128968 00:01:32 00:10:44 42:02:20 217,98 € 435,96 €
Total 2321,6 16251,2 3819032 00:46:20 5:24:20 1270:18:20 6 586,11 € 13172,22€

Notas: Custo mensal de um trabalhador para a fabrica= 913,67€

Consideram-se 7 horas de trabalho/ turno (devido a pausas para refei¢des e outras paragens)
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Carpintaria

Nem todos os postos de trabalho fazem uso de madeira pelo simples facto de ndo criarem paletes. Torna-se importante informar que a PALOO1 ¢

uma maquina de criagdo de paletes, no entanto, conta com um ou dois operadores que a alimentam de madeira recorrendo, para tal, a um

supermercado de madeira, junto & maquina, que conta com diversas medidas de tabuas e barrotes. Em casos extremos, em que nenhuma das

medidas existentes em supermercado seja apropriada para paletizar uma caixa de perfis, este desloca-se diretamente a carpintaria. No entanto,

este facto acontece esporadicamente e a deslocacdao deste operador ndo resulta em paragem da maquina, uma vez que as outras pessoas deste

posto continuam a trabalhar. Desta forma, a PALOO1 ndo ¢ tida em conta no estudo das deslocagdes dos operadores a carpintaria, possivel

consultar na Tabela 25. No que respeita as MPE’s, estas aplicam estirdvel, no entanto, nesses postos sdo colocados cavaletes que permitem que

os operarios criem paletes sendo, desta forma, pertinente contabiliza-las no estudo das deslocagdes.

Tabela 25- Estudo das consequéncias das deslocagoes dos operadores a carpintaria

Carpintaria
: o SN N cu N o S n Custo da paragem
Nimero médio de| Distancia média Distancia m édia Distancia m édia Custo das
" i ) ) Tempo dispendido em | Tem po dispendido em | Tem po dispendido em N causada pelas
Posto de trabalho | deslocagdes ao percorrida/hora percorrida/turno percorrida/ano - " N deslocagbes/ano "
, deslocagbes/hora deslocagbes/turno deslocagbes/ano deslocagbes/ano
armazém/hora (m) (m) (m) (€/ano)
(€/ano)
MANO001 3 235,2 1646,4 386904 00:04:30 00:31:30 123:22:30 638,37 € 1276,74 €
MANO003 4 255,2 1786,4 419804 00:13:40 01:35:40 374:41:40 1946,25 € 3892,50 €
MANO004 5 211,6 1481,2 348082 00:04:40 00:32:40 127:56:40 664,32 € 1328,64 €
MANO00S 4 253,2 1772,4 416514 00:04:40 00:32:40 127:56:40 664,32 € 1328,64 €
MANO006 1 120 840 197400 00:02:10 00:15:10 59:24:10 306,21 € 612,42 €
MPEOO1 1 6 42 9870 00:00:17 00:01:59 7:46:05 41,52 € 83,04 €
MPE002 1 292,8 2049,6 481656 00:05:28 00:38:16 149:52:40 778,50 € 1557,00 €
MPEO004 1 8 56 13160 00:00:23 00:02:41 10:30:35 51,90 € 103,80 €
Total 1382 9674 2273390 00:35:48 04:10:36 981:31:00 5091,39€ 10 182,78 €

Nota: Considera-se tempo de picking 10 segundos, que esta contemplado no tempo das deslocacdes.
O tempo despendido nas deslocacdes ¢ calculado com base na velocidade média do homem a caminhar= 3,9Km/h=1,083m/s.
Os valores apresentados a sombreado vermelho nas tabelas correspondem a apenas um turno de trabalho. Se quisermos calcular o gasto dos trés
turnos teremos de multiplicar por 2,5, sendo que o turno da noite trabalha com metade das pessoas em relagdo aos restantes turnos.

162



Universidade do Minho

A4
A
—\
9

U
Mestrado Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial '

ANEXO VIII — MODELOS DE GESTAO DE STOCK- CALCULOS AUXILIARES E

APRESENTACAO DOS MODELOS

Calculo de posse de stock (i)

1. Custo de mdo (arrumacdo, organizacao, verificacdo de stock)

Custo mensal de um trabalhador para a fabrica= 913,67€
913,67€x 2 (pessoas responsaveis Tl e T2)= 1827,34€

2. Custo de energia elétrica

N° de lampadas= 8 lampadas fluorescentes

Pre¢o de uma lampada=3,99€
(fontehttp://www.leroymerlin.pt/Site/Produtos/l[luminacao/Lampadas/Tubos.aspx?gclid=COv6hPfdrdMCF
bgKO0wodHOICyQ#next=0&size=24 &order=3 &type=gallery&min=1&max=34&filter=1506%3A4145 4)

Consumo=58W=0,058KW

No que diz respeito ao custo kWh, este ¢ diferente consoante as horas e dias da semana a

que se refere o consumo, tal como € possivel constatar na Figura 135.

Start of tariff @
01/01/16
Rate name @ Price @ Color @ Delete ©
P (Ponta) 0.1065 & x
C (Cheio) 0.0948 . x
V (Vazio) 0.0698 . x
SV (Super Vazio) 0.0621 D x

+ Add new rate

00 (01 | 02/03/04:(05/06,07 (08 09|10 |70 |12 |13 |94 (15 16|97 |19 19 0|27 | 2| 23

Figura 135- Custo KWh

Tarifa= 0,08694 €/ KW (em média)
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8 Lampadas x 0,058KW x 0,08694€/KW x (22dias x 24h + 4dias x 8h)= 22,5905 €/més

3. Previsdo para obsolescéncia, roubo, deteorizacdo, estragos

Valor Slow Movers

Valor anual Slow Movers = - -
Anos de funcionamento do armazém

_ 708,408€

= 141,68€
5 anos fano

4. Custo de oportunidade do capital imobilizado

Taxa de juro=10%

5. Taxa de armazenamento anual

1)H)+2H)+@3.)

Valor total inventario

Taxa de armazenamento anual =

_1827,34x12 + 22,5905x12 + 141,6816
B 44493,72

= 50,21%

i=(4)+5.)
i=10%+50,21%
i=60,21%

Custo de aprovisionamento (S)

1. Departamento comercial (comunicar com fornecedores, enviar pedido de encomenda)

Tempo despendido em tarefas= 30 min/dia
Custo de um comercial de compras para a empresa=1083,22€

Tempo perdido no envio de encomenda= 5 min

1083,22€ S5min

dia X22diasx8hx60mir1 = 0,5128€/encomenda

2. Rececionar encomenda, verificar conformidade, registo no sistema aquando a

chegada, envio de fatura para o departamento comercial
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Tempo despendido pelo responsavel das encomendas= 30 min/encomenda

913,67€ 30min
meés X 22diasx8hx60min

= 2,5956€/encomenda

$=0,5128+2,5956=3,1084 €/encomenda

Nivel de servico= 95% => z=1,64
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Politica de revisao continua

Tabela 26- Calculo dos pardmetros do Modelo de Revisdo Continua

Referéncia Designagio Unidade de medida Prego (unitirio liquido) | Consumo/més Desvio-padrio | Tempo médi.o de Desvio-padrio do 0 " QEE Ponto de ?ncomeMa Stock (le‘ seguranca
do consumo entrega (Dias) tempo de entrega (Unidades) (Unidades) (Unidades)
AC.01.04.0024 FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50CM ROLOS 30,000 € 69 48 3 3 9 8 17 22 14
AC.01.04.0044 Rolo de Plastico ad Nat. 400*25 Incolor ROLOS 36,000 € 21 32 2 5 4 2 9 9 7
AC.01.04.0045 Rolo de Plastico ad Nat. 700*25 Incolor ROLOS 36,000 € 15 21 2 5 3 1 7 6 5
AC.01.04.0046 ESPUMA POLIETILENO 0,8mm ESP. 80cm ROLOS 48,000 € 11 11 8 3 2 3 5 6 3
AC.01.02.0001 PAPEL KRAFT FINO CASTANHO ROLOS 45,000 € 67 273 15 3 41 | 39 14 107 68
01.EB.0003 CARTAO CANELADO ROLOS 5,800 €| 64 42 2 5 13 5 37 25 21
AC.01.05.0002 FITA DE CINTAR BRANCA BOBINAS 22,770 € 36 26 3 4 6 4 14 14 10
AC.01.05.0006 FITA DE CINTAR METALICA 16x0,50mm BOBINAS 20,390 € 7 11 3 4 1 1 7 3 2
AC.01.05.0001 FITA DE CINTAR VERDE BOBINAS 90,000 € 8 8 2 4 1 1 3 3 2
AC.01.05.0005 FITA DE CINTAR PLS.PET.19mm BOBINAS 49,680 € 30 26 2 4 5 2 9 10 8
AC.01.03.0029 CANTONEIRA 40X40X5,7X300 SKD CASTANHO CANTONEIRAS 0,067 €] 9550 500 8 0 54 12938 4202 3028 89
AC.01.03.0026 CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANHO CANTONEIRAS 0,415 €| 7600 3593 8 0 391 | 2338 1506 2979 641
CARTAO
AC.01.03.0003 Cartdo FAN-FOLD L=500 mm PALETES 134,000 € 3 2 10 5 1 1 2 2 1
AC.01.03.0005 Cartdo FAN-FOLD L=610 mm PALETES 153,720 € 11,5 6 10 5 2 4 3 8 4
AC.01.03.0010 Cartdo FAN-FOLD L=740 mm PALETES 99,460 € 10 4 10 5 2 4 4 7 3
AC.01.03.0011 Cartdo FAN-FOLD L=800 mm PALETES 107,520 € 4.5 4 10 5 1 2 2 3 2
AC.01.03.0012 Cartao FAN-FOLD L=1100 mm PALETES 147,840 € 2 2 10 5 0 1 1 2 1
AC.01.03.0023 Cartio FAN-FOLD L= 1215 mm PALETES 161,520 € 7 5 10 5 1 3 2 5] 2
AC.01.03.0013 Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm PALETES 194,880 § 1 1 10 5 0 0 1 1 0
AC.01.03.0015 Cartao FAN-FOLD L=1600 mm PALETES 156,826 § 0,1 0 10 5 0 0 0 0 0
MADEIRA
01.EB.0239 TABUA 10X2X5,25 TABUAS 4,200 € 2050 981 1 2 162 | 79 246 345 266
01.EB.0034 TABUA 10X02X300 MADEIRA TRATADA TABUAS 1,450 € 5180 1646 1 2 403 [ 199 665 861 662
01.EB.0034 TABUA 10X02X300 TABUAS 1,450 € 5180 1646 1 2 403 [ 199 665 861 662
01.EB.0035 TABUA 10x03x300 TABUAS 1,650 € 305 166,3785388 1 2 24 | 12 151 524 40
01.EB.0036 BARROTES 70X70X300 MADEIRA TRATADA BARROTES 3,600 €| 2600 922 1 2 203 | 100 299 433 333
01.EB.0036 BARROTES 70X70X300 BARROTES 1 2 0 0 0 0 0
AC.01.01.0002 Europalete Trat.fotossanitario PALETES 12,000 € 21 16 1 2 2 1 15 4 3
01.EB.0063 Pregos 2,5%65 ROLOS 1,750 € 130 58 2 2 10 10 96 27 17
01.EB.0064 Pregos 2,2*45 CONJUNTO (CAIXA PEQ.) 9.820 € 7.5 8 2 2 1 1 10 2 1
01.EB.0116 Pregos TN2.2X 64 CONJUNTO (CAIXA PEQ.) 13,836 § 7,5 8 2 2 1 1 8 2 1
MADEIRA PAL001
01.EB.0230 TABUA 20x1,8x50 TABUAS 0,700 €] 105 211 1 2 11 4 136 23 19
01.EB.0232 TABUA 10X2X1,70 TABUAS 1,400 €| 690 303 1 2 54 27 247 116 89
01,.EB.0198 TABUA C/32CM TABUAS 0,624 € 200 0 1 2 15 8 199 33 25
AC.01.01.0010 TABUA C/37CM TABUAS 0,614 €| 350 0 1 2 27 | 13 266 58 44
01.EB.0162 TABUA C/40CM TABUAS 0,681 €| 350 237 1 2 28 13 252 60 47
AC.01.01.0005 TABUA C/43CM TABUAS 0,700 €| 300 189 1 2 24 12 230 51 40
AC.01.01.0006 TABUA C/50CM TABUAS 0,700 €] 550 0 1 2 42 | 21 312 91 69
01.EB.0199 TABUA C/ 67CM TABUAS 0,700 €| 300 394 1 2 28 12 230 57 45
01.EB.0177 TABUA C/70CM TABUAS 0,700 €| 650 364 1 2 52 25 339 110 85
01.EB.0178 TABUA C/ 74CM TABUAS 0,700 €] 580 300 1 2 46 | 22 320 98 76
01.EB.0164 TABUA C/76CM TABUAS 0,700 €| 360 205 1 2 29 14 252 61 47
01,.EB.0119 BARROTES C/42CM BARROTES 0,827 €| 200 0 1 2 15 8 173 33 25
AC.01.01.0004 BARROTES C/51CM BARROTES 1,050 € 150 0 1 2 12 6 133 25 19
01.EB.0190 BARROTES C/ 62CM COMPENSADO BARROTES 1,050 € 500 272 1 2 40 19 243 85 65
AC.01.01.0003 BARROTES C/64CM COMPENSADO BARROTES 1,050 € 400 0 1 2 31 15 217 66 50
01.EB.0204 BARROTES C/67CM COMPENSADO BARROTES 1,047 € 1135 532 1 2 90 | 44 366 191 147
01.EB.0180 BARROTES C/ 70CM COMPENSADO BARROTES 1,050 € 495 346 1 2 40 19 242 85 66
01.EB.0180 BARROTES C/ 70CM BARROTES 1,050 € 600 0 1 2 46 23 266 99 76
01.EB.0179 BARROTES C/74CM BARROTES 1,050 € 580 361 1 2 47 | 22 262 9 i
01.EB.0159 BARROTES C/ 76CM BARROTES 1,050 € 500 254 1 2 40 19 243 84 65
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Stock- Maquina protetivo

AC.01.04.0009 Filme Protetivo Azul 4 CM ROLOS 4,760 € 2,5 5 10 3 1 1 8 2 1
AC.01.04.0010 Filme Protetivo Azul 5 CM ROLOS 16,530 € 2,5 5 10 3 1 1 4 2 1
AC.01.04.0012 Filme Protetivo Azul 6 CM ROLOS 8,820 € 2 4 10 3 1 1 5 2 1
AC.01.04.0014 Filme Protetivo Azul 8 CM ROLOS 13,000 € 1 3 10 3 0 0 3 1 1
AC.01.04.0016 Filme Protetivo Azul 10 CM ROLOS 16,121 € 5 10 10 3 1 2 6 4 2
AC.01.04.0036 Filme Protetivo Azul 11 CM ROLOS 18,290 € 3 5 10 3 1 1 5 2 1
AC.01.04.0034 Filme Protetivo Azul 12 CM ROLOS 16,800 € 1 3 10 3 0 0 3 1 1
AC.01.04.0035 Filme Protetivo Azul 14 CM ROLOS 13,920 € 5 7 10 3 1 2 7 4 2
AC.01.04.0021 Filme Protetivo Azul 15 CM ROLOS 25,200 € 6 7 10 3 1 2 5 4 2
AC.01.04.0037 Filme Protetivo Azul 17 CM ROLOS 26,730 € 1 3 10 3 0 0 2 1 1
AC.01.04.0038 Filme Protetivo Azul 18 CM ROLOS 30,240 € 1 3 10 3 0 0 2 1 1
AC.01.04.0040 Filme Protetivo Azul 22 CM ROLOS 36,960 € 1 3 10 3 0 0 2 1 1
AC.01.04.0041 Filme Protetivo Azul 30 CM ROLOS 45,801 € 1 3 10 3 0 0 2 1 1
AC.01.04.0002 Filme Protetivo Preto/Branco 8 CM ROLOS 20,550 € 1 6 10 3 1 0 2 2 1
AC.01.04.0001 Filme Protetivo Preto/Branco 10 CM ROLOS 23,100 € 30 34 10 3 5 |12 13 20 9
AC.01.04.0042 Filme Protetivo Preto/Branco 11 CM ROLOS 25,410 € 4 9 10 3 1 2 4 4 2
AC.01.04.0043 Filme Protetivo Preto/Branco 17 CM ROLOS 40,460 € 3 6 10 3 1 1 3 3 1
AC.01.04.0006 Filme Protetivo Preto/Branco 23 CM ROLOS 52,900 € 1 3 10 3 0 0 2 1 1
AREA CORTE/MECANIZACAO
01.EB.0210 PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80 N° 10 PALETES 9,500 € 123 59 3 2 10 | 14 40 31 17
01.EB.0172 PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80 N° 9 PALETES 4,000 € 107 65 3 2 9 | 12 58 28 15
AC.01.03.0024 CAIXA DE CARTAO 400X300X 170 CAIXAS 0,395 € 258 327 8 5 61 | 79 284 179 100
AC.01.03.0027 CAIXA 300X200X 170 S/ IMPR. CAIXAS 0,265 € 37 112 8 5 14 [ 11 132 35 23
01.EB.0045 CARTAO PLACA 800X 1200 (Finas) PLACAS 1,450 € 45 57 5 5 0] 9 62 25 16
01.EB.0209 PLACA CARTAO 1170X750 (Grossas) PLACAS 0,530 € 212 430 8 5 62 | 65 223 167 102
01.EB.0208 Caixa de Cartdio (Conjunto) 1200*760*1130 CAIXAS 6,520 € 16 0 8 5 3 5 17 10 5
PAVILHAO DE STOCK
AC.01.03.0028 CARTAO PRENSADO 610X50X 1,5MM PLACAS 0,053 € 1450 863,5284909 8 5 294 | 446 1841 929 483
01.GG.1279 PLACA MDF (244X125) 580X43X5mm RETALHAPA PLACAS 0,100 € 948 383,4848818 3 5 184 | 109 1084 411 302
01.GG.1280 PLACA MDF (244X125) 580X43X3mm RETALHAPA PLACAS 0,890 € 948 383,4848818 3 5 184 | 109 363 411 302
ESCRITORIO
01.GG.1079 ESFREGAO VERDE ROLOS 8,420 € 0,1 1 5 3 o[ o 1 0 0
01.EB.0099 PAPEL TISSUE CREPADO 2 FOLHAS 60CM ROLOS 6,500 € 30 33 3 3 4 3 24 10 7
AC.01.02.0002 ETIQUETAS TERMICA 62mmX30X25mm ROLOS 4,870 € 10 0 1 2 1 0 16 2 1
01.EB.0002 Papel Industrial Duplo 600 C/2 (Rolo) ROLOS 6,721 € 7 3 2 3 1 1 11 2 2
01.GG.1122 SPRAY DE LIMPEZA INDUSTRIAL LATAS 12,958 § 10 0 2 1 0 1 10 1 1
AC.01.05.0004 Fita-cola Transparente 4,8cmX66m CAIXAS 0,510 € 3 1 2 3 0 0 27 1 1
AC.01.05.0003 FITA COLA PP TRANSPARENTE 2,5cmX66m CAIXAS 0,249 € 25 17 3 3 3 3 111 8 5
AB.06.02.0012 SPRAY LUBRIFICANTE 400ML - WD40 LATAS 3,162 €] 4 0 3 3 0 0 13 1 1
Anexos
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Politica de revisao periodica

Tabela 27- Calculo dos pardmetros o Modelo de Revisdo Periodica

Referéncia Designaciio Unidade de medida [Prego (unitirio liquido) | Consumo/més | Desvio-padrio do consumo (I DI DG Desvio-padrio do [¢] 18 CLE D Pe;:z:e::: Sse‘::ll;::a
(Dias) tempo de entrega (Dias) (unidades) (dias) (uni N
AC.01.04.0022 FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO ROLOS 5,940 € 3065 1944 12 3 438 | 1415 2133,55 3 718,93
AC.01.04.0023 FILME ESTIRAVEL MANUAL ROLOS 0,990 € 1790 821 12 3 234 | 826 120941 8 383,26
AC.01.04.0007 PLASTICO INCOLOR AD NAT. 60CM ROLOS 36,000 € 265 109 2 5 51 20 104,53 3 84,14
AC.01.03.0029 CANTONEIRA 40X40X5,7X300 SKD CASTANHO[ CANTONEIRAS 0,067 € 9550 1000 8 0 109 | 2938 311687 13 178,41
AC.01.03.0026 CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANH( CANTONEIRAS 0,415 € 7600 3593 8 0 391 | 2338 2 979,40 6 640,94
CARTAO
AC.01.03.0018 Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos PALETES 145,152 § 6 3 10 5 1 2 4,29 11 1,98
AC.01.03.0019 Cartao FAN-FOLD L=580 mm com vincos PALETES 150,520 € 8 4 10 5 2 3 5,72 10 2,65
AC.01.03.0020 Cartao FAN-FOLD L=650 mm com vincos PALETES 174,720 € 14 7 10 5 3 5 10,02 7 4,63
AC.01.03.0021 Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos PALETES 130,370 € 28,8 17 10 5 6 11 20,77 6 9,70
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ANEXO IX — INSTRUCAO DE TRABALHO: CONSUMO DE MATERIAL (LIBRA)

‘ [Z navarra Recegiio de material de embalagem- LIBRA ki

Anexos

INSTRUCOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1

1. OBJETIVO
Apresentar, de forma clara e representativa o procedimento de consumo de material de embalagem no
software LIBRA.

2. PROCEDIMENTO
Esta instrugdo de trabalho destina-se ao responsdvel do armazém de consumiveis de embalagem.
ETAPA 1- Entrar em logistica de armazéns

Depois de abrir o LIBRA:
1. Clicar na zona assinalada na imagem

,

2. Escolher “Logistica- Almacenes”;

3. Escolher “Movimentos de almacén”;
4. Escolher “Saidas Internas”;

5. Escolher “Saidas Internas”;

ETAPA 2- Identificagdo do armazém e do colaborador
Abertura de nova janela

1. Clicar “Enter” até surgimento da janela “Lista de valores” ;
2. Escolher “Embalagem Navarra I”;

0 UbRA (D54 - o
Dchers Qogles Eglo Qeslocaments Consuls Ventins Auds fMUBRA
® - - X 2 &0
[Ossasmemasovinernsn) ______________________________________________________________ B8.{
Sodos bterran  Nervan S
Hovemento 06980 CONSUMOS PRODUCAD G s
W Documents Interme  19)7) Fecha w0107 W Ooauments de Refwincs  1)93)
V||t T ———
Contro de Contabdbdade 001 ™ — ‘
abalinder o Embaligem Navarra T -
Traregertader 00190 Expedicho Navara | (Matersl en Conas)
W oedce [ooro pedclo Navara | | re—
Owma
oo | }
Organianch Quabdade | | e
Orgarizachs de etalache | | Teme Patrcacin
Covervaghes

Artige Oescriho Artge. L” Umebates.

"} DRERENC R RE RO

Regiswo 10

PG 01.03/00 1/10
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INSTRUGOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1
[4 navarra

Recegiio de material de embalagem- LIBRA SOMIEROT

3. Inserir nimero de trabalhador;

M UBRA (DA
fichero Qpcles [aglo Desiocamento Consulta Ventana Auda

@M UBRA
® % ) Q7 AR X 2 a0

Sakdes Iterras Mo Sakdes

Movemento 06PRO CONSUMOS PRODUCAD Gusa hovn
W* Documents Interne | 19))) Techa /0172017 W Documents de Referdnce  1)9)))
W Armarde Sekde 00181 Embagem Navarna |
Navarra - Extrusdo de ALmiho, SA.
124
L Portes N Pucotes
Dovisa
Propcto
Oroanzack: Quakiate R
Organaachs de betsiacho Nimers OF.
Ctmervactes
Trabalhador 123

4. Clicar “Enter” até aparecer nova pagina;

ETAPA 3- Inserir consumos

1. Escolher artigo e inserir a quantidade consumida do mesmo
1.1 Caso possua o cédigo do artigo:

a. Inserir cédigo de identificagdo do artigo consumido e clicar “Enter”;

M UsRA (DA - [+ ] x
Dchoro Qocles Edlo Qesiocamento Consults Ventana Anda MM UBRA
Ha4r N L * + Qs 2] X 2 a0
Sakden teras  Noves Sakdes i
4y 06PRO CONSUMOS PRODUCAO Data 26017201 WP Decuments Interne DN Gaatove | Codwe Loghtcn
' Ares Muacbo Unbades Apres -
Q
b. Inserir a quantidade consumida e clicar “Enter”;
) UsRA EDSA - o x
Bchers Qpcles Eocle Desiocaments Consults Veetind Auda mLIBRA
Ha4rn - x - 1 Q27 o8 X <2 &0
=4 Seden teren  Nowes Seides
Movemento VIR0 CONSUMOS PRODUCAD Data 26/01/201 W* Docwmento Interne 139333 Guatove | Cadea Loghtca
: Artige Area (I
Q IAC.01.04.0024  FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50cm LC3 %61 -
1.2 Caso ndo tenha acesso ao codigo do artigo
a. Clicar “Enter” para aparecer pagina “Lista de valores”;
) UBRA EDSA - o x
Echero Qpcles Edglo Desiocamento Consulta Veetana Auda mUBRA
Ha4rn ® x* + J sa0'B X Z & O
Saides terras  Noves Saides
Movemento 06PRO CONSUMOS PRODUCAO Data 26/01/201 W* Docwmento Interno 139333 Gaatove | Cades Loghtcs
L s —
Q Codgo Oescrgho ) =
‘Cantdad 1% Unsdad Amacen
‘Cantdad 2% Uredad Amacen ~
Certro Custo
Area de Armarém LR R RERCAE |
ncvin | Portd
PG 01.03/00

2/10
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g n ava rra INSTRUCOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1
hrbvrd Recegfio de material de embalagem- LIBRA sl
b. Clicar na tecla F8 do teclado para aparecer lista de todos os materiais;
M UsRA (D5A o x
Eichero Qocles Eako Deslocamento Consults Veetind Auda mUBRA
Hda4rMn » * + sa@ B LR K ) .
308 Iernas (NAVARRA S A ) o=
Sakden Iterres  Noves Sakdes
Movemento 06PRO CONSUMOS PRODUCAO Data 20/01/201 W Docwmento Interme 1390 Guaatove | Codes Loghtcs
¥ At
Q Codgn Oesargho Srirero 5
01.€8.0001 PAPEL SX 0,60 45GRS. CAST, “
01.68.0002 PAPEL INOUS TRIAL DUPLO 600 (/2 (ROLO) PAPEL PARA LIMPAR OBRA
01.68.0003 CARTAO CANELADO TIRAS (150M)
01.68.0004 CARTAOQ CANELADO 80 OM 8OSINE
01 .68.0004 TABUA 10X02300 TABUA 10X02X000
01.68.0035 TABUA 10X02300 TABUA 10X02000
01.60.0036 BARROTES 70070000 BARROTES 700700000
01.68.0037 PALETE MADERA (/76X300 (00S) PALOOS
01.€8.0009 PALETE MADERA (/720260 (003) PALOO3
01.68.0040 PALETE MADEIRA COMPLETA C/3MT (001) PALOOY
01.68.0042 PALETE EUROPALE TE EPAL
01.68.0045 CARTAO PLACA 800X1200
01.68.0060 PALETE MADEIRA (/56X250 (002) PALOO2
01.68.006) PREGO EM ROLO 2.56SANI
01.68.0064 PREGO TN2.2x4S CADA
01.68.0066 PALETE MADEIRA (/41X400 (006)
01.68.0067 FRME PROTETIVO TRANSPARENTE ~
01 .€8.0074 PALETE MADEIRA (/ 2.50X0.50 (N°7)
‘Cantdad 1* Ursdad Amacén 01 £8.008) TAMPAS PALETE MADERA NS
Candad 2 Ursdad Aimacin 01 £8.0084 TAMPAS PALETE MADERA NOTA
Contro Custe 01.€8.0083 TAMPAS PALETE MADERA NO2A v
Area de Armarém ",,‘,,',",,"‘, 8 v &
c. Escolher material e clicar “Enter”;
d. Inserir a quantidade consumida e clicar “Enter”;
) UsRA EDSA - o x
Bichers Qocles Edclo Desiocamento Consulta Vetana Auda mUBRA
Har M ~ x* + pazsza@iB X Z & O
= Swiden Ptwres  Nowes Seides
® Movemento 06PRO CONSUMOS PRODUCAO Data 26/01/201 W Documento Interno 139333 Guateve | CadesLoghtce
g l:c:uw FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50cm LC3 ;@ -
2. Voltar a repetir o passo 5, tantas vezes quanto o nimero de artigos que pretende dar consumo.
ETAPA 3
Para finalizar o processo:
1. Clicar em “Gravar”;
2. Clicar em “Sair”.
Echere Qooles Caclo Deslocaments Consults Vestsns Auds m
MarM o x D¢ @8 0 QP x =P PN MUBRA
PG 01.03/00 3/10
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ANEXO X — ANALISE DA RELEVANCIA DOS MATERIAIS DE EMBALAGEM

FAST MOVERS MODERATE MOVERS SLOW MOVERS
CODIGO DENOMINAGAO CODIGO DENOMINAGAO CODIGO DENOMINAGAO
AC.01.03.0021 [Cartdo FAN-FOLD L=970 mm com vincos AC.01.03.0012 |Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm AC.01.03.0015 |Cartdo FAN-FOLD L=1600 mm
AC.01.03.0005 |Cartdo FAN-FOLD L=610 mm AC.01.03.0013 |Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm AC.01.04.0041 |Filme Protetivo Azul 30 CM
AC.01.03.0002 |Cartdo FAN-FOLD L=650 mm AC.01.05.0006 |FITA DE CINTAR METALICA 16x0,50mm|AC.01.04.0006 [Filme Protetivo Preto/Branco 23 CM
AC.01.03.0001 |Cartdo FAN-FOLD L=970 mm AC.01.04.0012 |Filme Protetivo Azul 6 CM AC.01.04.0020 |Filme Protetivo Azul 13 CM
AC.01.03.0023 |Cartdo FAN-FOLD L= 1215 mm AC.01.04.0014 |Filme Protetivo Azul 8 CM AC.01.04.0039 |Filme Protetivo Azul 20 CM
AC.01.03.0019 [Cartdo FAN-FOLD L=580 mm com vincos AC.01.04.0034 [Filme Protetivo Azul 12 CM AC.01.04.0003 |Filme Protetivo Preto/Branco 6CM
AC.01.03.0011 |Cartdo FAN-FOLD L=800 mm AC.01.04.0037 |Filme Protetivo Azul 17 CM AB.06.02.0012 |SPRAY LUBRIFICANTE 400ML - WD40|
AC.01.03.0018 |Cartdo FAN-FOLD L=540 mm com vincos AC.01.04.0038 |Filme Protetivo Azul 18 CM 01.LU.0022 Oleo Process 22
AC.01.03.0010 |Cartdo FAN-FOLD L=740 mm AC.01.04.0040 |Filme Protetivo Azul 22 CM 01.GG.1079 Esfregdo Verde
AC.01.03.0020 [Cartdo FAN-FOLD L=650 mm com vincos 01.EB.0144 Etiqueta Mdquina PALOO1 01.EB.0150 Pelicula Quimica Preta
AC.01.03.0026 | CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANHO [01.EB.0249 Etiquetas
AC.01.04.0022 [FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 01.GG.1122 Spray Industrial
AC.01.05.0003 |FITA COLA PP TRANSPARENTE 2,5cmX66m 01.EB.0002 Papel Industrial Duplo 600 C/2 (Rolo)
AC.01.04.0023 [FILME ESTIRAVEL MANUAL 01.EB.0251 Europalete Trat.fotossanitario
AC.01.04.0007 |PLASTICO INCOLOR AD NAT. 60CM 01.EB.0204 BARROTES C/ 67CM COMPENSADO
01.EB.0001 Papel SK 0,60 45GRS. Castanho 01.EB.0182 TABUA C/ 66CM
AC.01.04.0024 [FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 50CM 01.EB.0232 TABUA 10X2X1,70
AC.01.02.0001 |PAPEL KRAFT FINO CASTANHO 01.EB.0177 TABUA C/ 70CM
AC.01.05.0004 |Fita-cola Transparente 4,8cmX66m 01.EB.0178 TABUA C/ 74CM
01.EB.0003 CARTAO CANELADO 01.EB.0179 BARROTES C/ 74CM
AC.01.05.0002 [FITA DE CINTAR BRANCA 01.EB.0223 BARROTES C/ 72CM
01.EB.0099 Papel de Marquesa 01.EB.0221 TABUA C/ 41CM
AC.01.05.0005 [FITA DE CINTAR PLS.PET.19mm 01.EB.0190 BARROTES C/ 62CM COMPENSADO
AC.01.04.0045 |Rolo de Plédstico ad Nat. 700*25 Incolor 01.EB.0159 BARROTES C/ 76CM
AC.01.04.0044 |Rolo de Plastico ad Nat. 400*25 Incolor 01.EB.0180 BARROTES C/ 70CM COMPENSADO
AC.01.04.0046 |ESPUMA POLIETILENO 0,8mm ESP. 80cm 01.EB.0163 TABUA C/ 42CM
AC.01.05.0001 |FITA DE CINTAR VERDE 01.EB.0222 TABUA C/ 72CM
AC.01.04.0001 |Filme Protetivo Preto/Branco 10 CM 01.EB.0197 TABUA C/ 78CM
AC.01.04.0002 |Filme Protetivo Preto/Branco 8 CM 01.EB.0164 TABUA C/ 76CM
AC.01.04.0021 |Filme Protetivo Azul 15 CM 01.EB.0230 TABUA 20x1,8x50
AC.01.04.0016 |Filme Protetivo Azul 10 CM
AC.01.04.0035 |Filme Protetivo Azul 14 CM
AC.01.04.0042 |Filme Protetivo Preto/Branco 11 CM
AC.01.04.0036 |Filme Protetivo Azul 11 CM
AC.01.04.0043 |Filme Protetivo Preto/Branco 17 CM
AC.01.04.0009 |Filme Protetivo Azul 4 CM
AC.01.04.0010 |Filme Protetivo Azul 5 CM
01.EB.0116 Pregos TN2.2X64
01.EB.0063 Pregos 2,5*65
01.EB.0064 Pregos 2,5*65
01.EB.0034 TABUA 10X02X300
01.EB.0036 BARROTES 70X70X300
01.EB.0239 TABUA 10X2X5,25
01.EB.0035 TABUA 10x03x300
01.EB.0196 BARROTES C/ 78CM
01.EB.0210 PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80 N2 10
01.EB.0172 PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80 N2 9
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ANEXO XI — ANALISE DA CAPACIDADE DO ARMAZEM DE EMBALAGEM

O material de embalagem ¢, maioritariamente, entregue em paletes do tipo euro-palete ou
semelhantes, facilmente manusedveis com empilhador, desta forma, a sua dimensao ¢ padrao
correspondendo a 120x80cm. Porém, nem todos os materiais sdo entregues nesse tipo de
palete e alguns, mesmo sendo armazenados em euro-paletes, devido as suas elevadas
dimensdes acabam por ultrapassar os limites destas, criando maior area e ocupando,

consequentemente, mais espaco.

A vista disso, comecou por se analisar cada material, sendo efetuadas medigdes das suas
dimensdes, nomeadamente do comprimento, largura, didmetro (para os casos em que a
armazenagem nao ¢ efetuada em paletes) e altura (importante para determinar a altura
necessaria para cada nivel das estantes). Estas informagdes permitiram concluir qual o

nimero de posi¢des que cada palete, de cada um dos materiais, iria ocupar nas prateleiras.

Assim sendo, foi criada uma relagdo entre duas varidveis para conseguir chegar a conclusdes
de espago ocupado, sendo utilizada a area ocupada por uma palete de cada material e a area
disponivel por prateleira. Fazendo o quociente entre a area de uma prateleira (Figura 136) e a
area ocupada por uma palete de um qualquer artigo foi possivel calcular a percentagem de
espaco ocupada por esse artigo na prateleira. Com esse valor foi vidvel concluir qual o

numero de posi¢oes (das trés existentes em cada prateleira, Figura 137) seria ocupado.

‘ 4
2,7m

. Area prateleira
3,24m

Figura 136- Prateleira de um rack

Em baixo encontram-se os passos realizados neste processo analitico:
1° passo: Achar a dimensao da palete do material;

2° passo: Calcular a percentagem de espaco ocupada por essa palete numa prateleira

Area da palete

Percentagem ocupada= -
& P Area da pratelira (Figura 136)’

3° passo: Concluir qual o numero de posigdes ocupadas por aquela palete numa

prateleira, seguindo o estabelecido na Tabela 28.
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Tabela 28- Numero de posi¢des ocupadas por prateleira

Percentagem | -0/ | 193300 | 33.50% | 50-67% | 67-84% | 84-100%
ocupada

LoRtgies 0.5 1 15 2 2.5 3
ocupadas

Para melhor entender o significado dos valores das posi¢des apresenta-se na Figura 137 a

divisdo das possibilidades de espaco ocupado pelas paletes em cada prateleira.

Figura 137- Posigoes existentes nas prateleiras

Depois de realizados os passos apresentados, com base na andlise da quantidade média de
cada material em armazém, obtida com a ajuda dos responsaveis de armazém, multiplicou-se
esse valor pelo valor das posi¢gdes ocupadas por uma palete de cada material, dando origem ao

numero total de posigdes necessarias para armazenar todo o material.

Dado que cada prateleira dispunha de trés posicdes de armazenamento, na Figura 138
apresenta-se uma imagem representativa que mostra a capacidade de um rack, que conta com
3 prateleiras e consequentemente com 9 posicdes disponiveis para o armazenamento de

paletes.

Figura 138- Capacidade de um rack
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O numero de estantes necessarias foi calculado pela fracao apresentada de seguida:

Numero de posi¢des ocupadas pelos materiais
Numero de posi¢des de uma estante = 9

Numero de estantes/racks necessarias =

A representa Tabela 29 todos os célculos realizados.

Tabela 29- Andlise do numero de racks necessarios para o armazém de embalagem

REFERENGA | DESIGNACAO | QTD.MEDIA_EM ARMAZEM (PALETES) | D IMES OES PALETE (CM)] AREA (M2) NUMERO DE POSICOES OCUPADAS
PERCENTAGM OCUP. |Posacbes OCUP. | POSICOES OCUP.

POR 1 PALETE POR 1 PALETE | POR QTD.MEDIA
DERIVAD OS
AC.01.04.0044 |Rolo de Plastico ad Nat. 400* 25 Incolor 1 130X105X50 1,365 42% 150 1,50
AC.01.04.0045 |Rolo de Plastico ad Nat. 700* 25 Incolor i ol 143 150 1,50
AC.01.04.0046 |ESPUMA POUIETILENO 0,8mm ESP. 80cm 9 0,527834 1,00 9,00
AC.01.04.0007 |PLASTICO INCOLOR AD NAT. 50CM 5 130X110X138 143 1,50 7,50
AC.01.03.0023 |CANTONEIRA 40X40X5,7X300 SKD CASTANHO 1 120%80 0,96 1,00 1,00
AC.01.03.0026 |[CANTONEIRA 40X40X5,7X2500 SKD CASTANHO 1 2500X110 2,75 3,00 3,00
AC01.04.0022 |FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO 5 120X100X130 1,2 150 7,50
AC01.04.0023 |FILME ESTIRAVEL MANUAL p ! 120X80X 0,96 1,00 1,00
AC01.04.0024 |FILME ESTIRAVEL AUTOMATICO SOCM 2 115X100X167 115 1,00 2,00
AC01.05.0002 |FTADE CINTAR BRANCA 1 122X120X135 1464 1,50 1,50
AC.01.05.0006 |FTADE CINTAR METALICA 16x0,50mm 1 D=55 0,2374625 0,50 0,50
AC01.05.0001 |FITADE CINTAR VERDE 1 120X80X30 0,96 1,00 1,00
AC.01.05.0005 |FITADE CINTAR PLS.PET.19mm 1 120X80X150 0,96 1,00 1,00
01.£8.0003 [CARTAO CANELADO 2 125X100X180 125 150 3,00
AC01.02.0001 |PAPEL KRAFT FINO CASTANHO 2 120%80X140 0,96 1,00 2,00
AC.01.03.0028 |CARTAO PRENSADO 610X50X1 SMM 1 40x80 024 0,50 0,50
01.GG.1273  |PLACA MDF (244X125) 580X43XSmm RETALHADA 1 S0x70 0,35 0,50 0,50
01.GG.1280  |PLACA MDF (244X125) 580X43X3mm RETALHADA p 8 Sx70 0,35 0,50 0,50

ﬁu

SUBTOTAL
CARTAO
AC01.03.0003 [Cart3o FAN-FOLDL=500 mm 2 125X80X125 1 31% 100 2,00
AC01.03.0018 |Cart3o FAN-FOLDL=540 mm com vincos 5 125X110X125 1375 42% 150 7,50
AC.01.03.0013 |Cart3o FAN-FOLDL=580 mm com vincos 5 125X125X125 15625 48% 150 7,50
AC01.03.0005 [Cart3o FAN-FOLDL=510 mm 6 140X130X125 18 56% 2,00 12,00
AC01.03.0002 [Cart3o FAN-FOLDL=650 mm 6 130X125X125 1625 50% 150 9,00
AC.01.03.0020 |Cart3o FAN-FOLDL=650 mm com vincos 3 130X125X125 1625 50% 150 450
AC01.03.0010 [Cart3o FAN-FOLDL=740 mm S 125x80x125 1 31% 1,00 5,00
AC01.03.0011 |Cart3o FAN-FOLDL=800 mm 6 125x80x125 1 31% 1,00 6,00
AC01.03.0001 |Cart3o FAN-FOLDL=370 mm 6 125X97X132 12125 37% 150 9,00
AC01.03.0021 |Cart3o FAN-FOLDL=370 mm com vincos 10 125X98X132 1225 38% 150 15,00
AC01.03.0012 |Cart3o FAN-FOLDL=1100 mm 3 125X110X125 1375 42% 150 450
AC01.03.0023 [Cart3o FAN-FOLDL= 6 130X125X125 1625 50% 150 9,00
AC01.03.0013 [Cart3o FAN-FOLDL=1 2 148X125X125 18 57% 2,00 4,00
AC01.03.0015 |Cart3o FAN-FOLDL=1600 mm ; & 165X125X125 2,0625 64% 2,00 2,00
SUBTOTAL 65 97
TOTAL

RO TOTAL DE ESTANTES NECES. 15,72

Foi decretada a compra de 15 racks para cobrir as necessidades da seccdo no que respeita a

materiais de embalagem armazenado naquele local.
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ANEXO XII — INSTRUCAO DE TRABALHO: MOVIMENTACAO DE PALETES NO

ARMAZEM
[ 7 INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA
_A nava rra IT 51 — Movimentagio de paletes no Armazém de :zu(:zdoo.:
Consumiveis
Objetivo:

Instrugdes para movimentagdo de Paletes no Armazém de Consumiveis
Procedimento:

RETIRAR UMA PALETE DE RESERVA

1. Quando uma palete na zona picking acaba,
retirar sempre o iman mais a esquerda do
guadro de posi¢oes respetivo. Empurrar os
restantes para tras

2. Com o empilhador, retirar palete da posi¢ao
de reserva respetiva.

3. Colocar o iman no quadro das posi¢coes de
reserva correspondente. Isto significa que este
espaco estd vazio para voltar a repor nova
palete de reserva.

COLOCAR UMA PALETE NUMA POSIGCAO DE RESERVA

1. Quando uma nova palete de um produto é entregue pelo fornecedor e a posigao fixa respetiva
estd ocupada, deve colocar esta palete numa posi¢do de reserva o mais proximo possivel.

2. Depois de colocar a palete na posi¢do de reserva, retirar o iman respetivo da tabela de
posi¢cOes de reserva e coloca-lo o mais a esquerda possivel na tabela que se encontra em frente
a identificagdo do artigo correspondente.

PG 01.03/00 1
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ANEXO XIII — INSTRUCAO DE TRABALHO: PROCESSO DE CRIACAO DE

ENCOMENDAS
| Z n ava l-l-a INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revisio:draft
IT 52— Criar encomendas no LIBRA A
1. OBECTIVO
Apresentar, de forma clara e representativa, o procedimento de realizagdo de encomendas de material de
embalagem no software LIBRA.

2. PROCEDIMENTO

A realizagdo de encomendas ao fornecedor é fungdo do responsével pelas encomendas, ou do controlador
de stock em caso de auséncia do primeiro. Este processo ¢ efetuado via LIBRA.

* Criar pedido de pedido de ‘  Encomendar
compra malenal

ETAPA 1 - Criar pedido de compra

1. No menu principal do software LIBRA, clicar em “Gestdo de processos™;

M LIBRA
Mensagens

[ cososromn | 74

2. Clicar em “Nuevo...”;

Bchero G0t Especal Veetana Anda MMUBRA

MUBRA = A m 2

tm curse (0) n expera () a®
~ e o Descrpiae Tarets Assunto
DA HORA ARTIGOS DE EMBA ~
0812 32409 Pedde de comprn Recepcho Materw cTho 05 SITH PACAGING PORTUGAL, $
P 50m06 324094 Pedd de compa Recencio Materad MATERIAL D8 MV - EMBALAGENS, LDA.
Sedmd 50807 124090 Pedds e compn Recenido Materw FLNE ESTRAVEL MV - EMBALAGENS, LDA.

3. Escolher “Pedido de compra”

__ Gest3o de processos  Mensagens Notas
’? Executar Finalizar
— Asume

Vien

Actualzar Q@ puevo... |'
{Autorizac3o de Compra - Novo
(=) Tudos (86)  ( Pendiente de Asidac3es Corretivas (Manuteng3o)

S ————

Pr 1DP T Descripcao = =
50802 32410;Pedido de cRIiDIA——
50812 324098 Pedido de comora

4. Depois de abrir janela, clicar “Enter” e aparecerd uma nova janela;
5. Escolher “Material de Embalagem

PG 01.03/00 /
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Z Nnavarra INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA I

IT 52— Criar encomendas no LIBRA A

fichero Qpcles Edglo Qesiocamento Consulta Veetana Auda

Hda4rM ™ %X D4 8 0 Qi 8 LARCEE BN
D] usienmerts o wpeaenies duimmmn sy~~~ ——— _* — ~ — ]
) e
=
3w Tpo

51257 0)Pedido de comora 5
m Cédgn Cescrgho
= -
e = Materbal de £ mbabiaem

a RN R RENCAY |

6. Clicar “Enter” no campo “Fornecedor” e aparecerd a lista de todos os fornecedores;

Dchero Qogles Eoglo Deslocaments Consulta Vertana Auds

Mar N I\+ |8 o 7@ B A
n
U

ACO1 Matersl ce (moa

tere
AGARD - MAOUINAS I FERRAMENTAS, L1~
FERRESA & LA , LDA.

CIN-CORPORACAO INOUS TRIAL NORTE, $.A

MACLE, LOA

ABRASIVOS Y MAQUINARIALS.A

OROGARIA FELLZ,LDA

VIAGENS ABREV, S.A.

DATEXIS - SISTEMAS DE IWORMACAO, LOA
ALGORO - LATOARIA ALVARO G RIBEIRO,LDA
ELECTROLIS, LDA

ANTONIO MOUTIO & CA. LDA

O FELLZ ME TALOMECANICA, SA

CELERO OF ADAUFE, LDA

TEREX MA TERIAL MANDUING UNDESSOALLDA
VIDRARIA BRACARENSE, LDA

FIRMINO MARTINS FERNANOLS

PETROGALS.A

NAVARRA {1 - ALUMINIO P/ ARQUITETURA S.A
OOMINGOS #. & BARBOSA, LDA

CAIDOU-INO. CAIAS € EMBALAGENS, LDA

GRACA & MENOES, LDA

JOSE PEIXOTO ROORIGUES & CA., LDA v

M4 Mg & viE

@0

7. Escolher fornecedor a quem pretende encomendar o material e clicar “Enter” até abrir nova
janela;
8. Escolher “Compras Embalagem”;

-

Mm@ e v |«

9. Surge nova janela.

PG 01.03/00 /
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Z navarra INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA ket

IT 52— Criar encomendas no LIBRA

A

|a M 4 Mnid & v &

10. Clicar “Enter”;
11. Surge nova janela;
12. Na zona identificada na figura escrever a descrigdo abreviada do produto que pretende

encomendar.
Exchers Qocles £0c3o Desiocaments Consults Veetana Auda @M LUBRA
M 4P M X D4 @8 0 s7aB8'8 X Z & 0
EE ateimients sewpedeetes ORRASA) S50
==
= Pesd de Compra
P Too Formecedor Stuaces Oy Compras AC.01 Materal de £m0a
51257 0/Pedido de comora FOO01798 DS SMITH PACIO1 Abertu
Data Inicie /022017
w~
— Opto. Selcante  O® 001 06 Compras Eroaagem
- Ut s GABEMBI  GAS EMBALAGEM!
[o-;m | ]

@ .@

Esta a descrigdo deve ser clara para posteriormente se identificar facilmente o processo criado.

w Ex: Se pretende encomendar Cartdo FAN-FOLD L=500mm, poderé escrever na descrigao “
CARTAO 500”

13. Clicar “Enter” e escrever comentario, se necessario.
14. Clicar em “Gravar” e “Sair”

Eichero Opcles €030 Deslocamento Consulta Ventana Amda
HMar M

@

PG 01.03/00 /
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Z Nnavarra INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA I

IT 52— Criar encomendas no LIBRA

A

ETAPA 2- Encomendar material

1. De volta a pagina de “Gestdo de processos”, selecione o processo que criou anteriormente.

103
» Deve distingui-lo pelo “Assunto”, que tem a descri¢do abreviada criada previamente
QW  Ex:“CARTAO 500

fichero Eote Especal Veetana Auda

Descrigiio abreviada- Criada

G

Gestho 0o processos  Mensagens  Netas

MUBRA Vi A @ 2

Cweoste Frwtow Corw
e Aoy Qe
CTedes (63) Pemdente de Avignar (63) Pendente de tectar (0) n espera (0) am®
LR L Descrpcas Tarets mgresa
51277 3264517000 te comer sl Gravar Pedido Compra DS SMITH PACKAGING PORT ~
S1251 226407 Peddo de compna Recenclo Materw DS SMITM PACKAGING PORTUGAL, §
51250 326179 Peddo de compn Recepcho Matenl PLASTICO PLASTIRSO FABRICA DE PLASTICOS,
S1249 226157 Peddio de compna Recenco Materw MADE BA ALTADE - ALUMPNIOS, LDA
S1236 326171 Peddo e compna Recepcio Matersd Oaves ¢ Excon COR-COMROUAMEN TOS MAQUINAS,
49285 125979 Acles Cometivas (Marwtenclo) Verfiagho 6 ke @ 0.7 POXATIVO DA SAIDA DF EMERGEN
129571 Pedco de compa Recepclo Materw 2090 rampos de aperto (2 grampos) CCR COM ROLAMEN TOS MAQUINAS,

324992 Pedido de compra Recencho Materw! ROLOS INOUS TRIAS BORMAN PORTUGUESA, LDA
324903 Pedico de compra Recencio Materal MADERA ALTAIDE - ALUMBNIOS, LDA
1001 24896 Pedido de compra Recencho Matew PROTETIVO VM - EMBALAGENS, LDA.

12 324098 Peddo de compn Recencio Maters oxrtho DS SMITH PACKAGING PORTUGAL, §
324090 Pedco de compn Recencho Matew FRME ESTIRAVEL MM - EMBALAGENS, LDA
324083 Pedico G compra Recepcio Maters CANTONERAS SPRALPACK, LDA

2. Clicar em “Assumir” e depois “Executar”;

Eichero Eotwr Especsl Veetina Auda @MUBRA

G

Gestdo de processos  Mensagens Notas
Frakae
Acsizw Q) Meve. v

MUBRA Z 1l £ @ 2

© Todes (63) Pendiente de Asignar (63) Pendnte de tecutar (0) tm v (9) n expera (9) am®
LR wr Descripeao Tarets Assumto Emgresa
51277 326451700 e comprsl Gravar Pedido Compra CARTAO 500 DS SMITH PACKAGING PORT ~
51251 326407 Pedudo de compea Recepcio Materal onrtio D5 SMITM PACKAGING PORTUGAL, §
51250 1326379 Peddo de compn Recepcio Materal PLASTICO PLAS TIRSO FASRICA DE PLAS TICOS,
€1940 1IAIET Dadkvtn An srovenrs Caransin M armt wancma YA . airmamane 1A
3. Surge nova janela;
Dechere Qogles [aghe Destocaments Consuls Vestsna Ands MUBRA
Harmn L3 v + @8 v Qrszau B I X &0
rwomerdien de Comgr o At
" Orgasinache T
T de troemende
Contro de Contabiubade
©ate taomends Oata Contrmads Nimers Puide Ches
Mumers ot
Naturabera Materan revas T Sdeie | W Encemes
Forneceder
< Pewos Droemends 7 Mo Segurade
Charte Tars. Ao bogete
L Comitan
[ Ferma Pagaments Condts tama b g
&8 A O Manhe
Maviods Mimers do OF
Trarwgortader
Tigs de Portes St Mumers de Bos
ot Oper acored
Forma e
Erderegs de Drivege
Ture trvegs Retwiron  Grwvar Tewton
Descomton Admmdados Tt o b Aot b b
Margem | Dy s raments -
Margem 2 ey - Sobretans 2
Margem 3 De s W Sobretana 3

Iro0ua valor parh 8 ORGANZAGAO DE COMPRAS
Regaro 11

4. Clicar “Enter” até surgir outra janela;

Nota: Quando seleciona “Enter” surgem duas janelas pequenas. Deve escolher a primeira opgao
em ambas.

Surge uma nova janela;
No campo “Artigo” inserir o c6digo do artigo que pretende encomendar e clicar “Enter”;

SN
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Z navarra INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA Mttt

IT 52— Criar encomendas no LIBRA

A

Exhero Qocles Eaglo Desiocamento Consulta Ventana Auda

HdaAr N - v ¢ @8 v Qrzszad B X 2 & 0

®
Encomendas de Comgr as. Urhas

© Org. Compras AC.01 Materal de Embabigem fornecedor 1798 DS SMITH PACKAGING PORTUGAL, S.A. | Ctas. Vas | Vendas | Ofertas
Sérve | 1618 27/02/2017 € 001 Navarra - Extrusdo de Aumino, S.A Oados OF. |  Otos. J Custos
Tipo Uncomenda P01 Normal Armazém 00181 Embabgem Navarna |

Fecha de Apresentacho Ursdades Undades  Autorizar
I‘E Untrega  Quantidade | U/P Precopor..  UA/C Peddm | Peddes 2 1

7. No campo “Quantidade” inserir a quantidade que pretende encomendar;

Eicheiro Qpcdes Ediclo Deslocamento Consulta Ventana Auda

M4 M =) N $ @8 0o Qrzad '8 X «Z & 0

()

&  Encomendas de Compras Unhas

" Org. Compras AC.01 Materal de Embaligem Tomecedor 1798 S SMITH PACKAGING PORTUGAL, S.A. |Clas. Wles | Vendes | Ofertas
Série | 1618 27/02/2017 € 001 Navama - Extrusdo de Aumino, SA.  (DsdosOF.| Dws. | Custos

~ Tipo Encomenda P01 Normal Armazém 00181 Embabgem Navama |
Linha 00 Fecha de Undades Undades Autorizar
| Artigo Intrega U/P Precopor..  UM/C Peddes i Peddes 2 1

1AC.01.03.0023 CARTAO FAN-FOLD 1215mm C-54409/03/, M2 PAL M2 -
=

8. Clicar em “Gravar” e “Sair”;

fichero Qpcles Eaclo Desiocamento Consula Ventana Amda
Hd4r M X De @8

9. Clicar em “Finalizar”.

Bchers Gotw Capecu Vetana Ao @MUBRA

Gd

Gestlo 0o Notas.

MUBRA “1 1l £ @ :

[ e v
+ Tunbon (83) ()] © v (0) 5 espera (0) ae®
» e L Descrgan Tarels Assunto tmgresa
S1277 32645150 o0 comord Gravar Pedido Compra CARTAO 500 DS SMITH PACKAGING PORT -
S1251 126407 Pedudo de compra Recepido Materwl cartho D% SMITH PACKAGING POR TUGAL, §
$1250 1326179 Pedido de comon Receoco Materal MASTICO PLAS TIRSO FABRICA D PLAS TXCOS.
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ANEXO XIV — INSTRUCAO DE TRABALHO: RECECAO DE MATERIAL DE

EMBALAGEM
INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA .
navarra Revisdo: 0
IT 180 - RECEGCAO DE MATERIAL DE EMBALAGEM 24/05/2017
1. OBJETIVO
Informar acerca do procedimento a seguir para o colaborador que recebe material consumivel de
embalagem.

Fornecer informagdo necessdria para correta inspe¢do por amostragem do material recebido para dete¢do
de ndo conformes mais eficiente.

2. PROCEDIMENTO

Cbiapaz

Comparar informagio ) [ Carimbar guia de ] ) [ Descarregar material ]

da guia de remessa e
material recebido remessa recebido

ETAPA 1- Comparar informagiio da guia de remessa e material recebido
A recegdo de material consumivel de embalagem deve ser feita pelo controlador de stock.

1. Quando chega um fornecedor o controlador de stock deve-se dirigir ao local de descarga;
No local de descarga, deve solicitar-se a guia de remessa do material. Sem guia néo é permitida
a descarga de material.

3. Na guia deve consultar-se a seguinte informagao:

e Data da guia
A guia deve ter a data referente ao dia de entrega do material, a fim de confirmar a recegdo do
mesmo naquela data.

e Numero da requisi¢do feita pela Navarra

o A cada guia esta associado um niimero da requisi¢do, ordem ou encomenda, feita pela
Navarra.

o Este nimero permite fazer a ligagdo entre a recegdo e a encomenda. Sem a existéncia
do mesmo a carga nio deve ser rececionada.

Nota: O nimero de requisi¢do encontra-se em diferentes locais da guia de remessa, com
diferentes denominagdes, dependendo do fornecedor. Desta forma, podera encontrar designagdes

como:
Termo
“Ordem” 1234
“Enc.” 1234
“V/Encomenda” 1234
¢ Quantidade recebida

o Garantir que a quantidade recebida é a mesma que esta nas guias;
o Ter em atengdo a unidade associada ao material (Existe material que é recebido em Kg)

e Inspecgdo das caracteristicas do material

o A inspegdo das caracteristicas do material entregue deve ser sempre realizada
o Sempre que existirem dividas quanto s caracteristicas do material deve ser chamado o
responsavel de embalagem.

PG 01.03/00 1/10
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o Material fora de especificagdo ndo ¢ aceite. Em ANEXO esté a informagédo sobre
especificagdes de recegdo dos artigos.

Nota: Na presenga de situagdes ndo definidas deve ser alertado ou o responsével da secgdo de embalagem
ou responsavel pelos stocks de embalagem.

ETAPA 2- Carimbar guia de remessa

Depois de receber o material:
1. Dirigir-se ao gabinete de embalagem:
2. Carimbar a guia de remessa com carimbo de “ Controlo de fornecimentos” (PG10.02):
a. O carimbo serve para descrever o processo de recegdo de material, inserir a data da
entrega e assinar, sendo que a pessoa que assina se torna responsével pela recegdo;
b. Deve preencher todos os parametros com “OK” ou “Ndo OK”, de acordo com o sucesso
do fornecimento;

) Quando ndo for possivel confirmar a unidade de medida do material (quando, por exemplo, a

@ entrega ¢ realizada em Kg) deve-se deixar por preencher o pardmetro “Quantidade” e colocar nas

o observagdes: ‘unidade nao verificdvel.’ Escrevendo-se seguidamente a quantidade fisica que
w consegue confirmar e respetiva unidade (Ver figura abaixo).

ETAPA 3- Descarregar material recebido

A madeira deve ser descarregada no Portdo 1.
O restante material deve ser descarregado no Portéo 3.

A arrumagdo do material recebido deve ser realizada pelo controlador de stock.

O material deve ser acondicionado no local disponibilizado e/ou definido para cada artigo.
e As éreas definidas devem ser respeitadas.

PG 01.03/00 2/10
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ANEXOS
Filme estirdvel
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
FILME ESTIRAVEL
AUTOMATICO
p—

AC.01.04.0022 v Contar rolos recebidos
Abrir uma caixa por palete de
FILME ESTIRAVEL MANUAL eutrega e confi contetido

+
AC.01.04.0023 Verificar se a Quantidade de
caixas*Quantidade de artigos em
cada caixa € igual valor presente na
guia
FILME ESTIRAVEL
AUTOMATICO 50CM
AC.01.04.0024 Contar rolos recebidos
PG 01.03/00 3/10
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Rolos de Pléstico
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
Rolo de Plastico ad Nat. 400*25
Incolor
01.EB.0021
Contar rolos recebidos
+
01.EB.0019 Pesar 1 rolo
AC.01.04.0007

Nota: Este material ¢ encomendado por Kg, desta forma deve colocar a quantidade fisica que consegue
confirmar e respetiva unidade em “Observagdes” (No carimbo de “Controlo de fornecimentos”, descrito
anteriormente). Deve também verificar se o peso de um rolo corresponde ao valor por unidade descrito na

guia de remessa.
Rolos de Papel

Referéncia Designagio Modo de

01.EB.0001 Papel SK 0,60 45GRS. Castanho

PAPEL KRAFT FINO CASTANHO
AC.01.02.0001 Contar rolos recebidos
PG 01.03/00 e
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Cartéo Canelado

Referéncia

Designagdo

Modo de recegdo

01.EB.0003

CARTAO CANELADO

.

Contar rolos recebidos
+
Verificar altura da palete (altura
méxima= 8 rolos)

Fita de Cintar

Referéncia

Designagdo

Modo de recegdo

AC.01.05.0002

FITA DE CINTAR BRANCA

AC.01.05.0006

Contar caixas por palete
+
Abrir pelo menos 1 caixa por palete
para confirmar a quantidade por
caixa
+
Verificar caracteristicas da fita (cor,

aspeto, grossura, superficie)

FITA DE CINTAR METALICA
16x0,50mm

Contar fitas recebidas
+

Verificar caracteristicas da fita
(aspeto, grossura, superficie)

AC.01.05.0001

FITA DE CINT'AR VERDE

-

AC.01.05.0005

Contar caixas por palete

+

Abrir pelo menos 1 caixa por palete

para confirmar a quantidade por
caixa

+

Verificar caracteristicas da fita (cor,

aspeto, grossura, superficie)

FITA DE CINTAR PLS.PET.19mm

Contar fitas recebidas
+
Verificar altura da palete (altura
méxima= 8 rolos)
+
Verificar caracteristicas da fita (cor,

aspeto, grossura, superficie)

PG 01.03/00
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AC.01.03.0018

Cartdo FAN-FOLD L=540 mm
com vincos

AC.01.03.0019

Cartdo FAN-FOLD L=580 mm
com vincos

AC.01.03.0005

Cartdo FAN-FOLD L=610 mm

AC.01.03.0020

Cartdo FAN-FOLD L=650 mm
com vincos

AC.01.03.0010

Cartdo FAN-FOLD L=740 mm

AC.01.03.0011

Cartdo FAN-FOLD L=800 mm

AC.01.03.0021

Cartdo FAN-FOLD L=970 mm
com vincos

AC.01.03.0012

Cartdo FAN-FOLD L=1100 mm

AC.01.03.0023

Cartio FAN-FOLD L=1215 mm

AC.01.03.0013

Cartdo FAN-FOLD L=1450 mm

AC.01.03.0015

Cartdao FAN-FOLD L=1600 mm

PG 01.03/00
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Cantoneiras
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
Contar caixas recebidas

40X40X5,7X300 SKD CASTANHO +

Verificar se a Quantidade de

caixas*Quantidade de artigos em
AC.01.03.0029 cada caixa € igual ao valor presente
na guia

+

Abrir 1 caixa para verificar

qualidade do material
CANTONEIRA 40X40X5,7X2500
SKD CASTANHO
V"’——-ql Contar agrupados

+

AC.01.03.0026 Verificar se a Quantidade de

cantoneiras por
agregado*Quantidade de agrupados
Cartio
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
AC.01.03.0003 Cartdo FAN-FOLD L=500 mm Contar paletes recebidas

6/10
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Madeira
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
01.EB.0239 TABUA 10X2X5,25
TABUA 10X02X300 MADEIRA
PLEBORS TRATADA Garantir descarga em local seco
01.EB.0034 TABUA 10X02X300 +
01.EB.0251 TABUA 10X2X600 Confirmar que a madeira se encontra seca
01.EB.0250 TABUA 10X2X700 Contar quantidade entregue
01.EB.0035 TABUA 10x03x300
BARROTES 70X70X300
ULER.O0%6 MADEIRA TRATADA
01.EB.0036 BARROTES 70X70X300
01.EB.0239 TABUA 10X2X5,25
TABUA 10X02X300 MADEIRA
01.EB.0034 TRATADA
01.EB.0034 TABUA 10X02X300
01.EB.0251 TABUA 10X2X600
01.EB.0250 TABUA 10X2X700
01.EB.0035 TABUA 10x03x300
BARROTES 70X70X300
OLERINES MADEIRA TRATADA
01.EB.0036 BARROTES 70X70X300
Pregos
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
Pregos 2.5X65
01.EB.0063 a
Pregos 2.2X45
01.EB.0064 Conferir carateristicas do material
+
Contar conjuntos por caixa
Pregos 2.2X64
01.EB.0116 §
PG 01.03/00 7/10
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Filme Protetivo
Referéncia Designagdo Modo de recegdo

AC.01.04.0009 Filme Protetivo Azul 4 CM
AC.01.04.0010 Filme Protetivo Azul 5 CM P e S
AC.01.04.0012 Filme Protetivo Azul 6 CM +
AC.01.04.0014 Filme Protetivo Azul 8 CM Confirmar quantidade
AC.01.04.0016 Filme Protetivo Azul 10 CM ) +
AC.01.04.0036 Filme Protetivo Azul 11 CM | Medir rolo para confirmar recego

de medida correta
AC.01.04.0034 Filme Protetivo Azul 12 CM
AC.01.04.0020 Filme Protetivo Azul 13 CM
AC.01.04.0035 Filme Protetivo Azul 14 CM
AC.01.04.0021 Filme Protetivo Azul 15 CM
AC.01.04.0037 Filme Protetivo Azul 17 CM
AC.01.04.0038 Filme Protetivo Azul 18 CM
AC.01.04.0039 Filme Protetivo Azul 20 CM
AC.01.04.0040 Filme Protetivo Azul 22 CM (Filme protetivo Azul)
AC.01.04.0041 Filme Protetivo Azul 30 CM
AC.01.04.0003 Filme Protetivo Preto/Branco 6CM
AC.01.04.0002 Filme Protetivo Preto/Branco 8 CM
AC.01.04.0001 Filme Protetiwé }I:Ieto/Bra.nco 10
AC.01.04.0042 Filme Protetivcé Il;ireto/Branco 11
AC.01.04.0043 Filme Protetivo Preto/Branco 17

CM
AC.01.04.0006 Filme Protetivo Preto/Branco 23
CM
(Filme protetivo Preto/Branco)
PG 01.03/00 8/10
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Paletes
Referéncia Designagdo Modo de recegdo
Europalete Trat.fitossanitario
AC.01.01.0002
PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80 | Garantir qualidade e carateristicas
N° 10 do material
+
— - Caso se trate de Europalete
01.EB.0210 ¥ v / garantir recegdo de certificado e
e o > / passaporte fitossanitério
PALETE MADEIRA C/ 1,20X0,80
N°9
01.EB.0172 ‘%
S N
e
Caixas de cartio
Referéncia Designagdo Modo de recegdo ]
Garantir medidas de montagem
+
Contar unidades recebidas
AC.01.03.0024 CAIXA DE CARTAO i
400X300X170
AC.01.03.0027 CAIXA 300X200X170 S/ IMPR.
9/10
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Placas de cartio
Referéncia Designagdo Modo de recegdo |
Contar paletes recebidas
CARTAO PLACA 800X1200 (Finas -
01.EB.0045 Garantir que chegam a
quantidade correta de placas
PLACA CARTAO 1170X750 (Grossas
01.EB.0209
PG 01.03/00 10/10
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ANEXO XV — INSTRUCAO DE TRABALHO: CONTROLO DE STOCK E PEDIDO DE

ENCOMENDA DE MATERIAL

INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA Revisio:draft
| ;d nava f fa IT 53 — Controlo de stock e pedido de encomenda de material 06/05/2017

1. OBECTIVO

Definir, auxiliar e padronizar o trabalho de verificagdo do nivel de stock nos armazéns da secgdo de
embalagem e pedido de encomenda de material, com o intuito de manter niveis de stock equilibrados e
evitar ruturas do mesmo.

2. PROCEDIMENTO

O controlo e respeito pelos stocks definidos é da responsabilidade do controlador de stock (Responsavel
de armazém).

Ceiper CEupe
Verificacio de stock no ) Verificacio de stock no ) Verificacio de stock nos )
armazém de embalagem [ armazém de protetivos armazéns de madeira Pedido de encomenda

ETAPA 1- Verificagio de stock no armazém de embalagem

No armazém de materiais de embalagem, existe, para cada material, uma identifica¢do da sua quantidade.
Através desta identificagdo é possivel constatar a quantidade existente de cada material, bem como
quando deve ser encomendado e quando estd em eminéncia de rutura de stock.
Existem materiais contabilizados por palete e materiais contabilizados por unidade.

1. Para verificar o nivel de stock dos materiais contabilizados por palete:

a. E necessério pedir para encomendar se atingiu o ponto de encomenda:

| [ore] mtm;‘mgii' =

1 awene

CARTAO 1215 MM

(Eminéncia de rutura)

c. Nio deve tomar qualquer medida, o stock encontra-se nas quantidades indicadas:

2. Para verificar o nivel de stock de materiais contabilizados por unidade:

* Deve contabilizar as unidades de cada material;
¢ Cada material deste tipo tem dois cartdes em frente a sua identificagdo. O primeiro de
“Alerta”(a) e o segundo de “Encomenda”(b):

PG 01.03/00 /
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Os protetivos estdo divididos em dois tipos: Azul e Branco/Preto, sendo organizados por dimensdes.
A sua dimensdo estd escrita na sua superficie.
Caso ndo exista identificagdo da sua dimenséo o rolo deve ser medido como se mostra na imagem abaixo.

Para verificar o nivel de stock:
1. Contar o nimero de rolos de cada dimensdo;
2. Assinalar na folha de verificagdo de stock a necessidade, ou ndo, de proceder a encomenda de
artigos.

ETAPA 3- Verificagiio de stock nos armazéns de madeira

Existem dois armazéns de madeira situados:
¢ Na carpintaria, junto 4 maquina de serra (figura (A));
¢ Junto a maquina de paletes, PAL 001 (figura (B)).

Para verificar o nivel de stock nestes locais:

1. Contar o nimero de tdbuas/barrotes para cada dimenséo e tipo de madeira;
2. Assinalar na folha de verificagdo de stock a necessidade, ou ndo, de proceder a encomenda de
artigos.

PG 01.03/00 0
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(a) E necessério alertar responsavel pelas encomendas caso o niimero de unidades seja menor ou
igual a quantidade apresentada no cartdo:

(b) E necessério pedir para encomendar se o nimero de unidades for menor ou igual 4 quantidade
apresentada no cartdo:

3. Assinalar na folha de verificagdo de stock a necessidade, ou ndo, de proceder a encomenda de
artigos.

ETAPA 2- Verificagdo de stock no armazém de protetivos

O armazém de protetivos encontra-se junto da maquina MPL 001.

PG 01.03/00 /
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ETAPA 4- Pedido de encomenda

Depois de fazer a verificagdo do stock, dirigir-se a zona entre o Ul e U2 onde se encontram duas caixas:

!  —
MATERIAL
ENCOMENDADO

~ o~

- sec¢do de embalagem

Deve dirigir-se a caixa de “Kanbans” (caixa superior), onde € possivel encontrar um conjunto de cartdes,
correspondendo, cada um deles, a um material:
1. Retirar os cartdes que correspondem aos materiais que € necessério encomendar;
2. Dirigir-se ao Gabinete de embalagem e, na secretaria do responsavel pelas encomendas, inserir o
kanban no separador “Pedidos efetuados” para ser dado seguimento as encomendas.

PG 01.03/00 /
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ANEXO XVI — INSTRUCAO DE TRABALHO: RECECAO DE MATERIAL (LIBRA)
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1. OBJETIVO

Apresentar, de forma clara e representativa, o procedimento de rece¢do de material de embalagem no
software LIBRA.

2. PROCEDIMENTO

[Seleqio da encomenda] [ Entrada de material ] [ Digitalizagdo da Guia ] [ Insergdo da Guia de ]

recebida de Remessa Remessa no sistema

ETAPA 1- Sele¢iio da encomenda recebida

1. No menu principal do software LIBRA, clicar em “Gestdo de processos”.

Echovo (ot Gopecsl Ventana Aude mUBRA
@
MUBRA =1 &l £ m :
o % B

&

V-‘
= ] n

i IR

2. Selecionar a encomenda relativa ao material recebido;
a. Clicar em “Assumir”;
b. Clicar em “Executar”

M UsRa (oA - 0 x
fchero Eoter Especal Veetana Anda mUBRA

- Tudes (75) m s (1) n expera (9) as
mEe BT Desowcse Tarets Assunto tmpress
E i reiat 49083 316673 Pedo de compra Receoglo Materal MADERA BONS ELEMENTOS - COMP. VEND. 0 o
4 43017 316318 Pedeo de compr Recencio Materal MADERA BONS ELEMENTOS - COMP. VEND. 2aC
ncomel.l . au_va > de comora FILME MVM - EMBALAGENS. LDA.
rec 45200 315883 Peciés Ge compr Recencio Materal SAS BONS ELEMENTOS - COMP. VEND.aC
ao material recebido 43206 315731 Pedo de compa Racencho Materal CANTONERAS SPRALPACK, LOA
49167 J15634 Pecio de compa Receocio Materal CARTAO PRENSAOO DA MORA ARTIGOS DE EMBALAGEN,
49186 315621 Pedido de compra Rececio Materal canrio FABRICA DE PAPEL € CARTRO S.A. (v
- 215096 Pedido de compra Receoclo Materal CINTA VERDE 104
315226 Peceo de compra Recenclo Materal MADERA ALTADE - ALMDEOS, LOA
43077 315079 et de compra Recencho Materal FRME MANUAL VN - DBALAGENS, LDA.
49018 314839 Pecco ce compra Recenclo Materal FRME PROTETIVO VO . EMBALAGENS, LDA.
48872 314177 Pedito de comprr Receocio Materal caatio FABRICA DE PAPEL € CARTEO SA. (v
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ETAPA 2- Entrada de material
Seré aberta uma nova janela.
1. Clicar “Enter” até janela “Lista de Valores” abrir;
2. Escolher op¢do “Entrada Material de Embalagem”;
) UBRA (D5A - o X
[chevo Qogles [agle Deslocaments Consula Venlans Awde mUBRA
a al X 2N 0
Mu (NAVARRA 3 A ) )
Ovganizache Compras A 01 Matew to [mOsage™
_l v [N Ercomends 00 15 Gt Novn
Too de trcomends
Armarém 0018 - L
'- u.‘““wl mﬂ!l m%' NAV R — 1
" Do umento Intermo " ’
Data
Tomeceder 2000 LRG|
Charte Tarks.
~
Onma o eumos |
Oomcho de envregs
Mards |
Tranepor tador Princh.  Nimero de OT
Too de Portes Pagen - | Secu_ o Seguments
Cpedente Interno
Cservaches
Articule Descrghe ‘ FI Prege. Importinc -
v
M o4 PIn:ﬂV.;
3. Clicar “Enter” até ao campo “N° Doc. Fornecedor”;
4. Consultar Guia de Remessa do fornecedor (documento fisico) onde se encontra o N° do
documento;
5. Clicar em “Enter” até ao campo “Data. Doc. Fornecedor;
6. Consultar Guia de Remessa do fornecedor onde se encontra data de emissdo do documento;
0 UBRA (DSA - o x
Echero Qocles Eaglo Desiocamento Consults Ventans Auwds mUBRA
~ v ) / 5 X 2 &0

Oorade Guae  Linbias de Guse
Organtzacho Compras + Materw de EmOagem
1504

] S /Metrcomends 000 Gl Nove
oo de Ercomends
Movmento oM €ntrada Materal ce Emtangem
Armazém tatrada 00181 Embabgem Nrama |
| Comtro de Contabiiad 00| Mo - Bxtrusdo de Amino, SA
T W Documento Interme | 16264 e
Oata Data Doc. Fomecedor
Formecedor 2000 VM - EMBALAGENS, LDA.
Cherte Tarks wr
Fecha v, NP
Owisa R €UROS.
Comcko de evwregs
Mords Nimers Expescon

7. Clicar “Enter” até aparecer nova janela

8. Surge nova janela
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0 UORA (DA - o x
[chevo Qogles [aglo Deslocaments Consuta Ventans Ands mUBRA
Hdarn - “ + y'Qza@'8 X 2 a0
Doirads G Lntas de Gue
W Doc. Interme 116207 Ovg. Compran A0 01 Maters e Erbmagen Contre de Comtal - Neeare Eviake te M 5 A
_j " Doc. 003 BONS ELEMENTOS - COMP VEND MOV, UNP LDA
Data 250172017 Aewmarée L Emosagem Mo | P o L
Savte [ Podde Dot rvegs
000 159 Ircomerda Comgiets Sewcoore res Wion Cateiabo Droamen 1vios Lrte Droomers  ewess e ase
g Linha Artage Descriho Artige. CL Aea St Uslades Agren. Lote [Remess Wb
&
a
Imcadentes
A
0 A Reterércs Fomecsdor Capacdate .o moe e
Owpar tamerts rdor Quakdade
Ordem Fatreache
Unha Encomenda
Registo 1/1
9. Clicar “Enter”
10. Selecionar o material recebido (Poderdo surgir vérios materiais desse fornecedor)
) UBRA (DA - o x
fichewo Qogles Eakdo Deslocaments Consuls Ventana Ands MUBRA
Hdarn . &+ 0 a0 8 X 2 N0
Drorads G Unhas de Gue
W Doc. Interme 116207 Org. Compras AC 01 Materi de Enbalagen Contro de Comtal | Novarrs - Exvuslo de Mo, 5 A
_j W Doc. Formecedor | 14297 Tormecedor 2075 BONS ELEMENTOS - COMP VEND. MOV, UNP LDA
" Deta,
000 |Uhe Mg Deser, Cesr b O triregs Ercomends trivegue Aores Qv A Rha hoeede
® [AC.01.01.000 PALETE SAS 4,0M PALLTE SAS 4,0M 23/01/% 10 OUNC 10 - F
s -
11. Inserir a quantidade recebida
0 UBRA £0SA - o x
Eichero Qpcles Eaglo Qesiocaments Consults Ventans Amds MUBRA
Hda4r M - . <~ ) a1 X Z &0

Entrads Guaa  Urhas de Gue

W Doc. Interme 116287 Ovg. Compras - 01 Materm de [mOmagen Centro de Contal - Naars  Dvvusbo de Mo, 5 A
_l W Doc. Formecedos | 1417 Formecedor 2075 BONS ELEMENTOS - COMP VEND JMOV. UNP LDA
- Data 25/01/2017  Armanées L Emtalge™ Wavarma | Peso e Dwma  Om
000 1530 23/01/2017 Meomends Complets Seiecooner Lness ion Cabegabo Encomerspaios Lra Ercomend Depesss  Nows Gl
L - Oescricho Artmo Co Avea s
2 M1 ACOL01.000PALETE SAS 4.0M GENZG1.
o ]
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A/
FAN
—\

INSTRUCOES DE TRABALHO - SGQA

Q navaria Recegdo de material de embalagem- LIBRA

Revisdo: 1

26/01/2017
2 “ ) 20 s “y ; »
12.  Clicar “Enter” até surgir janela “Lista de Valores
D UBRA (05 o X
Dchero Opgles Eaclo Deslocaments Consulta Ventans Auda MM LUBRA
Hda4r M <& / X 2 &0
[ £rtrada e Aibaranes Comeras ( W §
Orada Gus Lk de e
W Doc. Interme 116299 Org. Compran AC 01 Materl de Drbaiagem Contro de Contalon  Novwrs - Exiuabe de M, § A
] " Doc. Fermecedon ! Formecndor 2073 BONS ELEMENTOS - COMP,VEND, MOV, UNP LDA
Data 0012017 Aewarie L Dwisa (R
Sarie [ Podudo  Oota Ervege
000 1530/23/01/2017 Ieemends 4 Vv Owve e Prnies rha (rcomend  Despesss  Nove G
® | Sem Incidenclas -l
B WY ACo10LOCOPALETE SAPAoM %! Oferencas de cumtidades ) p—
002 Materwl ndo contorme
]
‘ .
S \.\\;
|
|
|
I Capaatede Locaancho
| v Indce Quasdade
M4 Mid v &
Area 200 wnca Stuacho Dsponne Tipo Linha Materas vemas :—vmm—
Ordem Fabrcacho

13. Escolher uma das opgdes consoante se aplique ao caso;

14. Clicar “Enter” e caso sejam recebidos mais produtos desse fornecedor repetir passos 9, 10, 11,

12e13;
15. Caso ndo existam mais materiais recebidos desse fornecedor clicar em “Sair”. ﬁ

ETAPA 3- Digitalizaciio da Guia de Remessa

1. Dirigir-se & impressora para fazer scan da Guia de Remessa;
2. Clicar em “Scan”;

3. No ecrd da impressora pressionar “Scan para e-mail”

PG 01.03/00
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INSTRUGOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1
Recegdo de material de embalagem- LIBRA 26/01/2017

‘@ navarra

SCAN P .'.Fi.i:
E-MMIL

4. Escolher o e-mail para o qual se pretende enviar o scan do documento (1) e clicar no botdo verde

“START” (2);
v ]
I—— SR y

5. No ecrd pressionar “fim de trabalho” para o e-mail ser enviado;
6. O e-mail serd enviado para o Outlook (Mail);

7. Para abrir o Outlook, no ambiente de trabalho do computador, escolher BZ]

8. No Outlook abrir e-mail enviado pela impressora (1) e fazer download do documento (2)

PG 01.03/00

200



Universidade do Minho

2N
. N . I~ \/
Mestrado Integrado em Engenharia e Gestdo Industrial
INSTRUGOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1
navarlra 26/01/2017
/ Recegdo de material de embalagem- LIBRA

R ? W " x
_ BASE (NVARRICIMR  PASTA VIR

'f‘/ﬁt X « « > TW‘.:tf:AJWP?‘ X b (i g (Yoo,
[l MRORR ) : Y o o o | W Y o Conee

ARecober | Todas Ndo lida Por Ot * M recentes & ” "

Ovpaiade por MIP OVSITINN 2MBL201] O Y

4 gab embakagem | @ navarr ashum Mensagem eru-‘uo—

Alscsber 3 multifuncional Facturagdo 1 Dré-viswelaogh

Rascunhos e e Dgraizadofpor MFP.069; .

ftens Emasdos Oata: 26/0100170%47 & Impressdo Ripda

Rens Elminados multifuncional Facturacdo 9 Pagnas:1 R Guarda Como

Afviar T‘-*"-:wmmu“ - Resohuglo ON2000P! oy G Todes 05 Angs

Coreio Eletrénico Nbo Solkctado -\-'—-a-.- T Remoyer Anes

. S , :

NS, 1001212, (MBALAGEM, 598 g 1905 \ -
9. Guardar documento em “Ambiente de trabalho”.
ETAPA 4- Insercdo da Guia de Remessa no sistema
De volta ao LIBRA
1. Fazer duplo clique na zona assinalada na imagem,;

0 UBRA (OSA - o x
Dcroro G Eopecl Voona Avca fMUBRA

GRED A
MUBRA T3 1l A @ 2

Gestdo 00 processos  Mensagens Notas

Cveota Frtow Corwr
= Lberar Adaw Q) e
Mersi Por —
Tudos (75) Pendente de Avignar (73) Pemdhente de tyectar (9) o curse (2) tn evpera (9) as
MOIDP 1T Descripces Tarets Asvemts tmpresa
316679 Peddo de compra Recesclo Matersl cario FASRICA DE PAPEL € CARTAO SA. (1 &
316675 Pesido de compna Recencio Materal MADERA BONS, ELEMENTOS - COMP.VEND. 4
> 7 316318 Pecco de compra Recencio Matersl MADERA BONS, ELEMENTOS - COMP.VEND. M4C
el 316104 Pesido de compn Recencio Matersl FRME ESTRAVEL VM - EMBALAGENS, LDA
de compra Recepcio Material SAS BONS ELEMENTOS - COMP.VI
43206 315731 Pedido de compa Recencio Materal CANTONERAS SPRALPACK, LDA
49187 315634 Pedo de compra Racencio Materal CARTAO PRENSADO DA HORA ARTIGOS DE EMBALAGEM,
49186 315621 Pedido de compra Recenclo Matersl cario FABRICA DE PAPEL € CARTAO S.A. (1
I 315226 Pedco de compra Recesclo Materal MADERA ALTADE - ALUMDIOS, LOA
SONTY 31 EAP0 Basdn Aa s Saranta 3  wanaias " Cumas s 0

2. Escolher a opgdo “Tt”, no canto superior esquerdo;

D UBRA £DSA - o x
Echewo Qpcles Edglo Deslocaments Consults Ventana Anda MUBRA
Qsz@u B [AE BN )

3. Na nova janela, inserir o nimero da Guia de remessa em “Descrigdo reduzida™;

D UBRA (D54 - o X
fchevo Caclo Qeslocamento Consults Vestana Awde mLIBRA
Har M X DOd @6 / X Z &0

Comentaros | Documentactn ssocads o Expederte

W Uxpediente 49270 Descrghe SAS 1 o%0/13%0
Too 2 Pedito e compr

tmpress 002075 ONS ELEMENTOS - COMP.VEND. B0V, U9 LOA

Sede

oata Topw Cocumente. A Asocade [
E o e | o

Oata Gravacho Uswarss Crabacun Imagen
Cwer vacones Detalades

4. Clicar “Enter” e em “Tipo de documento” escolher “Documentos”;
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INSTRUCOES DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 1
navarra Recegdo de material de embalagem- LIBRA 26/01/2017
g Cwmrghe
.-
100 . secho
10 M UCCAONES QUALIDADE
1 RSP COMPRAS
m RSP COMPRAS/ASSL COMPRAS
120 ASSL (OMPRAS
n ASSL (OMPRASBESP (OMPRAS
130 s, seccho
It RESP. SECCAOMMEQUISITANTE
B R o
21 ASSL SCOMDITORES? . SCOREDITO
n RESP. SCOREDITO/ASSL SCOREDITO
60 RESP. FINANCERO
3} RESP. FINANCEIRO/RESP . COMERCIAL
62 RESP. FINANCEIRO/COMERCIAL
il RESP. COMERCIAL
n RESP COMERCIALSACKOSF ICE
n RESP. COMERCIALRESP . FINANCEIRO
Ll BACOSFE -
M 40 M E B

5. Arquivar o documento que foi transferido para o computador por scéner fazendo duplo clique na
zona assinalada na imagem:

0 UBRA LOSA - o x
Dchero Eagho Deslocamento Consulta Ventana Anda IDUBRA
Mar N ™ % DOé @ 0 7 Ak X 2 &0

Comantares | Dooumentacin socads o £ xpedente

W Lxpediente 49200 Desarhe $AS 1 000/1330

Tyo { Pedudo de compnr

tmgresa 1002078 DONS ELEMENTOS - COMP,VEND MOV, UNP LDA

Sede

Data Descrihe Vg0 Do wenento

iovaron o Dacmentos  —

Data Gravacho Usuarss Grabackin. Imagen =

Cber vacones Detatades

6. Escolher o documento (1) e clicar “Open” (2);

L

Bchero €agho Qessocaments Consuta Ventans Auds MM LUBRA

Oata. Descrbo Redursds.
2610112607769 =% s 3
-
- 2 PUANOS OF IMBALAGIM - Atsie

B | s
Subw AW P P YS -
Oata Gravacho
CRmev v sccres e takades Fichews
b

D Ovtioct 2013
- e
‘ Flerame:  DG_207.5G | _coe |
Rade Fies of type: = Cancel

7. Clicar em “Sair” até chegar a0 menu principal S ;

8. Finalizar processo
0 UBRA £DSA
Eichero Eotar Especial Vestana Auda mUBRA

AR e =

Meru Por
© Tudos (74) o crse (9) tn expera (0) a
LR Ll Oescrecas Tarets Assamts
BONS ELEMENTOS - COMP.VI -
. 49384 116679 Pedido de compra Rececio Maters L) FABRICA DE PAPEL € CARTAO SA. (v
49085 116673 Peddo de compr Recenclo Materst MADERA BONS ELEMENTOS - COMP.VEND. 4
— 49261 316104 Pedido de compra Receoclo Materwl FLME ESTRAVEL MM . EMBALAGENS, LDA.
49200 315881 Pedido de compra Recencio Matersl sas BONS ELEMENTOS - COMP.VEND (.
49206 315731 Pedeo de comprr Recesclo Maternl CANTONERAS SPRALPACK, LOA
49187 115634 Peddo oo compr Recencho Materst CARTAO PRENSAD0 DA MORA ARTIGOS DF EMBALAGEM,
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ANEXO XVII — INSTRUCAO DE TRABALHO: CONSTRUCAO DE PALETES E

ESTRADOS
INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revis3o: 0
Z navarra IT 184 - CONSTRUCAO KIT 1,45 06/06/2017
Objetivo:

Instrugdes para construgdo de: KIT 1,45m
I

Madeira necessaria |

| Tébua normal Tébua normal Tébua normal
/ X2 | g7 x2 | x4

Comprimento= 1,45m Comprimento= 55cm 27,5/28 ou 33

Barrote normal Tdbua 3cm de espessura  Tébua normal
Tébuo poro fechor polete

/ x 2 ‘ x 4 f'j':::m’:;:: :::u:pcmt)
/ X2

| Comprimento= 76cm |Comprimento= 20cm Comp=80cm

Procedimento:

12 Passo

NS

29 Passo

I b{.’*@ S

Tébuas colocadas na

extremidade do barrote|
32 Passo

m cada

— P ——
TS 5

S

3 Pregos em cada

1 Prego em cada

Tabua colocada logo acima
da ranhura do barrote

PG 01.03/00 11
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[4 navarra

INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA

IT 185 - KIT 1,45M- ESPECIFICACOES PARA REFERENCIAS

CADIOU

Revis3o: 0
06/06/2017

Objetivo:

Instrugdo para construgdo de KIT’s 1,45m para referéncias CADIOU.
Informar qual a altura do KIT e qual o material que deve ser entregue em conjunto com ele.

REFERENCIA 20 E 21

Madeira necessaria

Tébua normal

Pregar tdbuas na lateral do kit

|x4

Comprimento= 27,5cm

Tébua normal

Cortar tdbuas e entregd-las
conjuntamente com o kit
(sem as pregar)

& x2

Comprimento= 16,5cm

REFRENCIA 22

Madeira necessaria

Tébua normal

Pregar tdbuas na lateral do kit

|x4

Comprimento=28,5cm

Barrote normal

Cortar barrotes e entregd-los
conjuntamente com o kit
(sem os pregar)

/x4

Comprimento=22cm

PG 01.03/00

REFRENCIA 23

I

Madeira necessaria

Tébua normal

Pregar tdbuas na lateral do kit

|x4

Comprimento= 33cm

Barrote normal

Cortar barrotes e entregd-los
conjuntamente com o kit
(sem os pregar)

/x4

Comprimento=22cm

KIT 1,45- EspecificacOes para referéncias CADIOU

1/1
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| INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Bevisie:
Zj Nnavarra IT 186 - CONSTRUCAO KIT 2,30M i
Objetivo:
InstrugGes para construgao de:

Procedimento:

PG 01.03/00

b\'@ B
oy

KIT
|

2,30m

Madeira

necessaria

| Tabua normal
/ X 2

Comprimento= 2,30m

Barrote normal

/ x2 |

| Comprimento= 76cm

Tébua normal

/XZ |x4

Comprimento= 55cm
Tébua 3cm de espessura

Comprimento= 20cm Comp=80cm

27,5/28 ou 33

Tébua normal
Tébuo poro fechor polete

(Deve ser entregue
x4

juntomente com o polete)

& x2

12 Passo

29 Passo

32 Passo

Tabua colocada logo acima

3 Pregos em cada

Tabuas colocadas na
extremidade do barrote

1 Prego em cada

Anexos
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| INSTRU(AO DE TRABALHO - SGQA _
Z navarra IT 187 - KIT 2,30- ESPECIFICACOES PARA REFERENCIAS | oe/oey2017
CADIOU

KIT 2,30- EspecificagOes para referéncias CADIOU

Objetivo:
Instrugdes para construcao de KIT’s 2,30m para referéncias especificas CADIOU.
Informar qual a altura do KIT e qual o material que deve ser entregue em conjunto com ele.

REFERENCIA 28

Madeira necessaria

Tabua normal Barrote normal

Pregar tébuas na lateral do kit Cortar barrotes e entregd-los
juntamente com o kit

(sem os pregar)
| x4 / x4

Comprimento= 28,5cm Comprimento=17,5cm

PG 01.03/00 1/1
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7 navarra INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA i
'-A extrusie de ale IT 188 - CONSTRUCAO DE ESTRADOS FPEE 06/06/2017

ﬁ\:{ﬂg;s para construgdo de: ESTRADOS FPEE

| Madeira necessaria

Tébua normal
/ x3

Comprimento= 3,50m

Tabua normal

”~

Comprimento= 50cm

x5

Procedimento:

PG 01.03/00

1/1
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[4 navarra

INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA

IT 189 - CONSTRUCAO PALETE MIRANDA

Revis3o: 0
06/06/2017

St

PG 01.03/00

MIRANDA

Madeira necessaria

Tébua normal
A

Comprimento= 3m

Tabua normal

/xz

Comprimento= 22cm

Barrote normal Tébua normal Tébua normal
Tébua para fechar palete
/ x 4 (Deve ser entregue -
x 2 juntamente com o palete,;
o x2
Comprimento= 43cm, Comp= Variavel Comp=47cm

12 Passo

—
Ny, i

22 Passo

1/1

Tabua colocada logo acima
da ranhura do barrote
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INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revis3o: 0
z nava rra IT 190 - CONSTRUCAO PALETE MECOSUN /062017

Objetivo:

InstrugGes para construgdo de: PAI.ETES M ECOSU N
I

Madeira necessaria

Palete 76 (ver instrugdo) Tébua normal

12
X2 | X

Comprimento= Variavel

Tébua normal
Tébuo poro fechar polete

Tabua normal r entregu
) x 2 & X6 T
@ Comprimento= 15cm Comprimento=80cm

Procedimento:

12 Passo

Unir duas Paletes 76

g
gl

6 pregos inseridos
de cima para baixo

Nota: Para facilitar tarefa, as tabuas verticais devem ser colocadas apds unido das paletes.

PG 01.03/00 1/1
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| INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revis3o: 0
Z navarra IT 191 - CONSTRUCAO PALETE 34 i

PALETE 34
|

Madeira necessaria |
Tébua normal Tabua 3cm de espessura
/ x4
Comprimento= 2,61m X4
|Barrote normal
/ X2 Comprimento= 1,155m
Comprimento= 1,14m|Tébua normal
Tdbua normal / e o oo
X 6 x 2 ;{x?::vmtnte cort:apalett)
- Comprimento= 24 cm Comprimento=1,74m

9 Pregos em cada

Tébua colocada logo acima 11
da ranhura do barrote

PG 01.03/00
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7 navarra INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA il
-A extienie 4o sles IT 192 - CONSTRUCAO PALETE 35 06/06/2017
Objetivo:
Instrugdes para construgdo de: PAI.ETE 35
| Madeira necesséria |
Tabua normal X 4 Tabua 3cm de espessura
Kprimenm: 2,61m x4

Comprimento= 1,155m

Tébua normal

|Barrote normal
X2
Comprimento=1,125m
Tabua normal
X6

- Comprimento= 24 cm

Tébua para fechar polete
x 2 (Deve ser entregue

Jjuntomente com a palete)

Comprimento=1,725m

Procedimento:
12 Passo

32 Passo

PG 01.03/00

2 Pregos em cada

1 Prego em cada

9 Pregos em cada

Tébua colocada logo acima
da ranhura do barrote

1/1
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INSTRUGADDEIRABMHO-SGQA Revis3o: 0
Z nava ffa IT 193 - CONSTRUCAO PALETE 36 06/06/2017
Objetivo:
Instrugdes para construgdo de: PAI_ETE 36
[ Madeira necessaria
Tébua normal X 4 Tabua 3cm de espessura
4primento= 2,61m x 4
|Barrote normal
X2 Comprimento= 1,155m
Comprimento= 1,125m|7bua normal
Tébua normal / s povs Jochar patete
‘ x 6 x 2 /{t?:::menre mergapame)
Comprimento= 24 cm| Comprimento=1,725m

Procedimento:
12 Passo

2 Pregos em cada

32 Passo

42 Passo

4 N

.
N —_—
PG 01.03/00 Tébua colocada logo acima

da ranhura do barrote

1/1
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| INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA aevisic: &
Z nava ra IT 194 - CONSTRUCAO PALETE 37 o

Objetivo:

InstrugGes para construgao de: PAI.ETE 37
I

Madeira necessaria

Tébua normal Tabua 3cm de espessura
/ x4
Comprimento= 2,61m x4

|Barrote normal
/ X2 Comprimento= 1,155m
Comprimento= 1,11m|7dbua normal
Tébua para fechar polete
Tébua normal x 6 / x 2 ,(5:::":;: ::::L:polefe}

- Comprimento= 24 cm Comprimento=1,71m

Procedimento:

-
T~ N 1 Prego em cada
< = —

42 Passo

b\ 9 Pregos em cada

PG 01.03/00 Tébua colocada logo acima 11
da ranhura do barrote
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INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 0
Z navarra IT 195 - CONSTRUCAO PALETE 38 06/06/2017
Objetivo:
InstrugGes para construgao de: PAI.ETE 38
( Madeira necessaria
Tdm:ay x4 Tabua 3cm de espessura
Comprimento= 2,61m x4

\Barrote normal

/ X2
Comprimento= 1,13m

Comprimento= 1,10m

Tdbua normal
X6

- Comprimento= 24 cm

Tébua normal
Tébua para fechar polete
(Deve ser entregue

' x 2 Jjuntomente com a palete)

Comprimento=1,73m

Procedimento:
12 Passo

PG 01.03/00

Tébua colocada logo acima
da ranhura do barrote

2 Pregos em cada

1 Prego em cada

9 Pregos em cada

1/1
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INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revis3o: 0
Z navarra IT 196 - CONSTRUCAO PALETE 39 S

Objetivo:

InstrugGes para construgdo de: PAI.ETE 39
I

Madeira necessaria

Tabua normal Tabua 3cm de espessura
/ x4
@ Comprimento= 2,61m x4

|Barrote normal
x2 Comprimento= 1,11m
Comprimento= 1,15m|7bua normal
Tabua normal , Tdb"::ff:“i'. polete
x 6 x 2 I(S::umemt ::: a palete)

- Comprimento= 24 cm Comprimento=1,75m

Procedimento:

1 Prego em cada

Tébua colocada logo acima 11
da ranhura do barrote

PG 01.03/00
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INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA "
Z nava ra IT 197 - CONSTRUCAO PALETE 40 ::7:7”0‘7
31:{:12’;25 para construgdo de: PAI_ETE 40
[ Madeira necessaria
Tébua normal X 4 Tabua 3cm de espessura
4primento= 2,61m x4
|Barrote normal
X2 Comprimento= 1,150m
Comprimento= 1,20m|Tdbua normal o
Tébua normal X6 / X2 i%;}}f%%:’m)
- Comprimento= 24 cm Comprimento=1,80m

Procedimento:
12 Passo

2 Pregos em cada

32 Passo

] ?’u 7}? = é

42 Passo

b\ 5 Pregos em cada
Q Tébua colocada logo acima 11

da ranhura do barrote

PG 01.03/00
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/4 NAVArra g Revisi: 0
'-A extrashe 4o sle IT 198 - CONSTRUCAO PALETE 50 06/06/2017

Objetivo:

InstrugGes para construgao de: PAI.ETE 50
I

Madeira necessaria

Tdbuay X2 Tébua normal
Comprimento= 2,50m

|Barrote normal
X6

x3
Comprimento= 50cm
Tabua normal

x3
‘ Comprimento= 36cm | Comprimento= Varidvel

Procedimento:
12 Passo

-
P

\ 95cm

29 Passo

/20cm
32 Passo

T %A

Tébua colocada logo acima
PG 01.03/00 da ranhura do barrote 1/1
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I INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 0
Z navarra IT 199 - CONSTRUCAO TAMPO-PALETE 50 i

Objetivo:

Instrugdes para construgdo de: TAM PO' PAI-ETE 50

Madeira necessaria

Tabua normal Tébua normal

4

Comprimento= 2,13m - x3

Tabua normal

’ x3

Comprimento= 34cm | Comprimento= 54cm

Procedimento:

12 Passo
bl Prego em cada
\
91, 5cm
1,5cm
22 Passo

PG 01.03/00 1/1
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| INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revisso: 0
z na va fa IT 200 - CONSTRUCAO PALETE 56 06/06/2017

Objetivo:

InstrugGes para construgao de: PAI.ETE 56
I

Madeira necessaria

Tabua normal Tébua normal
/ x2 ’
Comprimento= 2,50m

|Barrote normal
X6
x3

Comprimento= 56cm
Tabua normal

. x3
Comprimento= 42cm | Comprimento= Varidvel

Procedimento:

12 Passo

\
& 91 5cm
\ 4 5cm

292 Passo

="
3>

L

PG 01.03/00

Tébua colocada logo acima
da ranhura do barrote 1/1
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Procedimento:

>z

~

PG 01.03/00

-

x3

Comprimento= 37cm

lNSIRU(M DE TRABALHO - SGQA Revisdo: 0
z nava rra IT 201 - CONSTRU(AO TAMPO-PALETE 56 06/06/2017
Objetivo:
InstrugGes para construgdo de: TAM PO' PAI.ETE 56
Madeira necessaria
Tdbua normal Tébua normal
/ X2
Comprimento= 2,13m
Tdbua normal ~— X 3

Comprimento= 59cm

12 Passo

91, 5cm

91,5cm
/

2cm

22 Passo

bl Prego em cada

N

1,5cm

1/1
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| INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Bevisde
Z navarra IT 202 - CONSTRUCAO PALETE 76 i

Objetivo:

InstrugGes para construgao de: PAI.ETE 76
I

Madeira necessiria |

Tébua normal Tébua normal
/ x2 ’
Comprimento= 3m

|Barrote normal | X 6

/ x3
Comprimento= 76cm

Tabua normal

x3
’ Comprimento= 62cm | Comprimento= Varidvel

Procedimento:
12 Passo

-
\ /1,23m

\ /1,23m

292 Passo

3

|
|
L3
~
\§ >
j i Tébua colocada logo acima

PG 01.03/00 da ranhura do barrote 1/1
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INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA Revis3o: 0
Z nava fa IT 203 - CONSTRUCAO TAMPO-PALETE 76 06/06/2017

Objetivo:

InstrucGes para construgao de: TAM PO' PAI.ETE 76

Madeira necessaria

Tébua normal Tébua normal

X2

Comprimento= 2,73m - x3

Tabua normal

’ x3

Comprimento= 55cm | Comprimento= 79cm

Procedimento:
12 Passo
bl Prego em cada
\
1, 16cm
1,5cm
22 Passo

PG 01.03/00 1/1
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7 INSTRUCAO DE TRABALHO - SGQA Revisgo: 0
LA n ava rra IT 204 - CONSTRUCAOKIT 1,83M oa/0z20m
Objetivo:

InstrugGes para construgdo de: KIT 1 ,83 m
I

Madeira necessaria

Tdbua normal Tdbua normal Tdbua normal

Comprimento= 1,83m|Comprimento= 94cm Variavel
Barrote normal Tdbua 3cm de espessura  |Tébua normal

Tébua para fechar pdlete
(Deve ser entregue
x 2 ‘ x 4 Jjuntamente com a palete)
& x2

Comprimento= 1,15m|Comprimento= 20cm|Comp=1,18m

Procedimento:

12 Passo

~
N\

22 Passo

- 1Pregoemcada
~ | = - : Dra,
| @yl & (

- ":fe-i_guas colocadas na

extremidade do barrote
32 Passo
3 Pregos em cada 3 Pregos em cada
§ ! .
|
= /
1,5cm et
42 Passo

< . 1Prego emcada

\ E [’rego em cada

Tabua colocada logo acima
-.\da\ranhura do barrote

PG 01.03/00
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ANEXO XVIII — RESOLUCAO DO PROBLEMA DO CAIXEIRO-VIAJANTE PARA DETERMINACAO DE ROTA DE ABASTECIMENTO

OTIMA

) o Armazém AOULIC MANOO5 | MANOO4 [ MANOO3 [ MANOO1 [ Lacagem | MEMO002 | MEMO001| MPEOO1 | MPEOO2 | MPEOO6 | PALOO1
Matriz das distdncias (m) MPEO04
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
Armazém 1 0 10 55 65 80 85 97 106 109 80 65 95 40
CCT002 e MPEQ0O4 2 10 0 45 55 70 75 87 96 99 70 55 85 30
MANOO5 3 55 45 0 10 25 22 22 40 42 10 5 10 10
MANO004 4 65 55 10 0 10 32 12 40 45 10 2 5 20
MANO0O3 5 80 70 25 10 0 47 10 24 26 20 18 9 35
MANO00O1 6 85 75 22 32 47 0 60 15 15 2 35 45 30
Lacagem 7 97 87 12 8 0 60 0 30 32 35 20 2 50
MEMO002 8 106 96 40 40 24 15 30 0 2 20 55 62 50
MEMO001 9 109 99 42 45 26 15 32 2 0 22 57 64 52
MPEOO1 10 80 70 10 20 20 2 35 20 22 0 25 30 20
MPE002 11 65 55 5 2 18 35 20 55 57 25 0 5 25
MPE006 12 95 85 10 5 9 45 2 62 64 30 5 0 30
PALOO1 13 40 30 10 20 35 30 50 50 52 20 25 30 0
» » » » » » » » » » » » »
Ll 1 2 3 11 4 12 7 5 8 9 6 10 13 1
trajeto
10 45 5 2 5 2 0 24 2 15 2 20 40
DISENEENUIGIGEN 172
» » » » » » » » » » » » »
Armazém ccrooze MANOOS5 | MPEOO2 [ MANOO4 | MPEOO6 | Lacagem| MANOO3 [ MEMO0O02 | MEMOO1[MANOO1| MPEOO1 | PALOO1 | Armazém
trajeto MPEOO4
Inicio | 12 abast. [22 abast.[32 abast.[42 abast.[52 abast.|62 abast.|[72 abast.|82 abast.|92 abast.[L02 abast|112 abast.|122 abast. Fim
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ANEXO XIX — INSTRUCAO DE TRABALHO: MIZUSUMASHI DE MATERIAIS DE

EMBALAGEM

INSTRUCAO DE TRABALHO - SG2A
IT XXX~ ROTA DE ABASTECIMENTO

| CZ navarra

Procedimento:

ROTA DE ABASTECIMENTO 1

Awais o
aoor

PETRCAS OF TRABALD - S5OA

| Z navarra IT XXX —ROTA DE ABASTECIMENTO

TAREFAS

Picking de cartdo, papel e plistico em sequéncia. Picking
de consumi veis para reabastecimento de carro logistico.

0000 -

Abastecimento de consumi veis que tenham atingido o ni vel de reposic3o.
Abastecimento de carto, papel e plistico em sequéncia.

) - ESTAGOES
Supermercado de papéis e cart3o. Caixa de Nivelamento MEW'S/MANOO1/MANO0G
Abastecimento MPE004/Corte
Abastecimento MEM002
Caixa de Nivelamento MPE004/Corte
Abastecimento MEM001

Abastecimento MANOOS
Abastecimento MAN001/MAN002

Abastecimento MPE002

Abastecimento MAN004

Caixa de Nivelamento
MPE002/MPL001/MANO03/MANO04/MANOOS/MPE001

Abastecimento MPE006/MPL001

Abastecimento ManuaisLacagem

Abastecimento MAN003

0000000000

‘ Abastecimento MPE001
‘ Abastecimento PAL001

‘ Caixa de Nivelamento PAL001

G 01.03/00

s

Anexos
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| C= navarra

PSTRGAS OF TRABAUT - SGSA
IT XXX -~ROTA DE ABASTECIMENTO

Seaie o
aamr

O QUE FAZER NESTES PONTOS DO CICLO?

1. Somar duas horas a hora de inicio de ciclo.
Exemplo: Se o ciclo comecou as 13:00 entdo, a hora a procurar
é:13:00 + 02:00 = 15:00

2. Procurar ahora na primeira linha da caixa/

(771 ]
U/

W @i
VA rm gy
y -.'ll.:

3. Verificar na coluna dessa hora e da meia hora seguinte as
folhas de classificacdo com plano de embalagem existentes.
Exemplo: Se a hora a procurar sdo as 14:00 entdo procurar na
coluna 14:00 e 14:30.

4. Para cada folha de classificacdo com plano de embalagem
recolher os seguintes cartdes fornecidos:
Exemplo:

ABASTECIMENTO JIS EMB

CARTAO___
PLACA CART___
PLASTICO___
MARQUESA

PAPEL

$G 01.03/00

3/3

| C= navarra

INSTRUCAS O TRAZALD - SG0A
IT XXX -~ROTA DE ABASTECIMENTO

Swaie o
L

O QUE FAZER NESTES PONTOS DO CICLO? eaeee e‘ °°“‘

1. Passar pelos pontos de abastecimento de stocks:
~Junto as operadoras
~Junto as maquinas

Verificar se houve consumo e repor.

2. Se algum material tiver atingido o stock minimo e n&o tiver no
carro disponivel, deve apontar a informac&o no cartdo VERDE e
abastecer na volta seguinte.

3. No respetivo suporte de cada maquina, deve deixar o
material que preparou na ronda anterior. Deve deixar o material
identificado com o respetivo cartdo ABASTECIMENTO JIS EMB.
Exemplo: Cartdo, papel, plastico

Exemplo:
ABASTECIMENTO EMB.
[ watcuaL_|aro/MAa |~ aro/vAa | aro/mAa |
PLASTICO 60 7 7 7 —
PLASTICO 70 — — = |
PAPEL ) — — S— — —
FITADECINTAR  ___/. . —J
BRANCA
FITA DE CINTAR J |
METAUCA
FITADECINTAR /. — R
VERDE
FITA DE CINTAR J /. —/ —
PET
OUTROS —J) P
OUTROS /S [ S e —
PG 01.03/00 &3
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= navarra

IT XXX —ROTA DE ABASTECIMENTO e

WETRCAT OF TRASALD - 3G0A P

O QUE FAZER NESTES PONTOS DO CICLO?

1. Depois de completar a rota deve pegar nos cartées
ABASTECIMENTO JIS EMB que recolheu na passagem pelas
caixas e preparar 0 material.

Exemplo:
14:00 |

Maquina m Referencia NY111111

MATERIAL MEDIDA QUANTIDADE
PLACACART___
PLASTICO___
MARQUESA 6m 12
PAPEL

2. O material para cada maquina deve ser colocado no local
respetivo do carro de abastecimento. Juntamente com o cartdo
ABASTECIMENTO JIS EMB respetivo.

3. De seguida deve pegar no cartdo AZUL e preparar o material
necessario, colocando-o nos respetivos locais do carro de
abastecimento.

4. se depois de realizadas estas tarefas for altura de comegar
o0 novo ciclo, entdo comece.

Se depois de realizadas estas tarefas ainda sobrarem
alguns minutos para comecar o novo ciclo, deve realizar as
seguintes tarefas, quando necessarias:

» Abastecimento do corte

» Abastecimento da lacagem horizontal

« Reposicdo das prateleiras de cartdo e papel
» Descarregar camides

+ Arrumar material

» Outras ajudas

PG 01.03/00

Anexos
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ANEXO XX — PROPOSTAS DE MECANISMOS DE CORTE DE FOLHAS DE PLASTICO

E PAPEL

Mecanismo 1

Figura 139- Mecanismo de corte de pepel 1

Este mecanismo, Figura 139 permite estender a folha na medida desejada, sendo
posteriormente necessario separa-la da bobina por meio de corte. O seu funcionamento ¢
simples, basta estabelecer movimento na roldana da direita para a esquerda. Esse movimento
faz mover o cilindro maior, cuja dimensdo ¢ calculada e produzida de forma a uma volta
desse cilindro significar um metro de folha. Este calculo ¢ realizado a partir de uma relacao
entre didmetro e perimetro do circulo que & origem ao cilindro. Caso se pretenda uma folha de

5 metros, tera de se dar cinco voltas. Este ¢ um mecanismo manual pouco preciso.

Mecanismo 2

Figura 140- Mecanismo de corte de pepel 2

O principio deste mecanismo ¢ igual ao anterior, no entanto, este apresenta um dispositivo
ligado ao cilindro superior que evidencia a dimensdo da folha puxada da bobina (Figura 140).

Este mecanismo tem maior precisao que o anterior.
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Mecanismo 3

Figura 141- Mecanismo de corte de pepel 3

Apresentado na Figura 141 ¢ em tudo semelhante ao anterior a exce¢ao de nao ser manual. Os
pedais permitem o movimento do cilindro de forma automatica, sendo que o da direita
permite expelir a folha e o da esquerda, provocando movimento contrario no cilindro, permite
recolhé-la de modo a corrigir a dimensao pretendida, caso esta seja ultrapassada. Este ¢ um

mecanismo elétrico mais rapido e confortavel que os anteriores.

Mecanismo 4

Figura 142- Mecanismo de corte de pepel 4

Este mecanismo, Figura 142, tem na sua base de concecao ideologias bastante diferentes dos
anteriores. Desta forma, a maquina apresentada permite a abertura das plataformas amarelas
sendo que essas “pas” sdao deslocadas na ranhura lateral at¢é um dos valores existentes nessa
superficie. Esses valores sdao calculados, mais uma vez, pela relagcdo didmetro/perimetro do
circulo e fornecem folhas a medida desejada. Neste caso, a bobina de papel serd desenrolada
na sua totalidade para as pas amarelas e procedendo a um corte na zona onde se prende o
inicio do papel, serdo originadas inumeras folhas com a dimensdo assinalada aquando a

abertura das pas.
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Este mecanismo permite o corte de um conjunto grande de folhas da mesma dimensdo,
contrariamente aos anteriores que possibilitam o corte de varias dimensdes a partir da mesma

bobina.

Os mecanismos apresentados sdo meras ideias para instrumentos que poderiam ser criados e
utilizados na Navarra- Extrusdo de Aluminios, S.A.. Esta base ideoldgica ndo tem em conta
estudos de prego, materiais a utilizar ou defeitos que poderdo surgir sendo meras concecdes
que poderdo, um dia, vir a ser benéficas na conce¢do de instrumentos para o fim a que se

propdem.
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ANEXO XXI — INSTRUCAO DE TRABALHO: MIZUSUMASHI DA ROTA DA MADEIRA

INSTRGAD OF TRASALT - SGOA Cewe T
| @ navarra I IT XXX —ROTA DE ABASTECIMENTO DE MADEIRA mEE
Objetivo:
D © procedi d d d P d

Procedimento:

ROTA DE ABASTECIMENTO

:

- ]~ ]
R ] = — e

Anexos 231



Melhorias na sec¢do de embalagem aplicando ferramentas Lean em empresa da industria metalirgica

| = navarra |

WSTRCAC OF TRASALO - SGOA

IT XXX —ROTA DE ABASTECIMENTO DE MADERRA

| C= navarra

IT XXX —ROTA DE ABASTECIMENTO DE MADERA

aamr

. RECOLHER INFORMAGAO PARA A ) )
SERRA (C3)
5 ) RECOLHER INFORMAGAO PARA A CORTE PARA .
SERRA (C4)
ABASTECER MADEIRA
E
3 RECOLHER INFORMAGAO PARA A . O e ‘
SERRA (C5)
ABASTECER MADEIRA
4 - E RECOLHER INFORMAGAO PARA CORTEPARA .
A SERRA (C6)
ABASTECER MADEIRA
e o
S RECOLHER INFORMAGAO PARA A - T
SERRA (C7)
#601.03/00 ™
ISTRCAD 08 TRASALT - 3G0A PR

IDENTIFICACAO DAS ESTACOES E TAREFAS A REALIZAR

Pedido de necessidades madeira

Abastecimento de madeira

Abastecimento de madeira

Picking de madeira para reabastecimento de carro logistico.

Recolha de informacdo sobre necessidades de madeira.

TAREFAS

Recolha de informacdo sobre necessidades de madeira.

o ° Serra de madeira

o Recolha de informac3o/ Abastecimento de madeira MAN 006
° Recolha de informacaa/ Abastecimento de madeira MPE004
o Recolha de informacdo/ Abastecimento de madeira MAN 005
° Recolha de informac3o/ Abastecimento de madeira MPE 001
° Recolha de informacao/ Abastecimento de madeira MAN 001

a Recolha de informacdo/ Abastecimento de madeira MPE 003

ESTAGCOES

e Recolha de informacdo/ Abastecimento de madeira MPE 002
e Recolha de informacaa/ Abastecimento de madeira MAN 004

° Recolha de informaco/ Abastecimento de madeira MAN 003

PG 01.03/00
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| C= navarra

IT XXX ~ROTA DE ABASTECIMENTO DE MADEIRA

ISTRCAS OF TRASALTD - SGOA Seais ©

@mmr

O QUE FAZER NESTES PONTOS DO CICLO? e ° ° ° o ° ° ° °

Recolha de informagéo

1. Consultar plano de embalagem onde é possivel ver o nimero
de tabuas e barrotes que o posto de trabalho vai necessitar

2. Confirmar se as medidas do
plano de embalagem estdo
corretas através de medicdo da
embalagem e didlogo com os
colegas que estdo a embalar

3. Anotar em bloco de Nnotas [ Nome doposto f——+MAN 004 |
o nome do posto de trabalho AT -53tm
e a quantidade e dimensdo de

tabuas e barrotes necessarios [ 58srotes de 52om | 58 - 53t |
para a embalagem W

Entrega de material

1. Deixar madeira em zona visivel para os colegas.

2. Verificar com colegas se as medidas tém as dimensdes
corretas.

Caso ndo tenham as dmensdes coretas deve retificar de
imediato e voltar a entregar a madeira ao posto enquanto faz o
proximo ciclo (fazer desvio para abranger posto do ciclo anterior)

2. Ajudar a cintar paletes finalizadas.
3 Ajudar em tarefas de embalagem

Em caso de menor carga de trabalho
1. Organizar postos de trabalho (Arrumar sobras de cartdo, organizar cavaletes e carros de transporte de cestos)

PG 01.03/00

&6

| CZ navarra

IT XXX ~ROTA DE ABASTECIMENTO DE MADEIRA

ISTRGAD OF TRASALT - 3G0A Aemie ©

ammr

O QUE FAZER NESTES PONTOS DO CICLO? ”

Entrega de informacgéo

i Entregar informacéo (papeis com medidas e quantidade de
tabuas e barrotes por maquina) ao colaborador da serra

Recolha de material

1. O colaborador da serra devera deixar o pedido anteriormente
feito em cima da bancada da serra com o papel que identifica o
mesmo.

2. Pegar na madeira e colocar no carro de transporte de
madeira.

3. Seguir para o proximo ciclo

PG 01.03/00

X
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navarr PSTRCAD OF TRASALD - SGOA n-_.:
| @ A ob 2 a IT XXX —ROTA DE ABA STECIMENTO DE MADEIRA S—

PRIORIDADES DA SERRA

Como devo proceder nas seguintes situacdes?

1. 0 abastecedor de madeiras entregou-me varios pedidos. O que cortar primeiro?

Seguir a ordem dos pedidos entregues. Caso haja indicacdo de que um dos pedidos é urgente devo cortar
esse pedido em primeiro lugar.

2. Em quanto tempo devo ter os pedidos prontos para entregar ao abastecedor?
Caso néo exista indicacdo de alguma urgéncia, devo cortar os pedidos no prazo maximo de 8 minutos.

3. Como devo proceder caso receba pedidos em simultineo do abastecedor e do colega da PAL001?

Caso néo exista indicacdo de alguma urgéncia, devo cortar os pedidos segundo a ordem de entrega (o que
entrega o pedido primeiro, recebe a madeira primeiro).

4. como devo proceder caso receba pedidos de madeira enquanto fago paletes ou estrados?
Devo parar de fazer a palete/ estrado e atender os pedidos do abastecedor de madeiras.

5. como devo proceder caso receba pedidos de urgéncia?
Devo acabar a medida que estou a cortar e s6 depois iniciar o pedido.

PG 01.03/00 6/s
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ANEXO XXII —SWS DO MI1ZzUuSUMASHI DOS MATERIAIS DE EMBALAGEM

Standard Work Combination Sheet Date: 20pn 17
[ Processo e e RSN —— [4 navarra
| Mizusumashi de maleriais. do embalagem |r-po¢.eu:‘ 2580 ‘ Wak - a marca do aluminio
Teme e (draw 20k Bro verScally o ke tme)
v ool [Aviomsc| Wek | 50 100 15 200 250 0 30 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 S50 1000 1050 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400 1450 1500 1550 1600 1650 1700 1750 180D 1850 1900 1950 2000 2060 2100 2150 200 250 2300 230 2400 S0 2500 2550 2600 2650 2700 2750
1 Destocarse a0 amazém w |l T
5 | Recolhor artigos mais consumidos (fta-cola, | oo T o ——— | )
| estiravel manual e automitico) 11 || || '
: ‘Contar, cortar e recolher folhas de cartio 2%
| (Consoante pedido no cortio de abastecimento) | | [ [ | 1
Ml na rota anterion) e I | T |
Desiocar-se de volta 4 zona de corte de
s 1o |
o | Recolher conjunto de folhas na medida . T i
| especificada nos cartbes de abesteciments | —\
7 Destocar-se para a MPEOO4 7 T
f
ol | de reposicio hud o | 1
o | Abasiscimento de cartio, papel elou pléstico em |
| sequéncia LT 1
10 | Desiocarse A primeira caixa de nivelamento 3 |
11| Recoler informagdo da caixa de ivelamento | 40 1 T | |
12 Deslocarse para a MANOOS E) 1
4o | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | I T 1
| de reposicio | 1 | t
14 | Abastecimento de cartao, papel elou pldstico em |
sequéncia !
5 Deslocar-se para a MPEOC2 3 l |
1 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | o ]
| de roposicio mn |
47 | Abastecimento de cartao, papel elou pldstico em | I
. Deslocar-se para a MANOO 3 1
19 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | o T =1 t
| de reposicio | n_| 1
20 | Abasiecimento de cartio, papel elou pléstico em |
] sequéncia I I 1
21| Desiocarse A segunda caixa de nivelamento 3 |
22 | Recolher informagdo da caixa de nivelamento “© j 1
z Desiocar-se para a MPEOOS s |
4 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | o I — | 1
| de reposicio | i
2 Deslocar-se para a Lacagem 3
6 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | I 4
| de reposicio 1
z Desiocar-se para a MANOOS i |
| Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel — |
2 e ects 12 — 1
29 | Abasieciment de cartio, papel e/ou plastico em | o |
I )
0 | Desiocarse  terceira caixa de nivelamento . |
31| Recolmer informacao da caixa de nivelamento | 40 |
@ Desiocar-se para as MEM 001 e 002 3 |
3| Abastecer anotar consumiveis que tenham ® |
| atingido nivel de reposicio |
u Deslocar-se para a MANOOT 1 |
35 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | - 1
de reposicio
2 | Abasiecimento de cartio, papel olou pidsico em | o 1
| sequéncia Il
a7 Desiocar-se para a MPEOO1 3 1
38 | Abastecer consumiveis que tenham atingido nivel | o
1 de reposicio |
29 | Abasieciments de cartio, papel e/ou pléstico em | o i
| sequéncia
© Desiocar-se para a PAL » |
P .mm-::unhc:--nﬁnpﬂollul = | :
4 | Abasicimento de papel elou pidsiico em o
sequéncia !
43| Deslocarse  quarta caixa de nivelamento s |
44| Recolher informagdo da caixa de nivelamento | 40 |
45| esocarse para o ponto de partda . |

o

Anexos

Figura 143- Standard Work Combination Chart do Mizusumashi de materiais de embalagem
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ANEXO XXIII - SWS DO M1ZUSUMASHI DAS MADEIRAS

Standard Work Combination Sheet e 20umA?
Process e ez R e—— [4 navarra
Mizusumashi da madeira | Tempo de ciclo: 1155 Walk = a marca do aluminio
- ste Time Time (draw solid line vertically at takt time)
pe P

Manual |Automatic| Wak 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600 650 700 750 800 850 900 950 1000 1050 1100 1150 1200 1250 1300 1350 1400 1450 1500 1550 1600 1650 1700 1750

Rota 1 (vermelha)

1 Deslocagao para MANOO6/CCT002 40
Abastecimento de madeira e recolha de

3 Deslocar-se para a MPE004 7
4 Abastecimento de madeira e recolha de 60 |
necessidades | -I
5 Deslocar-se para MANOO5S 30
6 Abastecimento de madeira e recolha de 60 1
7 Deslocar-se para a MPE0O1 5 !
Abastecimento de madeira e recolha de
8 y 60 -
9 Deslocagao para MANOO1 8 I
10 Abastecimento de madeira e recolha de 60
1 Deslocar-se para a MPE0O3 A I
12 Abastecimento de madeira e recolha de 60 —1
13 Deslocar-se para carpintaria 60 l
Entrega dos pedidos de madeira recebidos N N e P R O Y A Y P
s da serra prepara os pedidos) 2 550 2
Rota 2 (preta)
15 Picking de madeira pam_reahaﬂumenb de 120 10
carro logistico
16 Deslocar-se para a MPE002 70
Abastecimento de madeira e recolha de
17 N 60 -—|
18 Deslocar-se para MAN0O4 3 !

Abastecimento de madeira e recolha de

20 Deslocar-se para MAN0O3 5

2 Abastecimento de madeira e recolha de 60 I T T - { __]

22 Deslocar-se para a serralharia 80 !

2 | o o o sorm propars expedidosy . | 2 5% 2 L LI PET TTTY EETTTTTT PP PP T P PN

da serra prepara os pedidos)
Rota 1 (vermelha)

Picking de madeira para reabastecimento de
carro logistico

Figura 144- Standard Work Combination Chart do Mizusumashi das madeiras
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ANEXO XXIV — LISTA DE FERRAMENTAS DA SECCAO DE EMBALAGEM

Anexos

Tabela 30- Lista de ferramentas da sec¢do de embalagem

cODIGO

DATA DE

DATA DE ENVIO | DATA DE RECEBIMENTO

FOTOGRAFIA | squisicho| E5TAPO | paa cONsERTO DE CONSERTO
[ MAQUINAS DE CINTAR
MAQUINAS DE CINTAR ELETRICAS (MC-E)
MC-E1 w OK | N/OK
MC-E 2 V OK | N/OK
MCE3 w oK | N/OK
MC-E 4 ‘ oK | N/OK
MCES ‘ 1212-2016 | OK | N/OK
MC-E6 % 12-12-2016 | OK | N/OK
MC-E7 w 12-12-2016 | OK | N/OK
MCE8 % 12-12-2016 | OK | N/OK
MC-E9 ‘ 12-12-2016 | OK | N/OK
MC-E 10 w 12-12-2016 | OK | N/OK
MAQUINAS DE CINTAR C/AR COMPRIMIDO (MC-AC)
@
MC-AC2 oK | N/OK
@
MC-AC3 3 oK | N/OK
MC-AC4 % oK | N/OK
) MAQUINAS DE CINTAR METALICA (MC-M)
MC-M 1 % oK | N/OK
MC-M 2 % oK | N/oK
PISTOLAS DE PREGOS PNEUMATICOS (PPP)
PPP1 h oK | N/OK
PPP3 ﬁ oK | N/oK
PPP4 ﬁ oK | N/OK
e . SERRAS TICO-TICO (TT)
TT1 a OK | N/JOK
L
TT2 ,". OK | N/OK
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cOpIGO

CAR 4

CAR 8

CAR 10

PMR 19

PMR
20/21

PMR

22/23

PMR
24/25

FOTOGRAFIA

CARREGADORES DE BATERIA- MAQUINAS DE CINTAR ELETRICAS

DATA DE
AQUISIGAO

oK

OK

OK

OK

oK

oK

oK

oK

OK

OK

ESTADO

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

DATA DE ENVIO | DATA DE RECEBIMENTO

PARA CONSERTO

CARREGADORES DE PILHAS - PONTES

OK

oK

OK

OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

DE CONSERTO

B1
B2
B3
B4
BS
B6
B7
B8
B9
B10
B11
B12
B13
B14
B15
B16
B17
B18
B19
B20

ddddddddidedecciitit § 8O CCOCCCCO oS

OK

OK

oK

oK

oK

oK
OK

OK

OK

oK

OK

OK

OK

oK

OK

OK

OK

OK

OK

N/OK

N/OK

N/OK
N/OK
N/OK

N/OK

N/OK
N/OK

N/OK

N/OK

N/OK
N/OK
N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK

N/OK
N/OK

N/OK

BATERIAS- MAQUINAS DE CINTAR ELETRICAS
OK
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ANEXO XXV — INSTRUCAO DE TRABALHO: REQUISICAO DE EQUIPAMENTO

Z navarra INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA Ravisks:

IT XXX -REQUISIGAO DE EQUIPAMENTO DD/MM/AAAA

1. OBJETIVO

O presente processo tem como objetivo definir o procedimento de requisi¢dio de equipamentos utilizados
na sec¢do de embalagem da Navarra Extrusdo de Aluminio, S.A.

2. PROCEDIMENTO
Os equipamentos encontram-se no Gabinete de Embalagem/ Expedigio;

ETAPA1- REQUISICAO E ENTREGA DO EQUIPAMENTO

a. Pegar na folha de requisi¢iio de equipamento (situada na lateral esquerda da estante)

fv-Iml‘-“‘x‘ M=

ih‘v.lu-ln-‘l

b. Preencher folha de requisi¢io de equipamento:

- Se pretende fazer requisi¢iio- seguir passos assinalados a verde.

- Se pretende fazer entrega- Seguir passos assinalados a azul.

Requisi¢ciio | Entrega | Passo Descri¢iio
Escrever o codigo do equipamento

Cédigo do
equipamento

2 Escrever o nimero do colaborador
3 Escrever o nome do colaborador
4 Inserir a data de requisigéo (Dia/ Més)

PG 01.03/00
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[4 navarra

INSTRUGAO DE TRABALHO - SGQA
IT XXX -REQUISIGAO DE EQUIPAMENTO

Revisdo:
DD/MM/AAAA

Nota: Para cada equipamento existe um local de armazenamento especifico. Quando o entrega deve

coloca-lo no local que se destina a0 mesmo.

ETAPA 2- CASO O EQUIPAMENTO NAO SE ENCONTRE EM BOM ESTADO OU ESTEJA

AVARIADO

5 Inserir a hora em que o equipamento € requisitado/ entregue
6 Verificar se 0 equipamento se encontra em bom estado
(assinalar OK) ou ndo (assinalar NOK)
7 Se o equipamento ndo estiver em bom estado escrever a
razdio em “Observagdes” e ver ETAPA 2
£q de Emb
’ Dados Colaborador Limpeza Observagdes
Cédigo : "
Adlo Equipamento NO Nome Din/ o OK | NOK
Levantar / :
Entregar ) ] i
1¢ 22 32 42 5¢ 62 72

a.  Pegar em etiqueta “Equipamento Avariado” (Situadas na lateral esquerda da estante);
b. Pendurar etiqueta no equipamento avariado

PG 01.03/00
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ANEXO XXVI — ESTUDO DO RISCO DE DORES LOMBARES E LME’S DO PICKING

NO ARMAZEM DE MATERIAIS DE EMBALAGEM
Guia Niosh

A fim de evitar lesdes resultantes da elevagdo de cargas o ideal ¢ eliminar a necessidade de as
realizar. No entanto, quando tal ndo ¢ possivel, deverdo ser tidas em aten¢do as condigdes de
elevacdo das cargas, com o intuito de as inserir dentro das exigéncias fisicas aceitaveis. Desta
forma, existem ferramentas que auxiliam este procedimento, definindo critérios para

determinar pesos maximos aceitaveis para tarefas de elevagao.

Publicado pela National Institute of Occupational Safety and Health, o guia Niosh ¢ um
método empirico para identificacdo de tarefas de elevacdo de cargas que constituem riscos
para o sistema musculo-esquelético do ser-humano. Desta forma, ele permite calcular limites
para a elevacdo de pesos através de um conjunto de passos apresentados de seguida. Este
método pode apenas ser aplicado quando as elevagdes sdo realizadas com suavidade, sem
movimentos bruscos, ndo considerando tarefas ndo elevatorias (como empurrar, segurar e
transportar os objetos) nem elevacdes realizadas com apenas uma mao ou na posi¢ao de

sentado.

1. Definicao das variaveis da tarefa que dependem fundamentalmente da:
e Distancia horizontal (H, Figura 145) entre as maos e a vertical no inicio da
elevacao;
e Altura a que ¢ iniciada a elevacao (V, Figura 145);
e Distancia vertical (D, Figura 145) percorrida entre o inicio e o fim da elevacao;
e Assimetria (A) do movimento de elevagdo em relagao ao plano sagital;
e Frequéncia (F) média das elevagdes (f/min);
¢ Duracio do periodo de trabalho (T) com tarefas de elevacao;

e Tipo de pegas (P) para segurar os objetos a elevar.
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H

Figura 145- Variaveis consideradas na tarefa de elevacdo (adaptado de Gomes & Arezes, 2005)
2. Definicao e calculo dos multiplicadores:

e Multiplicador horizontal: MH = %

Geralmente, a distdncia horizontal (H) ¢ determinada pelas dimensdes do objeto, pela
configuragdo do local ou pela natureza da tarefa, sendo 63 cm o limite méaximo

aceitavel para esta dimensao. Assim, 25 < H < 63.

Para calcular H deve ter-se em conta a profundidade do objeto (L) e a altura a que é

iniciada a elevacdo (V) desta forma, H pode ser determinado da seguinte forma:
H=20cm+L/2,se V>25cm
H=25cm+L/2,se V<25cm

Em caso de objeto sujo ou contaminado deve adicionar-se 5 cm ao valor;

e Multiplicador vertical: MV=1-/(0,003)* /V-75 [ ;

e Multiplicador de distancia: MD=0, 82+(%5);

e Multiplicador de assimetria: MA=1-(0,0032%A),
e Multiplicador de frequéncia: MF (Tabela 31);
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Tabela 31- Valores para multiplicador de frequéncia (adaptado de Amaral, 2015)

Freqiiéncia Duragiio da manutencéo (continua)
< 8 horas < 2 horas <1 hora
Levant./min. V<75 V275 V<75 V275 V<75 V275
<0,2 0,85 0,85 0,95 0,95 1,00 1,00
0,5 0,81 0,81 0,92 0,92 0,97 0,97
1 0,75 0,75 0,88 0,88 0,94 0,94
2 0,65 0,65 0,84 0,84 0,91 0,91
3 0,55 0,55 0,79 0,79 0,88 0,88
4 0,45 0,45 0,72 0,72 0,84 0,84
5 0,35 0,35 0,60 0,60 0,80 0,80
6 0,27 0,27 0,50 0,50 0,75 0,75
7 0,22 0,22 0,42 0,42 0,70 0,70
8 0,18 0,18 0,35 0,35 0,60 0,60
9 0,00 0,15 0,30 0,30 0,52 0,52
10 0,00 0,13 0,26 0,26 0,45 0,45
11 0,00 0,00 0,00 0,23 0,41 0,41
12 0,00 0,00 0,00 0,21 0,37 0,37
13 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,34
14 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,31
15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,28
> 15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00

e Multiplicador de pega: MP (Tabela 32)

Tabela 32- Valores para multiplicador de pega (adaptado de (Amaral, 2015))

Tipo Multiplicador devido a interface mao-objeto
V<75cm V>75cm
Boa 1,00 1,00
Aceitavel 0,95 1,00
Mediocre 0,90 0,90

3. Calculo do Peso Limite Recomendado (PLR)
e Definicdo da constante de carga: CC=23 Kg

e Aplicagdo dos multiplicadores para o calculo do PLR:
PLR=CC*MH*MV*MD*MA*MF*MP (em Kg);
4. Calculo do indice de elevacao

L

L=3R

Nota: LI devera ser sempre menor a 1 e ndo deve ultrapassar o valor de 3. A Tabela
33 permite concluir acerca do risco de dores lombares e desenvolvimento de lesdes

musculo-esqueléticas a partir do valor do indice de elevagao.

Tabela 33- Escala para identificacdo de risco de dores lombares e desenvolvimento de LME's

Risco de dores lombares e
desenvolvimento LMEs
| <=1 | Aceitavel
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Na Tabela 34 ¢ apresentada a analise do risco de desenvolvimento de dores lombares e LME’s que foi concebida a partir

seguindo os passos apresentados anteriormente.

Tabela 34- Andlise do risco de desenvolvimento de dores lombares e LME's

dos conceitos e

Referéncia Designagao Vmin Vmax A Dmin | Dmax MH | MVmin|MVmax|MDmin|MDmax| MA MF MP | PLRmin |PLRmax| LImin | LImax LI
AC.01.04.0022 Filme estirdvel automatico 45 110 90 75 10 1,250 | 0,91 | 0,895 | 0,880 | 1,270 | 0,712 1 09 |14,753]20,941| 1,559 [1,0983| 13
AC.01.04.0023 Filme estiravel manual - 54 90 - 66 1,250 0,937 0,888 | 0,712 1 1 - 17,036 1,3501| 14
AC.01.04.0024 Filme estirdvel automdtico 50cm 45 95 0 75 25 1,250 | 0,91 0,94 | 0,880 | 1,000 1 1 09 ]20,721]24,323| 1,11 |0,9456| 1,0
AC.01.04.0044 | Rolo de pléstico ad Nat. 400*25 Incolor 45 85 0 75 35 1,250 | 0,91 0,97 | 0,880 | 0,949 1 1 0,9 |20,721|23,808| 1,11 |0,9661| 1,0
AC.01.04.0045 | Rolo de plastico ad Nat. 700*25 Incolor 45 - 0 75 - 1,250 0,91 0,880 1 1 0,9 20,721 - 1,11 1,1
AC.01.04.0007 Plastico incolor ad nat. 60cm 50 108 0 70 12 1,250 | 0,925 | 0,901 | 0,884 | 1,195 1 1 0,9 |21,165] 27,859 |1,0867 | 0,8256| 1,0
AC.01.02.0001 Papel kraft fino castanho 45 103 0 75 17 1,250 | 0,91 | 0,916 | 0,880 | 1,085 1 1 09 ]20,721]25709| 1,11 |0,8946| 1,0

01.EB.0003 Cartdo canelado 45 110 0 75 10 1,250 | 0,91 | 0,895 | 0,880 1 1 09 20,721 - 1,11 1,1
AC.01.05.0002 Fita de cintar branca 40 84 0 80 36 1,250 | 0,895 | 0,973 | 0,876 | 0,945 1 1 0,9 ]20,292|23,792|1,1334|09667 | 11
AC.01.05.0006 Fita de cintar metdlica 16x0,50mm - 50 0 - 70 1,250 0,925 0,884 1 1 0,9 - 21,165 1,0867 | 1,1
AC.01.05.0001 Fita de cintar verde 43 115 0 77 5 1,250 | 0,904 | 0,88 | 0,878 | 1,720 1 1 0,9 |20,548]39,164|1,1194|0,5873| 0,9
AC.01.05.0005 Fita de cintar pls.pet 19mm 57 115 0 63 5 1,250 | 0,946 | 0,88 | 0,891 | 1,720 1 1 0,9 |21,820]39,164|1,0541)0,5873| 0,8

Legenda

Vv Altura a que é iniciada a elevagdo Sempre >25

H Distancia horizontal entre as mdos e a vertical 20

D Distancia entre inicio e o fim da elevacdo Tabela

£ Altura do ch&o a que fica o material quando o 120

operador pega nele
. - . 0,2 elevagdes por minuto

F Frequencia média das elevagdes durante <= 1h por dia

P Tipo de pegas Pega Pobre
Apenas os dois primeiros

A Assimetria artigos pOfsuem assimetria
porque sdo colocados no

carrinho
PLR Peso Limite Recomendado
L Profundidade do objeto 0
Ll Indice de elevagdo L/PLR

Conclusao: Risco considerado aceitavel no que respeita ao desenvolvimento de dores lombares e desenvolvimento de LME's na operagao de

picking no novo armazém de materiais de embalagem.
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