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Gestao de stocks e fluxos numa empresa de produtos de cortica

RESUMO

A atual dissertacao foi desenvolvida no ambito do Mestrado em Engenharia e Gestdo de Operacdes da
Universidade do Minho, e descreve o projeto realizado na Amorim Top Series S.A, a Unidade Industrial
da Corticeira Amorim que desenvolve e produz rolhas capsuladas. O projeto teve como objetivo a gestao
de fluxos e sfocks do armazém de rolhas de cortica e respetiva reconfiguracdo de /ayout e normalizacéo

dos métodos de trabalho.

Primeiramente foi realizado um enquadramento teérico que abrangeu conceitos relativos a logistica,
armazeéns, fluxos e gestdo de sfocks, indicadores de desempenho, business intelligence, dashboards,

entre outros topicos.

De seguida, foi realizado um diagndstico a situacdo inicial, através da recolha e tratamento da
informacédo, para analisar detalhadamente o projeto. Sdo caracterizados os artigos armazenados, e é
descrito 0 armazém.

Posteriormente, identificaram-se os problemas encontrados, através da utilizacdo de duas ferramentas
da qualidade, o Diagrama de /shikawa a fim de perceber o porqué de ser gerado tanto sfock, e apds se
identificar as causas mais criticas foi aplicada a metodologia dos 5WHYs com o intuito de definir acdes
para as causas raiz encontradas.

Posto isto, foram implementadas as acdes definidas anteriormente, com principal recurso a duas
ferramentas da Microsoft, o Microsoft Excel e o software Power Bl, com o proposito de responder aos
dois principais objetivos do projeto: reduzir em 20% o sfock de rolhas do armazém, e em 30% os slow
movers da ATS.

Nos resultados foram analisados os ganhos mensais obtidos, para além disso, os KPIs definidos foram
construidos de modo a dar continuacdo a monitorizacao destes resultados apo6s a conclusao do presente
projeto. De modo geral, foi possivel atingir uma reducao de 24% do sfock do armazém de rolhas de

cortica e de 33% dos slow movers da ATS.

PALAVRAS-CHAVE

Fluxo; Gestao de sfocks; Logistica; Power Bl Slow movers



Stock and flow management in a cork products company

ABSTRACT

The following dissertation was written as part of the Master of Engineering and Operations Management
program at the University of Minho. It describes a project completed at Amorim Top Series S.A., the
Industrial Unit of Corticeira Amorim, which develops and manufactures capsulated shells. The project's
goal was to manage the flow and inventories of the cork shell warehouse, as well as to reconfigure its

structure and standardize working techniques.

First, a bibliographic study was performed, which included concepts such as logistics, warehouses, stock
flows and management, performance indicators, business intelligence, and dashboards, among other

relevant topics.

After collecting and analysing the necessary data, a description of the initial scenario was provided to

thoroughly examine the project.

The problems were then identified using two quality tools: the Ishikawa Diagram to understand why so
much stock was produced, and the 5SWHYs methodology to define actions for the root causes found after

identifying the most significant causes.

The above-mentioned actions were carried out, primarily using two Microsoft tools: Microsoft Excel, and
Power Bl software. The goal was to achieve the project's two main objectives: to reduce warehouse shelf

stock by 20% and ATS slow movers by 30%.

The monthly gains achieved were measured in the results, and the defined KPIs were established to
continue monitoring these outcomes after the completion of the current project. Overall, the stock of the

cork shell warehouse was reduced by 24%, and the ATS slow movers were decreased by 33%.
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Flow; Inventory management; Logistics; Power Bl; Slow movers

vi



iNDICE

AZIAAECIMENTOS. ...ttt ettt ettt e e et e e et e e e ebt e e ebe e e eabeeeebbeeeabeeesabeeeeteeeenteeearreeanns iii
RESUIMIO. ..ttt b et h e ab e bt b et b e v
AADSEFACT. ...t b bR bbbt bttt na s vi
T 1TSS vii
INAICE 8 FIGUIAS ...ttt ettt ee et ee et eeee et e e st en e en s Xi
INAICE 8 TADBIAS .......v.cvoeeeeeceeeeeeeee ettt s e en e n e en e eneas xiv
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS .....c..eiiiuieeiirie ettt ettt et e e sabe e e eaeas XV
L 11 (T [Tz o SRR R U RR TP 1
1.1 ENQUAAIAMENTO ...veeeie et 1
| O o)1= 110 LTRSS 2
1.3 Metodologia de INVESHIZACAD .........eiiiuiiiiiii et 3
1.4 Estrutura da diSSErACA0D.......cuuii ittt ettt 5

2. EnQUadramento TEOMCO ....uuiiirei ittt ettt ettt ettt e et e e e ate e et e e e beeeenbeeeeanas 6
0 R AN I =1 1 o%- ISR 6
2.2 Agestdo da cadeia de abastecimento ........ooveiiiieiiii e 7

P B O 1S3 Vg4 =T o OSSPSR 8
2.3.1 FUNGOES .ottt e e et e e e et e e e e e etb e e e e e ebaee e e eareeeeeanes 8
2.3.2 CUSTOS @SSOCIAUOS ...ttt ettt ettt et reeeae e e ene e 9
2.3.3 Operacies de armMazeNAZEIM ........cocueeeiueeecie e et e etee e e e ete e et e ete e e et e e e eteeeebeeeeneee e 9
2.3.4 ReCUrsoS de UM @rMazZEM .......couuiiiiiiieiie e 10
2.3.5 Métodos de armazenamento...........ueuiiieiiiieie e 11
2.3.6 TIPOS A JAYOUL ... et 13
2.3.7 ANGINISE ABC ... 13

2.4 FIUXO d& MALEIIAL......cuiiiiiieie s 14
2.5 08 STOCKS ..ot 15
2.6 Sistemas de iNOrMAGCA0D .......cueii ittt e e et e e eabe e 15
2.6.1 BUSINESS INTEIIZENCE ...ttt e earae e 16
2.6.2 Indicadores de deSEMPENNO0 ........cccuviiiiiii ettt eaee e 16
2.6.3 DASNDOAIAS ...t 17

vii



3. APreSentaCa0 A BMPIESA. . .ccuuiiiirie e ettt ettt ettt et e et e e sabe e et e e et e e ebe e e et e e e br e e eate e e aaree e, 18

3.1 O GrUPO AMOTM cueii ettt ettt et e e e ettt e et e e e be e e sabe e e bt e e eaeeeenreeeans 18
3.2 AMOKNM TOP SEHES S.A. .. ettt ettt sttt e e e be e e sabe e 19
3.2.1 Unidade de NEGOCIO ......uvviiiiiiec et earae e 19
3.2.2 ProCcesS0 ProdULIVO .......uviiii ettt et 19
3.2.3 AS r0lNas CAPSUIAAS ....ecovieiiiie et 21
3.24 Segmentos de MEICATO .......cuiiiiiiii ittt 21
3.25 PHNCIPAIS CHIENTES ...eiiii et e e e earaee e 22
3.2.6 TIPOS AE TOINA ..t 22
3.2.7 Caracteristicas das rolNas.........cueiiiii i 23
4. Descricao e analise critica da SitUaGA0 INICIAl..........coiuiiiiiie i 24
4.1 DeStiNG das FOINAS.........coiiiiieei e 24
B2 SIOCKATS ottt e et e et e et e et e e aabe e 25
4.3 Caracteristicas do armazenament........c..oocueeiiieiiieiecie ettt 26
4.4 Operacies de armMazZeNAZEIM .. ..cueeiiueeeeree e et e et e ettt e e ette e et e e stbe e e eteeeebeeesateeesteeesnbeeesareeanns 27
441 Armazenamento dOS SACOS .......cicuiiiiiiiiee ettt e e e e 27
4.4.2 PICKING A0S SACOS ..t e e ettt ettt et e et e e e e et e e e et e e e e bt e e e s etbae e e e eabbeeeeaans 28
I O I = o/ SRRSO 28
4.6 Problemas identifiCados ......ccuiiiiiiiiiii e 30
46.1 Observacao direta do ESPACO .......ccicuiei ittt 30
4.6.2 ANALISE dE AAUOS ..eeiieiiiice e 32
4.7  Diagrama de CauSa-Efeito (/SAKAWE) ......c...ccooueeceeeiiiieeee e, 36
47.1 S0bras de rolhas NEULIO.........ueiiuiii ettt e 37
4.7.2 Elevado refugo gerado na EE2 de rolhas naturais.........cocevveeeeevveiie i 38
47.3 PlaneameNnto INETICAZ........eeiicerie et ere e eaae e 40
47.4 Armazenamento de material deSNECESSANIO ......coicvvveeiiiiiiee e 41
47.5 Produtos de baiXa rOtaCA0. ..........civueiiei ittt 42
4.8  Sintese propostas de MEINOKIa........ccuiiiiiiiiiii e 43
5. Desenvolvimento e Implementacdo de Propostas de Melhoria............ccoooeiiieeeiiiiiiiiciiieeeee 47
5.1 DASHDOAITS ...t 47

viii



5.2 Menu de SEZMENTACAD .....eciiuiii ittt ettt ettt et e be e et e e et e e ebe e e eare e 48

5.3 ViSA0 GEraAl A0S STOCKS ......eeiueee ettt et 48
5.4 Visdo das artigos por tempo de armazenamento...........occvvveeiiiieieeiiiieee e 49
5.5 ReaprOVEITAMENTOS. ... e e eara e e 49
5.6 Controlo Visual de CIAaSSES .......ccviiiiuiiiiiie ettt 51
5.6.1 Procedimento N0 POIO 2........ooiiiiiiiei e 51
5.6.2 Desenvolvimento de um método de controlo visual de classes no Polo 1 .................... 52
5.7 ReUuniBes MENSAIS SIOW ITIOVELS .........cccuueeeeiiieeeeeeie e et e e et ettae e e e atte e e e e aaeea e 52
5.7.1 Ferramenta QUXIHAr...........oooiiiii e 52
5.7.2 Ferramenta monitorizacao das ACOES.......uveiiiiuiiie it 53
5.7.3 Dashboard. Plano de AGOES ......cocviei ettt 53
5.7.4 Dashboard. Analise Plano de ACOES ......uvveiiiiiiei e 54
5.8  Analise das BOM d0S @riZ0S ......uviiiuiiiiiriieciee ettt ettt ettt 55
5.9  Artigos com controlo visual de ClaSSES .......ccuviiiuieiiiiiiiiie et 57
5.10  L3Y0Ut O @rMAZEM ..vcoiviei ittt ettt ettt e e et e e sabe e eare e 58
Analise e Discussao de ReSURAAOS .........ueiiiiiiiiii e 65
6.1 Evolucao da quantidade de rolhas no armazém de CortiCa ..........ooovvvvveeiieeeiiiiciiiiieeeeeee 65
6.1.1 EVOIUCA0 @NUAL......viiiiiceiee ettt et etaee e 65
6.1.2 EVOIUGAD 2023 ...ttt ettt e e e tre e et e et 66
6.2  EVOlUGAO O SIOCA AOS SIOW IMIOVELS ..., 66
6.2.1 o= o o%- R 67
6.2.2 Armazém de rolhas de COMICA.....cuuiiiiiiiiii e 67
6.3 EVOIUCA0 PIAN0 A8 GCOES .....vveeeeeiiiee ettt ettt e e 68
O 0T =W o) 7 | 41V.4:Yor- [0 FE R 68
(00T 4103 [0S0 7= R 70
7.1 PHNCIPAIS CONCIUSDES ...ttt ettt ettt e ete e e e ettt e e s eab e e e s eabae e e e eanaeeeeeanes 70
7.2  Limitacoes e dificuldades SENtidas.........couviiiiiiiiiiiiee e 71
7.3 Proposta para trabalhio fULUIO ........c.uveiiieee e 72
Refer@ncias BiblIOZIATICAS .....vvviiicriii ettt ettt e e e et e e e s et e e e s eaane e 73



9.

APBNAICES ...ttt ettt ettt e e e e e et e e e bt e e abe e e eate e e atteeabeeeaareeaans 76
9.1  Apéndice 1 - Menu de Segmentac@o - POWE! Bl..........cceecveeciieiiiieieiieeciee e, 77
9.2 Apéndice 2 — Dashboards Slow Movers e Néo Slow Movers - Power Bl.................ccc......... 78
9.3  Apéndice 3 - Base de dados: Reaproveitamentos .........c.ccocveeiiiiiiiic e, 79
9.4  Apéndice 4 — Controlo de classes ViSuais PoI0 2 .........ocoieueiiiiiiee e 80
9.5 Apéndice 5 — Controlo de classes visuaisS N0S AM .......cueveeieiieieiiiieee e 81
9.6  Apendice 6 - Placas para contentores apds controlo visual de classes nos AM................... 82
9.7  Apéndice 7 - Ferramenta monitorizac@o das aCies .........cccvueeeuiiiiiieeiie e, 83
9.8  Apéndice 8 - Distribuicao das zonas do armazém de rolhas de cortica ...........cccvvvevicvnnenne 84
9.9  Apéndice 9 = Layout Plataforma .........ccoueiiiiei e 85
9.10  Apéndice 10 = LGYOUEZONA A......ooooreeeiieeeee ettt 86
9.11 Apéndice 11 = LayoutZona B.........ccueiiiiiiieiiiie et 87
9.12  Apéndice 12 = LYot ZoNa C.......coovuveiiiiiecie ettt 88
9.13 Apéndice 13 - Diagrama de organizacao das rolhas de classe definida, no armazém de rolhas
B COMICA vt ittt e e et e e e e et e e e e et b e e e e e ab e e e e e aaba e e e e abra e e e aabaeeeaaaraeas 89
9.14 Apéndice 14 - Diagrama de organizacdo das rolhas de classe mista, no armazém de rolhas
B COMICA vttt e e e et e e e e et e e e e ab e e e e e aaba e e e e abre e e e aabaeeeaaabaeas 90
9.15 Apéndice 15 = QUAdIo ZONA A.....oooeeeeeeeeeeee e e 91
9.16  Apendice 16 — QUAdIo Z0Na B.......cc.ooioiiiiiie et 92
9.17 Apéndice 17 = QUAadro Zona C ......ccueeieeiiecee et 93
9.18 Apéndice 18 -Norma de armazenamento de sacos no Armazém de Rolhas de Cortica....... 94



iNDICE DE FIGURAS

Figura 1 - A espiral INVeSHIZACA0-ACAD ....ocvviiiiii ettt ettt et eabe e et 4
Figura 2 - Representacao do fluxo [0ZIStICO ........civiiiiiiiiie e 7
Figura 3 - Fluxo de operacdes basicas de um armazém de acordo com Bartholdi & Hackman (2019)..9
Figura 4 - Distribuicdo de tempo de um colaborador de armazém ...........cccoeieiiiiiiii i, 10
Figura 5 - Armazenamento por classes, dentro do corredor, com recurso a analise ABC, Adaptado de de
KOSEEr 81 al., (2007) ittt re e et e e ebee e eaeas 12

Figura 6 - Armazenamento por classes, entre corredores, com recurso a analise ABC, Adaptado de de

GO (T O [ 2 0[O TSROSO 12
Figura 7 - Curva de Pareto para uma analise ABC .........cceeiiuiiiiie ittt 14
Figura 8 - Tipos de acabamento: boleado (a), chanfrado () ......cccoeovieeiiiiiiiicc e, 20
Figura 9 — Segmentos de mercado: Prestige (a), Elegance (b), Premium (c) e Classic Value (d) ......... 22
Figura 10 - Destino das rolhas de COMICA .....ccuviiiiiiiiie ettt 24
Figura 11 - Top 5 armazéns com maior quantidade de StOCK.........cocvveeviiiiiieiiiie e, 25
Figura 12 - Layout inicial do armazém de rolhas de cortica: a) piso O, b) plataforma..........cc..ccue.... 28
Figura 13 — Evolucédo da producao do 1° semestre dos Ultimos 3 anos, da ATS......cccoeveieeieecneeenen. 29
Figura 14 - Organizacao inicial do arMazéM ............ocueeiiuie ittt 29
Figura 15 - Percentagem de stock e valor por tipo de rolha no armazém de rolhas de cortica ............ 33

Figura 16 - Percentagem de stock e valor por tipo de classe de rolhas naturais, no armazém de rolhas
Lo SR ol0 1[0 33

Figura 17 - Distribuicao decrescente das rolhas por valor monetario consoante a sua classe e stock 34

Figura 18 - Percentagem de slow movers no armazém de rolhas de cortica.........coovvevieiecveecneeenee. 34
Figura 19 - Slow movers por tipo de rolha no armazém de rolhas de cortiCa .........coovvvevveiecieecneeennne. 35
Figura 20 - Diagrama de Causa-Efeito: Elevado nivel de StocK.........ccoeeviviiiiiiiiiiiiiic e, 36
Figura 21 - BWHYs: Sobras de rolhas NEULIO .........cioiuiiiiiic et 37
Figura 22 - BWHYS: ClasSSES fraCas.......cceiuuiiiiuiie ittt eitee ettt ettt ettt stte e et e e ebe e eave e neas 38

Figura 23 - BWHYs: Para classes especificas nem sempre é garantida a compra de matéria-prima de

ACOIAO COM BSSA ClASSE...ccuviiiiiie ittt ettt et e e et e e et e e e et e e e be e e sabe e e eateeebeeeanreeeans 39
Figura 24 - BIWHYS: Planeamento iNEfiCAZ ..........oiiveiiiiiiiii ettt 40
Figura 25 - BWHYs: Armazenamento de material deSNECESSANiO.........ccvvvviieeiiiiiieeiiiee e 41

Xi


file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748486
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748487
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748488
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748489
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748490
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748490
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748491
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748491
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748492
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748493
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748494
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748495
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748496
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748497
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748498
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748500
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748501
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748501
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748502
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748503
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748504
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748506
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748507
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748508
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748508
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748509
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748510

Figura 26 - BWHYs: Produtos de baixa rotaCao .........ccceeociiiiiiiiiii e 42

Figura 27 - Dashboard: Gestao de SIOW MOVEIS.......ccuiiiiuiiiiiie ettt 48
Figura 28 - Dashboard: Reaproveitamentos........ccuiiiiiiiiii it 50
Figura 29 - Ferramenta de apoio as reunides mensais de SIOW MOVEIS ..........ccccveeviuieeiieceiiiee e 53
Figura 30 - Dashboard: Plano de AGOES........ccuueiiuiiiiiii ettt et 54
Figura 31 - Dashboard: EvolUGE0 Plano de ACOES .........coiuiiiiiiiiiie ettt 54
Figura 32 - Distribuicdo das rolhas em encomendas superiores e inferiores a 100 MIL de rolhas....... 55
Figura 33 - Dashboard: Artigos de classe definida com encomenda..........cccoeeeviiiiiiiiiiiiiiie e, 58
Figura 34 - Analise ABC das rolhas de classe definida..........ccccooviiiiiiiiiiiiiie e 62
Figura 35 - Analise ABC das rolhas de classe Mista........cccccccuviiiiiiiiii i 62
Figura 36 - Quadro representativo da Plataforma do armazém ........c.cccocoveiveiiiii e 64
Figura 37 - Evolucao stock dos ultimos 3 anos, no armazém de rolhas..........ccccveeveeecieccciiee e, 65
Figura 38 - Evolucao da quantidade de rolhas armazenadas...........ccoeevvveeiieciiiee e 66
Figura 39 - Evolucao quantidade de slow movers de rolhas de cortica, na ATS.......ccccovveiiiieecieeenee. 67
Figura 40 - Evolucao da quantidade de slow movers de rolhas de cortica, no armazém...................... 67
Figura 41 - Menu de SEEMENTACAD ........coiiii ettt ettt ettt ettt etae e et e e eave e e ennas 77
Figura 42 - Dashboard: SIOW IMOVEIS ......ccuueiiiuieeiiec ettt ettt ettt eave e aeas 78
Figura 43 - Dashboard: NGO SIOW MOVEIS.........cciuiiiiieecitee ettt ettt ettt eaeas 78
Figura 44 - Base de dados: Reaproveitamentos ........cc.eoicuveiiieiicie et 79
Figura 45 - Fluxograma: Controlo de classes visuais N0 POI0 2 ........cooeviiiiieiiiieecee e 80
Figura 46 - Fluxograma: Controlo de classes visuais N0S AM .........cooveeiiiiiiieiceie e 81
Figura 47 — Placa Contentor AProVadO .........ccueeeivei ittt 82
Figura 48 - Placa Contentor REJEIFAAO .......ueeiuiee e 82
Figura 49 - Ferramenta monitorizaCao das @COES ........cccveeeiiiveeeeeiteeeeeceee e e et e e et e e e ervee e e s eranee e 83
Figura 50 - Distribuicdo das zonas do armazém de rolhas de COrtiCa ......cvvvveiiviieeeiiciee e 84
Figura 51 - Layout Plataformma.........oeciieeiii ettt eaae e 85
T (U= Y I 1Yo TV 0 1 = 1 A USRS 86
Figura 53 - LayOUT ZONA B ....oveeiiieeeiee ettt eaaa e 87
Figura 54 - LAYOUL ZONA C..veoeveeeciiee ettt ettt ettt e e sate e et e e e be e e eabeeeeaeas 88

Figura 55 - Diagrama de organizacao das rolhas de classe definida, no armazém de rolhas de cortica89
Figura 56 - Diagrama de organizacao das rolhas de classe mista, no armazém de rolhas de cortica .. 90

T (U= IR W A O U F=To [ (o J0] 1 = 1 SRR 91

Xii


file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748511
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748512
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748513
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748514
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748515
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748516
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748517
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748518
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748519
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748520
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748521
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748522
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748523
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748524
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748525
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748526
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748527
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748528
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748529
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748531
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748532
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748533
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748535
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748536
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748537
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748538
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748539
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748540
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748541

Figura 58 - QUAAIO Z0N@ Bu......uviiiiiiiiceiee ettt ettt 92

Figura 59 - QUAAIO Z0NA € ...c.evveiiiie ettt ettt ettt e e ettt et re e e eaeas 93
Figura 60 - Norma de armazenamento de sacos no Armazém de Rolhas de Cortica (pagina 1) .......... 94
Figura 61 - Norma de armazenamento de sacos no Armazém de Rolhas de Cortica (pagina 2) .......... 95

Xiii


file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748543
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748544
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748545
file:///C:/Users/Beatriz/Desktop/DissertaçãoFinal2.docx%23_Toc153748546

iNDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Tipos de rolhas: naturais (a), neutro (b), aglomeradas (c), colmatadas (d) e coladas (€)..... 22
Tabela 2 - Exemplo de BOM da EE2........ooooiiiiiic et 25
Tabela 3 - Percentagem de defeitos produzidos na Capsulagem ..........ccccooeeeiieiiiiieiiie i, 26
Tabela 4 - Codigo de cores dos sacos para armazenamento de rolNas.........cccvvevvveeeeiciee e, 27
Tabela 5 - Identificacdo de problemas através da observacéo direta do eSpago........cccvveeeeieeciveeennneen, 30
Tabela 6 - 5W2H: Sintese das propostas de melhoria.........ccccoooiiiiiiiiiii e, 44
Tabela 7 - Andlise das encomendas €M CarteIra.........c.oouiiiieiiiiiiiiieee e 55
Tabela 8 - Excerto da analise de BOMS .........cuoiiiiiiiiie e 56
Tabela 9 - Excerto da base de dados das amostras padrao.........ccccveeeeveeiiieiecie e 57
Tabela 10 - Quantidade média de SaCoS POr PAIELE .....ccvvviiviiiiieice e 59
Tabela 11 - Quantidade de paletes necessarias para as rolhas de classe mista...........ccoevvveevicieeeennne 60
Tabela 12 - Quantidade de paletes necessarias para as rolhas de classe definida e sem classe ......... 60
Tabela 13 - EVOIUCA0 dO Plan0 dE @COES.........cciicveiiieictiiie ettt e e 68
Tabela 14 - Layout e organizacdo: 0 antes € deP0iS.........eciiiueiieiiiiieii e 68

Xiv



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

AM - Acabamentos Mecanicos

ATS - Amorim Top Series S.A.

Bl - Business Intelligence

BOM - Bill of Materials

CSCMP - Council of Supply Chain Management Professionals
KPI - Key Performance Indicator

EE1 - Escolha Eletronica 1

EE2 - Escolha Eletronica 2

ERP - Enterprise Resource Planning

Lda - Limitada

MES - Manufacturing Execution System

m - Metro

MIL - Unidade de medida para rolhas, milheiros

OV - Ordem de Venda

S.A. - Sociedade Andénima

SAP - Systemns Applications and Products in Data Processing

TCA - Tricloroanisole

XV



1. INTRODUCAO

O presente documento descreve um projeto de dissertacdo realizado no ambito do Mestrado em
Engenharia e Gestdo de Operacdes da Universidade do Minho. Este foi desenvolvido em contexto
empresarial, numa Ul da Corticeira Amorim, a Amorim Top Series S.A (ATS), que tem como principal

atividade a producao de rolhas capsuladas.

Neste capitulo é apresentado o enquadramento do presente projeto de dissertacdo, assim como os

objetivos, a descricdo da metodologia de investigacéo utilizada e por fim, a estrutura do mesmo.

1.1 Enquadramento

A ATS produz uma grande variedade de rolhas capsuladas para a grande maioria de marcas de bebidas
espirituosas presentes no mercado, conduzindo a sua producao predominantemente em funcédo das
encomendas que vao surgindo ao longo do tempo (estratégia make fo order). A vasta gama de produtos
& composta por dois componentes: a rolha e a capsula. A rolha, de cortica, varia no seu tipo, dimensoes,
formatos, lavagem e tratamento, enquanto as capsulas para além das inumeros possibilidades de
designs, também podem ser produzidas de diversos materiais.

Nesta Unidade Industrial (Ul), as rolhas sao recebidas em corpos cilindricos, enquanto a maior parte das
capsulas sao recebidas como produto final.

Os materiais depositados no armazém de rolhas de cortica, sao provenientes da maioria dos setores da
fabrica, derivado da falta de necessidade da producao destas rolhas ou das sobras das mesmas. Assim
sendo, os principais setores a enviar rolhas para o armazém sao a Escolha Eletrénica 2 (EE2), Escolha
Manual, Capsulagem Automatica e Capsulagem Manual devido as elevadas sobras de material que
resultam destes setores, quer por a classe nao ser a pretendida para o cliente, quer por serem os ultimos
setores desta unidade respetivamente. Estas rolhas tém vindo a acumular-se em elevada quantidade no
armazém da empresa. Reduzir esta quantidade elevada de sfock € um dos pontos principais da
organizacao, nao so pela limitacao de espaco existente, como também devido ao elevado capital
empatado.

Derivado deste excesso e da falta de gestao e fluxo destes produtos, as rolhas transformam-se na maioria
das vezes, para a empresa, em slow movers. Consequentemente vao perdendo o seu valor comercial e
poderdo tornar-se obsoletas. O grupo Amorim considera um slow mover um produto que esteja

armazenado ha mais de 180 dias, com uma perda inicial de 15% do seu valor comercial, agravando-se



com o passar do tempo, chegando a atingir os 75% ao fim de mais de 548 dias. Assim, estes artigos,
afetam o valor residual da empresa, dai o grande interesse da organizacao, neste projeto.

Para além disso, as rolhas de cortica, apresentam a enorme vantagem de serem um produto natural, e
por isso, podem ser reprocessadas no setor de Acabamentos Mecanicos (AM), onde sdo transformadas
num outro calibre. Consequentemente a classe da rolha, ou seja, o seu aspeto visual pode melhorar e
originar uma rolha com mais valor comercial. Este reprocessamento torna-se viavel devido a elevada
diversidade de artigos que esta Ul produz.

Com a criacdo de um método de gestao e fluxo de rolhas pretende-se que estas sejam introduzidas com
mais frequéncia no planeamento, minimizando assim a compra de rolhas a fornecedores externos.
Consequentemente reduzir o valor gasto em compras de matéria-prima, o sfockem armazém e o capital

gue se encontra empatado.

1.2 Objetivos

O presente projeto tem como objetivo criar um método de gestao e fluxo eficiente para os artigos do
armazém de produtos de cortica, as rolhas, bem como para os respetivos slow movers, que se encontram
dispersos por toda a fabrica e que representam uma grande percentagem destes artigos. Assim, como
referido anteriormente, pretende-se ndo so reduzir o sfock de rolhas, como também a respetiva compra,
e o capital empatado, reintroduzindo-as no processo produtivo e evitando a geracao de rolhas que tém
como destino este armazém. Adicionalmente, o projeto visa reconfigurar o /ayout do armazém e
estabelecer normas de trabalho para melhorar a eficiéncia operacional.

Ao longo do presente projeto pretende-se desenvolver, propor e implementar medidas a fim de atingir os
objetivos supramencionados.

Como tal foram definidos objetivos especificos que pretendem ir de encontro aos objetivos principais:

e Analise do processo produtivo;

e Andlise visual e analise de dados ao estado atual do armazém;

e |dentificacdo das causas do elevado nivel de sfock;

e Definicao e planeamento de acdes de melhoria que atuem sobre as causas raiz selecionadas;
e Implementacéo das acdes propostas;

e Monitorizacao e analise critica dos resultados.



Como resultados deste projeto pretende-se:

e Reduzir em pelo menos 20% o stock de rolhas do armazém:;

e Reduzir em pelo menos 30% os slow movers da ATS;

e Introduzir as rolhas em sfock no planeamento da producao;

e |dentificar rolhas sem utilizacdo direta;

e |dentificar que tipo de rolhas podem ser originadas ap6s o reprocessamento das mesmas;

e Trabalhar junto com o departamento de planeamento para evitar que haja gastos desnecessarios
na compra de novas rolhas e sejam introduzidas aquelas que se encontram em sfock;

e Garantir que a empresa dé continuidade a esta cultura de melhoria, sustentando os resultados

alcancados.

A abordagem que ira integrar o modelo de gestdo de sfocks e fluxos permitira que se conheca em tempo
real que rolhas estdo disponiveis para uso tendo em conta as caracteristicas da rolha pretendida.

Garantido assim, a utilizacdo eficiente das mesmas por parte do departamento de planeamento.

1.3 Metodologia de Investigacao

A estratégia de Investigacao-Acao foi a metodologia usada na presente dissertacdo. Esta utiliza uma
abordagem cientifica para estudar a resolucao de questdes sociais ou organizacionais importantes junto
daqueles que vivenciam essas questdes diretamente.

Segundo Coughlan & Coghlan, (2002) esta é definida como uma metodologia participativa, uma pesquisa
em simultineo com a acado, uma sequéncia de eventos e uma abordagem para a resolucdo de
problemas. Saunders, Lewis e Thornhil (2007) defendem que a Investigacao-Acao se destaca de outras
estratégias de investigacao devido ao seu foco na acao, em particular na promocao de mudancas dentro
da organizacao.

Posto isto, a Investigacao-Acdo demostra ser a metodologia mais adequada para atingir os objetivos
acima mencionados. Tendo como base ciclos iterativos de: recolha e analise de dados, planeamento,
acdo e avaliacdo, conduzindo a mais uma recolha de dados e por ai adiante (Coughlan & Coghlan, 2002).

A figura 1, representa um exemplo desta metodologia.
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Figura 1 - A espiral Investigacao-Acdo
Fonte: Saunders et al. (2007)

O diagnostico ira consistir numa avaliacao do estado atual do armazém, através de uma analise de dados
aos niveis de Sfocks e slow movers existentes e a capacidade de armazenamento. Além disso, €
importante fazer uma analise visual do espaco a fim de identificar problemas a nivel de organizacdo e
normalizacao do espaco.

Na fase do planeamento, com as informacdes anteriores recolhidas e analisadas, sdo identificadas
melhorias concretas e vidveis, que possam ser implementadas com os recursos disponiveis. E importante
também definir KPIs que permitam monitorizar os resultados das acoes que irdo ser implementadas.
Posteriormente a fase da acéo, ira consistir na implementacdo de melhorias e respetiva monitorizacao
dos resultados obtidos. E pertinente que a equipa esteja envolvida no processo e que haja uma boa
comunicacao entre ela, a fim de garantir o sucesso das acdes implementadas.

Na fase de avaliacdo é indispensavel que os resultados obtidos sejam analisados e discutidos com a
equipa, de modo a compreender e quantificar as melhorias resultantes, comparando-as com a situacao
inicial.

Em simultaneo, com todo este processo, sera elaborada a dissertacao, onde sera documentado todo o
trabalho desenvolvido, incluindo a descricao do problema, a metodologia utilizada, os resultados obtidos,

as conclusoes e as licdes aprendidas.



1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se dividida em sete capitulos que seguem uma estrutura logica e
organizada, sendo eles: a introducao, a revisao da literatura, a apresentacao da empresa, a descricao e
analise critica da situacéo atual, a apresentacao e implementacao de propostas de melhoria, a discussao
de resultados e, por fim, as conclusdes.

No primeiro capitulo é feita a introducdo do projeto, com o enquadramento do tema em analise e 0s
objetivos a atingir. Em seguida, é exposta a metodologia de investigacao adotada e por fim, 0 modo como
0 projeto esta organizado.

O segundo capitulo, ¢ dedicado ao enquadramento teorico, que fornece uma base tedrica para o
desenvolvimento do projeto, abrangendo tépicos que servirdo de apoio para os capitulos seguintes. Séo
abordados os principais conceitos, metodologias e ferramentas sobre as quais a dissertacdo assenta.
No terceiro capitulo, sao apresentados o Grupo Amorim e a Ul Amorim Top Series, onde decorreu o
estagio curricular. E explicado o respetivo processo produtivo, o segmento de mercado, e por fim, os
produtos desta unidade fabril e as suas caracteristicas.

No quarto capitulo, é realizada uma analise critica da situacao atual do projeto, identificando os principais
problemas com base em analise de dados e visual ao espaco.

De seguida, o quinto capitulo apresenta as propostas de melhoria implementadas, que atuam sobre as
causas raiz dos problemas mencionados no capitulo anterior.

No capitulo seis, sao avaliados os ganhos adquiridos com a implementacao das melhorias através dos
KPIs definidos.

Por fim, no sétimo e ultimo capitulo, sao retiradas as principais conclusdes e consideracdes finais do
trabalho desenvolvido, incluindo as limitacdes e dificuldades encontradas e ainda, uma sugestao de acéo

de melhoria futura.



2. ENQUADRAMENTO TEORICO

Este capitulo apresenta o enquadramento teorico que serve de base para o desenvolvimento da presente
dissertacdo. Inicialmente define-se os conceitos da logistica, atividades logisticas e gestdo da cadeia de
abastecimento. De seguida, expde-se o principal papel de um armazém, bem como alguns aspetos
inerentes a este, tais como: funcdes, custos associados, operacdes de armazenagem, recursos, métodos
de armazenamento, tipos de /ayout e analise ABC. Posteriormente, introduz-se os conceitos de fluxo de
material e sfocks, e respetiva gestao.

Por fim, caracterizam-se os sistemas de informacao, os KPIs, o business intelligence, e finalmente, as

dashboards.

2.1 A Logistica

A sobrevivéncia das empresas, no atual contexto de hiper competicdo, requer a adocédo de estratégias
que assegurem vantagem competitiva face aos concorrentes. Atualmente, a logistica & considerada, por
muitos autores, um dos elementos-chave do sucesso empresarial, com potencialidade para reduzir os
custos, o tempo de resposta aos pedidos e melhorar o servico ao cliente (Moura, 2006) Segundo o
Council of Supply Chain Management Professional (CSCMP) (2013) a gestao logistica é a parte da gestao
da cadeia de abastecimentos que planeia, implementa e controla o fluxo direto e inverso eficiente e
eficaz, do armazenamento de bens, servicos e informacdes relacionadas entre o ponto de origem e o
ponto de consumo, a fim de atender as necessidades dos clientes. As atividades de gestao logistica
normalmente incluem a gestao de transporte de entrada e saida, a gestao da frota, 0 armazenamento,
a manipulacao de materiais, o atendimento de pedidos, o design de rede logistica, a gestdo de sfocks, o
planeamento do consumo e a procura, e a gestdo de fornecedores de servicos de logistica externos
(Council of Supply Chain Management Professional, 2013).

Numa perspetiva de gestao de sfocks, a logistica, trata das questdes da gestao de materiais, sejam estes
produtos acabados, semiacabados ou matérias-primas, quer se encontrem em movimento quer estejam
armazenados (Carvalho, 2020). Assim, e ainda segundo o ultimo autor, esta é responsavel pela gestao
dos fluxos fisicos e de informacao, qualquer que seja a condicao do fluxo: ativo ou inativo, em movimento

ou parado.



2.2 A gestao da cadeia de abastecimento

A gestao da cadeia de abastecimentos é definida pelo CSCMP (2013) como a gestao que abrange o
planeamento e a gestdo de todas as atividades envolvidas na venda e aquisicao, alteracao e gestéo
logistica. E importante salientar, que esta também inclui a coordenacéo e colaboracéo com parceiros de
distribuicao, que podem ser fornecedores, intermediarios, fornecedores de servicos externos e clientes.
Muitas das vezes o termo de gestado logistica e gestdo da cadeia de abastecimentos sao confundidos,
contudo é possivel afirmar, tal como referido anteriormente, que a gestao logistica € uma componente
integrante da gestdo da cadeia de abastecimentos (Rushton, Croucher, & Baker, 2014), sendo esta
abrangéncia o que distingue ambas as definicdes (Carvalho, 2020) tal como é possivel visualizar na

figura 2.
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Figura 2 - Representacao do fluxo logistico
Fonte: Rushton, Croucher, and Baker (2014)



2.3 Os armazéns

Segundo Gu et al. (2007), os armazéns sao um componente essencial de qualquer cadeia de
abastecimento. Frazelle (2002) defende que, atualmente, o armazém possui cada vez mais um papel
importante no sucesso ou fracasso das empresa.

Contudo, este deve ser visto como um local temporario para armazenar sfock e como um amortecedor
nas cadeias de abastecimento (Gwynne, 2021).

Para projetar um armazém, € necessario ter em consideracao diversos fatores. Chan & Chan (2011)
identificam alguns desses fatores, que sao essenciais durante o desenvolvimento de um armazém, dos

quais se destacam:

e (Caracteristicas do produto;

e Meétodos de armazenamento;

e Tamanho e /ayoutdo armazém;

e Equipamentos de movimentacao utilizados;

e Rotatividade dos produtos;

2.3.1 Funcoes

De modo geral, os armazéns sao utilizados para armazenar produtos nas mais diversas fases, desde a
matéria-prima, aos produtos em processamento e produtos acabados, entre os pontos de origem e
pontos de consumo. (de Koster, Le-Duc, and Roodbergen, 2007).

Para além disso, Gu et al. (2007) afirmaram que as principais funcdes de um armazém incluem:

e Proteger o fluxo de material ao longo da cadeia de abastecimento, a fim de acomodar a
variabilidade causada por fatores como sazonalidade do produto e/ou lotes em producao e
transporte;

e Armazenamento de produtos de varios fornecedores para entrega combinada aos clientes;

e Processamento de valor agregado, como montagem de A/fs, precos, rotulagem e personalizacao

de produtos.

A competicdo do mercado exige a melhoria continua na operacao de distribuicdo da producao em rede,

0 que por sua vez exige um maior desempenho dos armazéns (Gu et al., 2007).



2.3.2 Custos associados

Contudo, os armazéns geralmente envolvem grandes custos de investimentos e operacdes (de Koster et
al., 2007) devido a natureza das instalacdes, pessoal e equipamentos necessarios. Assim, estes sdo
muitas vezes um dos elementos mais caros da cadeia de abastecimento e, portanto, a sua gestao bem-
sucedida é critica em termos de custo e servico (Rushton et al., 2014). O armazém contribui com cerca
de 20% para os custos logisticos das empresas pesquisadas em 2003 (de Koster et al., 2007), sendo
que os custos de manutencdo revelam ser cerca de 20 a 25 por cento, deste valor. No total, estes
representam uma soma muito significativa para muitas empresas (Rushton et al., 2014).

No entanto, apesar dos elevado custos que acarretam, os armazéns oferecem servicos Uteis que

dificilmente desaparecerdo no cenario economico atual (Bartholdi & Hackman, 2019).

2.3.3  Operacdes de armazenagem

Embora 0s armazéns possam servir para diferentes fins, a maioria partilha as mesmas operacoes basicas
do fluxo de material de um armazém: a rececao, arrumacao, que correspondem ao fluxo de entrada dos
materiais, 0 picking, e a expedicado que representam o fluxo de saida (Bartholdi & Hackman, 2019). Na

figura 3, esta representado o fluxo de operacdes basicas de um armazém.

Artigo em

armazenamento Picking ‘ Expedicao

‘ Rececdo Armazenagem

Figura 3 - Fluxo de operacdes basicas de um armazém de acordo com Bartholdi & Hackman (2019)

De Koster et al. (2007) apresentam as definicdes destas operacdes basicas como:

e Rececao: inclui a operacao de descarregar os artigos do equipamento utilizado, inspecionar os
mesmos a fim de verificar a sua conformidade, e por fim atualizar o sfock;

e Armazenamento: transporte dos artigos para a sua respetiva localizacdo no armazém;

e Picking agrupar os tipos de artigos na quantidade pretendida, a fim de satisfazer a necessidade
do cliente;

e Expedicao: Transporte dos artigos do armazém para o respetivo local de expedicao, de modo a

enviar as encomendas para os clientes.



A maioria dos armazéns emprega humanos nas operacdes de armazenamento (de Koster et al., 2007).
Ainda segundo este autor, nos sistemas de recolha manual de pedidos, o tempo de viagem é uma funcao
crescente da distancia da mesma. Assim sendo, a distancia percorrida é muitas vezes considerada o
ponto principal no projeto de otimizacao de armazéns.

Tal como demonstrado na figura 4, a deslocacao é a atividade que maior percentagem de tempo ocupa

a um colaborador deste setor.
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% Pick [ 15%
<|: .
[ 209
Search | 20% 0%
Travel |
0% 20% 40% 60%

% of order-picker's time

Figura 4 - Distribuicao de tempo de um colaborador de armazém
Fonte: Koster et al., (2007)

De modo geral, a opiniao dos autores, acerca daquelas que sao as operacdes basicas de um armazém

sao0 unanimes, tal como se verificou com de Koster et al. (2007) e Bartholdi & Hackman (2019).

2.3.4 Recursos de um armazém

Segundo Rouwenhorst et al. (2000), um armazém pode ser distinguido pelos diversos recursos que
utiliza:
e Unidade de armazenamento: onde ou sobre os produtos podem ser armazenados, tais como,

caixas, paletes, sacos;

e Sistema de armazenamento: estes podem ser muito diversos, desde simples prateleiras até
sistemas altamente automatizados;

e Equipamentos: para manusear os produtos, tais como empilhadores e porta-paletes, ou para
auxiliar o colaborador, como por exemplo pistolas para ler o codigo de barras dos artigos;

e Sistema de computador: a fim de permitir o controlo informatico dos processos e sfock, através
de um sistema de gestao de armazéns;

e QOperadores: estes apresentam um papel fundamental nos armazéns que por norma requerem

uma elevada disponibilidade dos operadores.
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2.3.5 Métodos de armazenamento

A fim de armazenar os produtos no respetivo local, € necessario selecionar o método de armazenamento
mais eficaz, sendo este um conjunto de regras com o objetivo de alocar os produtos aos respetivos locais
de armazenamento (de Koster et al., 2007).

De seguida sao expostas varias politicas de armazenamento, nomeadamente: armazenamento aleatorio,
armazenamento dedicado, armazenamento com rotacdo total, armazenamento por classes e

armazenamento por familias.

Armazenamento aleatdrio

No armazenamento aleatorio, os artigos sao colocados aleatoriamente, numa posicao selecionada de
entre todos os locais vazios, no momento, com igual probabilidade (Rouwenhorst et al., 2000).

Este método resulta numa baixa necessidade de espaco, no entanto requer uma maior distancia
percorrida. Para além disso, este apenas funcionara com um armazém controlado por um sistema

informatico (de Koster et al., 2007).

Armazenamento dedicado

Neste método de armazenamento, ao contrario do anterior, cada artigo tem um local fixo. Este é baseado
na classificacdo ABC, alocando zonas para grupos especificos de produtos, muitas vezes com base na
sua taxa de rotatividade (Rouwenhorst et al., 2000).

Uma desvantagem deste tipo de armazenamento é que um local esta sempre reservado mesmo para
artigos que estejam em falta. Além disso, para cada artigo deve ser reservado um espaco suficiente para
0 nivel maximo de sfock. Assim, a utilizacdo do espaco &€ a mais baixa entre todas as politicas de
armazenamento. Contudo, uma vantagem é que os operadores do armazém ficam familiarizados com a

localizacao dos produtos (de Koster et al., 2007).

Armazenamento com rotacao total

Esta politica distribui os artigos pela area de armazenamento de acordo com o seu volume de faturacao.
Os artigos com maiores taxas de venda estao localizados nos locais de mais facil acesso, enquanto os
produtos de lenta rotacado estdo localizados num local mais distante e de dificil acesso. A principal
desvantagem é que as taxas de procura podem variar constantemente, assim como a gama de produtos.

Cada mudanca exigiria uma grande reorganizacao do sfock (de Koster et al., 2007).
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Armazenamento em classes

Este método combinada alguns dos mencionados anteriormente. O sfock é agrupado utilizando o método
de Pareto, com base na sua popularidade. Assim sendo, os produtos sdo agrupados em classes, de
forma a classe com uma movimentacdo mais rapida (classe A) contenha apenas cerca de 15% dos
produtos armazenados, mas contribua com aproximadamente 85% do volume de negdcios.

A cada classe ¢ entdo atribuida uma area dedicada do armazém, sendo o armazenamento aleatorio

dentro desta.

Figura 5 - Armazenamento por classes, dentro do corredor, com

recurso a analise ABC, Adaptado de de Koster et al., (2007)

B| B B| B BB BB BB B|B

Figura 6 - Armazenamento por classes, entre corredores, com recurso a

analise ABC, Adaptado de de Koster et al., (2007)

A figura 5 representa um armazém onde a cada corredor de armazenamento pertence apenas uma
classe. Como outra alternativa, a figura 6 demonstra as classes distribuidas entre os corredores.

Representando assim dois métodos diferentes de armazenamento (Chen et al., 2010).
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Armazenamento em familia

O armazenamento em familia consiste em arrumar os artigos similares na mesma regido da area de
armazenamento. Este pode ser combinado com outros métodos mencionados anteriormente.

Sendo possivel entdo, usar o armazenamento baseado em classes e agrupar simultaneamente itens
relacionados. Contudo, a decisdo em que classe localizar os produtos depende de uma combinacéo das

propriedades de todos os produtos do grupo (de Koster et al., 2007).

2.3.6  Tipos de /ayout

O desenho do /ayout de um armazém € um processo complexo, visto que requer um extenso
conhecimento acerca dos requisitos dos clientes, das caracteristicas dos produtos armazenados, dos
equipamento de transporte utilizados e do modo de manuseamento dos produtos. Um /ayout eficaz é
aquele cujo todas as operacdes estao alinhadas (Ross, 2015).

Ross (2015), afirma ainda que a organizacdo de um armazém pode assumir diversas formas dependendo
dos produtos que este armazena, o tipo de armazenamento e respetivos objetivos, e ainda as
caracteristicas fisicas do armazém.

Como referido anteriormente, a figura 5 e 6, representam dois tipos de /ayouts diferentes, sendo estes

0s mais utilizados, devido a sua facil implementacao e manutencao (Chen et al., 2010).

2.3.7 Andlise ABC

A classificacdo ABC, de acordo com o principio de Pareto, ¢ o método mais conhecido e utilizado para
gerir problemas de gestdo de sfocks (Braglia et al., 2004).

Braglia, Grassi & Montanari (2004) afirmam ainda que esta classificacdo, de modo geral, é baseada em
aspetos administrativos, como custos de stock, taxas de rotacao, entre outros, a partir de dados historicos
da empresa. Categorizando assim, estes artigos, em trés grupos: A, B ou C, dependendo dos seus valores
relativos (Bhattacharya, Sarkar & Mukherjee, 2007).

Os artigos de classe A referem-se aqueles com maior importancia, que apesar de serem uma peguena
percentagem representam a maior parte do rendimento. A classe B representa os artigos de média
importancia e, por fim, a classe C corresponde a maioria dos produtos, contudo possuem um valor pouco

significativo (Bartholdi & Hackman, 2019).
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Figura 7 - Curva de Pareto para uma analise ABC
Fonte: Bartholdi and Hackman (2019)

A regra 80/20 dita que 20% dos artigos de uma empresa sao responsaveis por 80% das suas vendas
(Rushton et al., 2014).

Segundo Douissa & Jabeur (2016), o principal objetivo deste método ¢ gerir de forma eficaz um conjunto
de artigos em sfock, determinando assim, a politica mais adequada para cada categoria. Deste modo,

0s gestores podem monitorizar todos os custos de stocks.

2.4 Fluxo de material

Bartholdi & Hackman (2019) realizaram uma analogia do fluxo de material com o fluxo de fluidos. Estes
ultimos fluirdo mais rapidamente em segmentos de tubo mais estreitos do que mais largos, pois este ao
ser forcado a passar por uma area menor, &€ mais concentrado, consequentemente atinge uma maior
velocidade. Por outro lado, em segmentos mais largos o fluxo espalha-se e a velocidade diminui.

Quando existem elevados niveis de produtos armazenados, o fluxo ¢ mais lento. No entanto, quando o
contrario se verifica, o fluxo é mais rapido, pois o nivel de stock é menor (Bartholdi & Hackman, 2019).

Assim Bartholdi & Hackman (2019) sugerem que:

e (O produto deve ser mantido em movimento;
e Evitar /ayouts que obstruam o fluxo dos materiais;

e |dentificar e resolver bottlenecks no fluxo.
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2.5 Os stocks

Uma pratica comum é sempre que uma organizacao tem materiais que nao usa imediatamente, coloca-
os em stock (Waters, 2003), no armazém.

Os stfocks sao bens fisicos inativos com valores econdmicos, que sao conservados, em armazéns, de
diversas formas por uma organizacao, como matérias-primas, produtos em processamento ou produtos
acabados (Panda, Khan, & Shaikh, 2019). Contudo, o sfock é limitado pelo espaco e pelo custo (Braglia
et al., 2004).

O custo de capital, espaco e obsolescéncia de manter os stocksaumentou, exigindo uma gestao prudente
destes (Whybark & Yang, 1996). Uma boa operacéo logistica pode oferecer oportunidades para melhorar
o desempenho financeiro (Rushton et al., 2014) das organizacGes, onde grande parte destes custos
poderia ser investido noutras areas.

Os stocks representam grande parte do investimento empresarial e devem ser bem geridos, de forma a
maximizar o lucro ou minimizar a perda.

A gestdo e a monitorizacao adequada dos sfocks desempenham um papel vital num negocio lucrativo
bem-sucedido (Panda et al., 2019). Uma boa gestdao de sfocks tem reflexos bastante positivos nos
resultados das organizacdes. Contribuido ndo so6 para a diminuicao de custos incorridos pelo armazém,
visto que estes sdo caros, devido aos custos de capital empatado, armazenamento, protecao,
deterioracao, perda, seguros, embalagens, administracéo, entre outros (Waters, 2003), como também
para uma compra de matéria-prima de forma mais responsavel, sabendo qual é a disponibilidade
imediata dos produtos que necessita, em armazém, e tendo uma certa independéncia de fornecedores

externos, e consequentemente um aumentando dos lucros da organizacao.

2.6 Sistemas de informacao

Atualmente, para responder rapidamente a procura do cliente e as exigéncias do mercado em constante
mudanca, é fundamental possuir a interligacdo de todas as funcdes e processos internos de uma
organizacao (Hsu & Chen, 2003).

A Industria 4.0 é uma abordagem promissora que se baseia na integracdo dos processos de negocio,
bem como a integracdo de todos os intervenientes da cadeia de valor da empresa (fornecedores e
clientes). As ferramentas que os diversos softwares oferecem, sao cruciais para o funcionamento da
fabrica inteligente da Industria 4.0, assim, as ferramentas Enferprise Resource Planning (ERP) e
Manufacturing Execution Systerm (MES) representam os soffwares basicos presentes numa empresa

(Rojko, 2017).

15



Os ERP sao softwares que interligam todos os departamentos de uma organizacdo e armazenam todas
as suas informacodes. Sao usados, principalmente, para equilibrar e gerir todos os recursos que uma
organizacao possui (Zhang & Liang, 2006). Segundo Hsu & Chen (2003) estes estdo desenvolvidos para
fornecer suportes integrados de sistemas de informacao, que atuam em varias areas de um negocio, tais
como, gestao de sfocks, marketing, processamento de pedidos, entre outros.

Enquanto, o MES abrange a gestao do chao de fabrica, através de relatérios de producao, rastreabilidade
de artigos, analise de desempenho, alocacado de recursos, entre outras atividades semelhantes (Rojko,
2017).

Para além disso, estas tecnologias apresentam um papel fundamental para a gestdo das organizacoes,

contribuindo para uma gestao da informacdo em tempo real e atualizada, de forma mais eficiente e clara.

2.6.1 Business Intelligence

Segundo Gwynne (2021), para além da evolucdo dos armazéns, também a tecnologia evoluiu
rapidamente e, como resultado, oportunidades para melhorar a eficiéncia e a eficacia dentro do armazém
sao constantemente introduzidas. Adicionalmente, as crescentes exigéncias dos clientes e as pressdes
internas para reduzir custos e, ao mesmo tempo, melhorar os niveis de servico, podem revelar-se um
desafio significativo para os gestores de armazéns e de logistica.

Loshin (2012) define Bl como os processos, tecnologia e ferramentas para transformar dados em
conhecimento e informacdes relevantes para a tomada de decisdes que resultam em acdes lucrativas

para a organizacao.

2.6.2 Indicadores de desempenho

A medicdo continua de Aey Performance Indicator (KPls) é fundamental para monitorizar a melhoria do
processo. Rushton et al. (2014) ainda afirma que, os armazéns precisam de operar dentro de padrdes
rigidos de servico e custo, e 0 ndo cumprimento desses pode significar a diferenca entre um negocio
bem-sucedido ou nao.

Ainda, segundo o mesmo autor, estes indicadores estao agrupados em nove categorias, de seguida sao

mencionados alguns exemplos:

o Nivel de servico: Percentagem de pedidos concluidos dentro do prazo, disponibilidade do sfoch,
prazo de entrega dos pedidos;

e Eficiéncia operacional: Numero de pedidos realizados por pessoa por hora;
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e [Eficiéncia de custos: Custo por palete armazenada, custos de pessoal, manutencdo e
equipamentos;

e Utilizacao de recursos: Percentagem utilizada da capacidade de armazenamento da palete,
niumero de horas de utilizacdo dos equipamentos, numero de horas trabalhadas pelos
operadores;

e Integridade do sfock. Nivel médio de sfock e rotacao;

e Tempo de ciclo: Numero médio de horas entre a chegada dos artigos e o armazenamento na
localizacao correta, numero médio de horas entre a o pedido do cliente e o envio dos artigos;

e (Colaboradores: Numero de dias de formacao, percentagem de colaboradores polivalentes, taxas
de absentismo e doenca.

e Seguranca: Numero de dia sem acidentes de trabalho, adesdo a auditorias de seguranca e
monitorizacao de perigos;

¢ Ambiente: Consumo de eletricidade, percentagem de artigos devolvidos.

Contudo, os armazéns podem desempenhar diversas funcdes, portanto, os KPIs tém de ser definidos

consoante as funcdes de cada um (Rushton et al., 2014).

2.6.3 Dashboards

Nos ultimos anos, as organizacdes confiam cada vez mais nas tecnologias de informacéo para recolher
e analisar dados pertinentes a sua organizacao. Assim, as empresas utilizam dashboards como um
elemento-chave da sua estratégia proporcionando-lhes uma vantagem competitiva (Pauwels et al., 2009).
Uma dashboard é uma exibicao visual das informacdes mais importantes e necessarias para atingir um
ou mais objetivos, consolidados e organizados num Unico ecra, para que as informacdes possam ser
monitorizadas rapidamente. Estas usam a combinacdo de texto e graficos, com énfase nestes ultimos
mencionados, para além disso, estes visuais devem de ser e intuitivos para a facil utilizacdo dos
utilizadores (Few, 2013).
Velcu-Laitinen & Yigitbasioglu (2012), acrescentam que estas dashboards sao também ferramentas
capazes de fornecer aos gestores uma rapida visao geral do desempenho de uma empresa.
Os objetivos das dashboards sao definidos por Pauwels et al. (2009) como:

e (Consisténcia nas medidas e métodos de medicao;

e Monitorizacao dos KPlIs;

e Planeamento de acdes futuras;

e Comunicacao com todas as partes interessadas.

17



3. APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo é feita uma breve apresentacdo geral da empresa onde foi realizada a presente
dissertacdo. Primeiramente, ¢ feita uma contextualizacdo do Grupo Amorim a nivel global, explicando a
sua origem, dimensdo e valores. Em seguida, é feito um enquadramento da Amorim Top Series S.A., a
Ul onde foi desenvolvido o presente projeto de dissertacao, a fim de descrever o seu processo produtivo
e 0 seu segmento de mercado, posteriormente sdo apresentados os produtos desta unidade fabril e as

suas caracteristicas.

3.1 O Grupo Amorim

A histdria da Corticeira Amorim, teve inicio num pequeno negocio de familia, em 1870, quando Antonio
Amorim iniciou a producdo manual de cortica no Cais de Vila Nova de Gaia, com o objetivo de fornecer
rolhas de cortica aos produtores de vinho do Porto. Com a rolha a comecar a ser vista como um produto
de luxo, obrigatdrio nos vinhos de elevada qualidade produzidos pelas melhores caves da época, nasceu
uma nova oficina em 1908, localizada em Santa Maria das Lamas.

Em 1922 nasceu a Amorim & Irméao, Lda, em Santa Maria de Lamas, atualmente denominada por
Amorim Cork. A partir daqui a expansao foi clara e estratégica, com o crescimento de instalacdes a nivel
nacional nomeadamente a aproximacao a producao de matéria-prima, no Sul do pais, tornando-se uma
empresa de referéncia da industria corticeira em Portugal.

Em 1944 um incéndio destruiu a principal fabrica da Corticeira Amorim, a Amorim & Irmao, Lda.
Contudo, 6 anos depois a familia Amorim conseguiu recuperar a posi¢cao de maior fabrica corticeira da
regiao norte. Na década de 70 esta tornou-se responsavel por cerca de 75% da producao nacional, tendo,
ao longo dos anos seguintes, adquirido novas unidades fabris e ampliado as suas areas de negdcio.
Atualmente a Corticeira Amorim, conta ja com 153 anos, € o maior grupo de transformacao de cortica
do mundo, sendo responsavel por 1/3 da producdo mundial de cortica e a mais internacional das
empresas portuguesas, exportando 96% da sua producao para mais de 100 paises, produzindo mais de
25 milhdes de rolhas por dia.

A cortica detém numeras aplicacdes, nao sé para 0 mais convencional como 0s vinhos, efervescentes e
espirituosos, mas também para a arquitetura e design, construcao e infraestrutura, mobilidade, energia,
aeroespacial, desporto, entre outros. Assim, o Grupo atua em diversas areas de negdcio, nomeadamente

nas matérias-primas, nos revestimentos, nos aglomerados compésitos, nos isolamentos e rolhas.
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3.2 Amorim Top Series S.A.

3.2.1 Unidade de Negocio

Amorim Top Series ¢ a unidade especializada dedicada ao design, engenharia e producao de rolhas
capsuladas exclusivas para as mais prestigiadas marcas do mundo (Corticeira Amorim, 2023), fundada
em 2010 pela Corticeira Amorim.

Esta ¢ a unica Ul que trabalha com produtos que nado sdo feitos apenas de cortica, foca-se no
desenvolvimento de solucdes inovadoras e personalizadas de vedantes de cortica, oferecendo assim,
uma enorme variedade de solucdes a nivel de formato, técnicas de gravura, cores e materiais. A criacao
desta Ul foi estrategicamente pensada para responder as necessidades de produtores de espirituosos
premium.

A sede da ATS localiza-se em Portugal, e esta dividida em dois polos: o Polo 1 e o Polo 2, tendo uma
outra Ul localizada em Franca. Atualmente apresenta uma producao diaria de, aproximadamente, 1.8
milhdes de rolhas capsuladas, exporta para mais de 100 paises em todo 0 mundo, marcando assim

presenca nos 5 continentes.

3.2.2 Processo Produtivo

O processo produtivo da ATS esta dividido em dois polos, denominados de Polo 1 e Polo 2, ambos
localizados no concelho de Santa Maria da Feira.

O processo inicia-se no Polo 2 com a rececao de rolhas, onde estas chegam em forma de corpos
cilindricos, anteriormente adquiridas a um prestador de servicos interno do Grupo Amorim, ou externo a
este. Os lotes sdo rececionados tendo em conta as necessidades do planeamento referidas na ordem de
venda (OV), e posteriormente controladas pelo laboratorio. Apos a confirmacao do laboratério em relacéo
a conformidade das rolhas estas ficam disponiveis para utilizacao, no armazém de rececao de rolhas.
De acordo com as necessidades do planeamento, alguns lotes sdo determinados para passar no Baco,
que tem como objetivo eliminar o Tricloroanisole (TCA) das rolhas. O TCA é o fungo responsavel pelo
odor e sabor indesejavel a cortica nas bebidas alcodlicas, apesar deste nao apresentar problemas para
a saude, quando detetado pelo consumidor a sua percecao da qualidade da bebida diminui.

De seguida, acontece a primeira escolha eletronica denominada de Escolha Eletronica 1 (EE1). Esta
consiste na selecao das rolhas por classe, de acordo com a quantidade de poros da rolha e o respetivo

valor economico.
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Posteriormente, sdo enviadas para o Polo 1 da ATS, onde ao longo do processo produtivo, a rolha em
corpo cilindrico é trabalhada até se obter o produto final desejado: as rolhas capsuladas.

O primeiro processo de transformacdo sdo os AM. Este &€ um conjunto de operacdes de polimento
mecanico, de forma a conferir as dimensdes e o acabamento final desejado pelo cliente. Existem dois
tipos de acabamentos principais: o boleado (a) e o chanfrado (b), que tém como funcéo facilitar a

abertura e fecho das garrafas, visto que estas podem ser consumidas durante longos periodos.

(b)

Figura 8 - Tipos de acabamento: boleado (a), chanfrado (b)

O processo seguinte é a lavagem e a secagem das rolhas, que consiste numa lavacdo quimica, que tem
como objetivo nao sé desinfetar, como branquear as rolhas, conferindo-lhe um aspeto homogéneo. Apds
a lavacao, a secagem concede as rolhas um teor de humidade adequado a sua utilizacao. De seguida, é
necessario que a rolha fique em estabilizacdo, a fim de regularizar a percentagem de humidade apds a
lavacao.

Seguidamente, a rolha pode seguir dois caminhos: a Escolha Manual ou a Escolha Eletrénica 2 (EE2).
A Escolha Manual destina-se ndo s6 a rolhas para clientes mais premium e com um maior grau de
exigéncia como também a rolhas ndo sfandard, que ndo podem ser introduzidas nas maquinas devido
ao seu formato ou a sua dimensao, necessitando assim de um trabalho manual. Apds este processo as
rolhas podem seguir para a Capsulagem Automatica, manual ou diretamente para o cliente.

Na EE2, as rolhas sao divididas consoante a sua classe (flor, extra, superior, 1°, 2° e 3°) e retiradas do
processo todas as rolhas que nao pertencem a classe indicada na ordem de fabrico ou entdo alguma
rolha que contenha algum tipo de defeito ndo detetavel nas fases anteriores. No caso de se tratar de
rolhas neutro ou aglomeradas, acontece apenas a segregacao dos defeitos. Este processo de escolha
eletronica repete-se porque as rolhas sofreram uma reducéo de dimensdes no setor dos AM, o que pode
tornar expostos alguns poros anteriormente nao visiveis a superficie (ou o contrario) e, desta forma,
implicar uma redefinicao das classes.

Posteriormente é feita uma inspecdo a 100% no detetor de metais, e de seguida, as rolhas sao sujeitas

a um tratamento de superficie, através da aplicacao de produtos impermeabilizantes e lubrificantes, de
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forma a permitir a adequada funcionalidade do produto na altura do engarrafamento e posteriormente
nas aberturas e fechos da garrafa pelo consumidor.

O ultimo processo é a capsulagem, onde ocorre a juncao da capsula a rolha de forma automatica ou
manual, através de um aglutinante. A semelhanca do processo de Escolha Manual, a Capsulagem
Manual destina-se a clientes mais premium e com maior grau de exigéncia, onde as capsulas podem
possuir varias especificidades diferentes, como por exemplo, varios componentes, e as rolhas formatos
nao standards que a maquina nao consegue trabalhar.

Por fim, as rolhas capsuladas sdo embaladas de acordo com o especificado e disponibilizadas no

armazém de expedicao para posteriormente serem enviadas para o cliente.

3.2.3 Asrolhas capsuladas

As rolhas capsuladas destinam-se a bebidas espirituosas com elevado teor alcodlico (>18%). A rolha
fornece um meio de vedacdo para a garrafa, que pode ser reutilizada sucessivamente até que todo o seu
conteudo tenha sido consumido (Corticeira Amorim, 2023).

Uma rolha capsulada normalmente consiste em duas partes principais (a rolha de cortica e a capsula),
podendo, também, ser constituida por varias outras partes, dependendo da complexidade da capsula e
dos materiais utilizados. Nestas podem ser utilizados varios materiais, em conjunto ou nao, desde
madeira, ceramica, vidro, plastico, metal, entre outros.

A capsula para além de ser um elemento decorativo confere ainda, a facilidade de reutilizacdo destas
rolhas, visto que as garrafas de bebidas espirituosas podem ser consumidas durante um periodo mais
alargado que outras bebidas de teor mais baixo.

Enquanto as rolhas de cortica utilizadas para vinhos tranquilos e espumantes tém uma gama
relativamente limitada de estilos e tamanhos, as rolhas capsuladas tém uma enorme variedade de

acabamentos, cores, formas, tamanhos e designs.

3.2.4 Segmentos de mercado

A ATS desenvolve uma enorme variedade de solugdes de rolhas capsuladas em quatro segmentos de
mercado: Prestige (a), Elegance (b), Premium (c) e Classic Value (d). Esta categorizacdo depende nao so
da complexidade da rolha capsulada, como também dos matérias utilizados, e do valor final do produto.
O segmento Prestige engloba a gama de capsulas mais caras, havendo uma maior liberdade criativa,
contrariamente ao Classic Value que apresenta rolhas simples, onde a capsula é maioritariamente

fabricada num polimero termoplastico.
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(c) (d)

Figura 9 — Segmentos de mercado: Prestige (a), Elegance (b), Premium (c) e Classic Value (d)

3.2.5 Principais clientes

A ATS no seu portfolio detém a maioria das marcas de bebidas espirituosas mais populares do mundo,
tais como na categoria de whisky escocés Johnnie Walker, nos Estados Unidos o Jack Daniel’s, na tequila

Don Julio, nos rum o Bacardi, entre muitos outros.

3.2.6  Tipos de rolha

A Amorim Top Series trabalha com cinco tipos de rolhas diferentes: naturais (a), neutro (b), aglomeradas

(c), colmatadas (d) e coladas (e).

Tabela 1 - Tipos de rolhas. naturais (a), neutro (b), aglomeradas (c), colmatadas (d) e coladas (e)

As rolhas naturais, as mais comuns e conceituadas, sdo extraidas
diretamente da prancha de cortica, manualmente ou com recurso a

uma magquina.

As rolhas neutro sao produzidas através da compactacao de micro
granulados de cortica, com tamanhos uniformes, compactados em

moldes individuais.

As rolhas aglomeradas sdo compostas de aglomerados de cortica

produzidos por um processo de moldacao individual.
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A rolha colmatada consiste no preenchimento dos poros (lenticelas)
da rolha de cortica natural, através da juncao da cola com pd de
ﬁ@ ACQUAMARK' cortica, resultante do acabamento das rolhas naturais. Apesar das
— propriedades técnicas permanecerem semelhantes as das rolhas

(d)

naturais, a cortica apresenta uma menor elasticidade.

As rolhas coladas acontecem quando é necessario produzir uma rolha
natural de grande dimensao, onde a largura da prancha de cortica

nao é suficiente, sendo necessario a juncdo de varias pecas de modo

(e)

a obter o calibre pretendido.

3.2.7 Caracteristicas das rolhas

As rolhas sao caracterizadas por diversos parametros, sendo eles: o tipo de rolha, a classe, o calibre, o
acabamento, o tipo de lavacao e o tratamento.

Anteriormente ja foram mencionados os tipos de rolhas existentes nesta Ul. Apenas as rolhas naturais,
colmatadas e coladas séo classificadas consoante a sua classe, esta é estabelecida pela quantidade de
pOros que a sua superficie apresenta visualmente, quanto menos imperfeicdes a rolha apresentar melhor
sera a sua classe e maior sera o seu valor monetario. Numa escala decrescente, da melhor para a pior,
as classes sao as seguintes: flor, extra, superior, 1°, 2°, 3°.

O calibre da rolha refere-se as suas dimensdes. Tendo em conta a possibilidade de personalizacao dos
artigos, a ATS conta no seu portfolio com inimeros calibres diferentes, desde rolhas muito pequenas
para garrafas de bolso, a rolhas com grandes dimensdes.

Nesta Ul existem dois processos distintos de acabamentos: o boleado e o chanfrado.

A lavacao das rolhas depende do tipo de rolha utilizado. As rolhas neutro e aglomeradas podem ser
aplicadas qualquer uma das lavacdes: N101, CLO e CL2, contudo as rolhas naturais apenas pode ser
aplicado os dois ultimos tipos de lavacao mencionados, dependendo do que é pretendido pelo cliente.
O tratamento varia entre Sitk0, Sitk1, Silk2 e Silk Plus para todos os tipos de rolhas, & excecao do PWS

que apenas pode ser utilizado em rolhas naturais.
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4. DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO INICIAL

Este capitulo inicia-se, com uma breve explicacado dos diferentes destinos que uma rolha de cortica pode
ter, as caracteristicas do sfock, do armazenamento e do armazém. De seguida é feita uma descricdo e
analise critica da situacao inicial da gestao e fluxo do sfock, destacando ndo sé os problemas identificados
através da observacao direta ao espaco, como também de uma analise de dados. Por fim, é elaborado
um Diagrama de /shikawa e é aplicada a metodologia dos SWHYs para chegar a causa raiz dos problemas

considerados como mais relevantes.

4.1 Destino das rolhas

Ao longo de todo o processo produtivo, sao realizados varios controlos as rolhas, quer pela propria
maquina, quer pelo laboratorio. Assim sendo, o esquema da figura 10 ilustra os diferentes destinos que

a rolha pode seguir.

Rolhas de cortica

Rolhas em Rolhas néo

conformidade conforme

Apara Defeitos

Continuam no Transformar num
processo produtivo outro calibre

Figura 10 - Destino das rolhas de cortica

As rolhas em conformidade com os padroes de qualidade continuam o seu processo produtivo
normalmente ou sao disponibilizadas para consumo, num dos armazéns.

Enquanto as rolhas ndo conformes, como a apara, que apresenta grandes defeitos que a impossibilitam
de ser transformada numa outra rolha, apenas € vendida para ser transformada, por exemplo, em
granulado. As rolhas com defeitos sdo aquelas que contém imperfeicdes mais pequenas, que ao serem
transformadas, nos AM, para um calibre mais pequeno poderdo desaparecer. Dependendo do calibre

desta rolha, algumas sao transformadas internamente outras sao vendidas a clientes externos.
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4.2 Stock ATS

O sfock da ATS esta dividido em trés locais principais: o polo 1, o polo 2 e 0s blocos. O armazém mais
critico € o armazém de rolhas de cortica, figura 11, (ou armazém de pilhas como é denominado em

MES) situado no polo 1, justificando assim a incidéncia do presente projeto neste armazém.

Top b armazéns com maior quantidade de stock
[ATS] Armazém de Pilhas
= [ATS] Stock 22 E.E./ Rece¢do

Tratamento

= [ATS] Stock Lavagdo/Abast. E.E. e E.M.

10,86%

4523% [ATS] Armazém Rolhas Cilindricas

= [ATS] Stock Especialidades

Figura 11 - Top 5 armazéns com malor quantidade de stock

O stock do armazém de rolhas de cortica é proveniente da maioria dos setores existentes na ATS,
excluindo apenas o setor de AM. Aqui, podem-se destacar duas areas como as mais criticas no envio de
rolhas para o armazém: a escolha e a capsulagem.

Na escolha (Manual e EE2), este problema pode ser explicado nao so pelos defeitos encontrados nas
rolhas, bem como pelo refugo gerado pelas rolhas naturais. Ou seja, na EE2, para além de ser dividida
a classe da rolha pretendida pelo cliente, sdo divididas outras classes previamente definidas na Bill of
Materials (BOM) do artigo (tabela 2), em sistema SAP, que posteriormente serdo armazenadas neste
armazeém. Neste setor, a BOM dos artigos contém informacdes sobre as classes finais e mistas em que

determinado artigo é dividido, bem como as respetivas quantidades.

Tabela 2 - Exemplo de BOM da EE2

Descricao do Material Quantidade
Material Consumido RT NAT 27X23,3 EXT SUP CF CL2 100 000
Materiais Produzidos RT NAT 27X23,3 EXT CF CL2 55 000
RT NAT 27X23,3 SUP CF CL2 35000
RT NAT 27X23,3 2 3 CF CL2 8 500
RT DEF_NAT 27X23,3 CF 1000
RT DEF_NAT APARA 500
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Os setores de capsulagem sdo, os outros dois principais setores. Estes sdo os ultimos setores onde as
rolhas passam antes da expedicao, e devido a possibilidade de a maquina rejeitar rolhas por nao estarem
conforme os padrdes de qualidade, resultando em defeitos (tabela 3), sdo abastecidas mais rolhas que

0 necessario para completar a encomenda, o que origina sobras de material no final da producao.

Tabela 3 - Percentagem de defeitos produzidos na Capsulagem

Percentagem defeitos em janeiro 2023 0,15%

Percentagem defeitos em janeiro 2022 0,16%

No entanto, neste armazém existem rolhas em diversas fases do processo produtivo e por isso todos os
setores da ATS consomem rolhas deste armazém, sendo o setor dos AM aquele que mais se destaca,

pois € onde as rolhas podem ser transformadas em outros calibres.

4.3 Caracteristicas do armazenamento

A possibilidade de personalizacdo do artigo, traduz-se numa grande variedade de artigos diferentes.
Adicionalmente, a rolha ao passar pelos diferentes setores e ao sofrer transformacdo ndo s6 muda o seu
nome de designacao, como o respetivo codigo de material.

Atualmente encontram-se armazenados cerca de 2000 artigos diferentes, no armazém de rolhas de
cortica, afetando assim o processo de planeamento, gestdo e fluxo dos artigos em sfock dada a variedade
de calibres e outras especificacdes técnicas que estes artigos possuem.

Para o armazenamento de rolhas sdo utilizados sacos de réfia, que posteriormente se fecham por
costura. A quantidade de rolhas por saco varia consoante o tipo de rolha, o calibre e consequentemente

0 peso:

e Asrolhas neutro e aglomeradas sao mais pesadas, portanto os sacos sao embalados com uma
menor quantidade de rolhas;

e Sacos com rolhas de calibres muito pequenos, possuem uma maior quantidade de rolhas;

e Sacos com rolhas de calibres muito grandes, como ¢ o caso das rolhas coladas, possuem uma
menor quantidade de rolhas;

e Rolhas de sobras da producéo, a quantidade por saco é muito variavel.

Estes sacos seguem um codigo de cores segundo a sua classe ou tipo de rolha, na tabela 4, € possivel

consulta-os.
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Tabela 4 - Codigo de cores dos sacos para armazenamento de rolhas

Cor do saco Classes/Tipo de rolha
Vermelho Flor, extra, superior

Amarelo Superior/1°; neutro; aglomerado
Verde 1°e2°

Azul 3°, 5° e colmatados

Neste armazém, os sacos de rolhas sdo armazenados em pilhas, em paletes industriais com uma area

de armazenagem de 1200x1000 mma.

4.4 Operacoes de armazenagem

O operador do comboio logistico Mizusumashié o responsavel por todas as operacdes do armazém. Este
ao passar por toda a fabrica recolhe ndo sé, todos os sacos de rolhas que se encontram nos diferentes
setores, como também todos os pedidos de materiais.

Estes, sao solicitados pelos responsaveis dos setores da fabrica e pelos planeadores, sempre que existe
essa necessidade. Estes pedidos sao feitos através da entrega de uma folha que contém os numeros
dos contentores, a descricao do artigo, respetivo codigo e a localizacdo do corredor e da palete. Esta é
depositada nos locais apropriados em cada setor para pedidos ao Mizusumashi, ou no caso dos

planeadores, é entregue direitamente ao operador do mesmo.

4.4.1 Armazenamento dos sacos

Como mencionado anteriormente, 0s sacos com rolhas chegam ao armazém no comboio logistico
Mizusumashi, onde, o operador observa a cor do saco, que corresponde a classe da rolha, e coloca
manualmente os sacos sobre uma palete, em pilha, onde os sacos anteriores sejam da mesma cor. A
estratégia adotada consiste em agrupar os sacos por familias de classe de rolhas, sendo este o Unico
critério. No entanto, as rolhas neutro sdo uma excecao pois, possuem duas filas dedicadas aquele tipo.
A palete é considerada completa quando o operador ndo consegue alcancar o cimo da mesma para

colocar mais sacos.
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4.4.2  Picking dos sacos

O operador, para realizar o picking, de um saco de rolhas do armazém, comeca por observar qual a
localizacao do saco no corredor e na palete e dirigir-se para o respetivo local, de seguida, na palete,
procura pelo calibre pretendido, quando encontra um saco com o mesmo calibre verifica se numero da
etiqueta deste saco corresponde ao numero que se encontra no pedido. Se sim, retira o saco e coloca
no empilhador, caso contrario repete 0 processo até encontrar o saco com o numero da etiqueta
pretendido.

A falta de instrucdes de trabalho claras e bem definidas, resulta em sacos do mesmo artigo espalhados
por varias zonas do armazém, assim, a tarefa de recolha dos sacos torna-se complexa. Adicionalmente,
outra dificuldade é quando os sacos pedidos se encontram no fundo da palete, sendo 0 armazenamento
em pilhas é necessario retirar todos os que se encontram por cima, e posteriormente, voltar a coloca-los

de volta na palete.

4.5 O /ayout

0 armazém de rolhas de cortica esta dividido entre o piso O e uma plataforma situada a cerca de 5
metros do chao. A planta deste armazém, no inicio do projeto é representada pela figura 12, onde estao
indicados os locais onde se encontravam paletes com sacos de rolhas. E possivel observar que estas
estavam presentes em locais inapropriados, tais como, corredores e em frente ao reservatério de agua.
E ainda visivel, que o piso 0 é partilhado com outros armazéns, nomeadamente o armazém do setor da

capsulagem, AM e lavacao.

! (=== = = = V=Y N R

=1

Armazém Rolhas
Armazém
Acabamentos
Mecanicos

Armazém de rolhas

Armazém Lavacao

Armazém Capsulagem

l I Armazem de Armazem
rolhas Lavacao

Figura 12 - Layout inicial do armazém de rolhas de cortica. a) piso 0, b) plataforma
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Na figura 13 é visivel o crescimento acentuado de producéo da ATS. No 1° semestre do ano de 2020
para o de 2021 registou-se um crescimento de 17%, e no do ano seguinte de 8%.

Estes valores tém vindo néo so6 agravar a limitacdo de espaco da fabrica, como a desorganizacdo deste
armazém e o pouco controlo de artigos que existia. Consequentemente, verifica-se um aumento

constante da quantidade de sfock existente e do capital empatado.

Evolucao da producao da ATS

........
.......
........
......

2020 2021 2022

Figura 13 - Evolucao da producéo do 1° semestre dos ultimos 3 anos, da ATS

Inicialmente, este armazém, como ilustrado na figura 14 era constituido por 30 corredores, 230 paletes,
com um numero variavel de paletes que sao numeradas considerando a nimero 1 a primeira palete
junto a parede. Para além disso, as paletes possuiam alturas muito variados, algumas ultrapassando os

2 metros e a largura de alguns corredores nao cumpriam os requisitos.

TILLSLLLL

Figura 14 - Organizacao inicial do armazém
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Na plataforma os corredores sdo denominados de P por ser a primeira letra do local onde se encontram.
No piso 0, os corredores L1, L2 e L3 possuem esta denominacao por serem os corredores mais proximos
do setor da lavacdo, sendo o L1 o mais préximo. Por outro lado, os corredores dedicados aos neutros
tém a denominacdo N1 e N2. Ja os corredores em frente ao posto de transformacdo possuem a
designacao de PT1 e PT2, enquanto os restantes corredores seguem uma ordenacdo numérica de 1 a

10 e alfabética apenas com as letras A e B.

4.6 Problemas identificados

A identificacdo de problemas ocorreu essencialmente em duas fases: através da observacao direta do
espaco com a presenca fisica no espaco, e de uma analise de dados, de acordo com os dados fornecidos

pelos sistemas de informacao SAP e MES.

4.6.1 Observacao direta do espaco

Através da observacao direta do armazém de rolhas de cortica foi possivel identificar alguns dos
problemas, as respetivas consequéncias e imagens representativas. Adicionalmente, as imagens
evidenciam o estado inicial do armazém.

Na tabela 5, encontram-se descritos os quatro problemas: excesso de stock, /ayout e organizacao, falta

de manutencao e normalizacdo do método de trabalho.

Tabela 5 - ldentificacdo de problemas através da observacao direta do espaco

Problema Consequéncia Imagem llustrativa

Corredores obstruidos

e (s acesso a determinadas paletes é impedido, diminuindo
assim a eficiéncia operacional. Em caso de necessidade de
aceder as paletes, o colaborador € obrigado a retirar todos

Excesso de 0s sacos que estao a impedir o acesso e, posteriormente

stock voltar a colocar no local.

Stock nos corredores

e O sfock acumulava-se nas zonas de passagem e de

acessos.
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Layout e

organizacao

Invisibilidade do numero do corredor

e A sobreposicao da palete e o tipo de marcacao inadequado
do numero corredor resultava na dificil visualizacao do
mesmo. Consequentemente existe dificuldade em localizar
os artigos, assim como esta invisibilidade pode originar

erros de registo.

Falta de delimitacéo e identificacdo dos espacos

e O armazém de rolhas de cortica é adjacente a outros
armazéns, nao possuindo qualquer delimitacdo torna-se

dificil de o identificar.

Corredores inacessiveis ao porta-paletes

e (s corredores da plataforma nao possuiam a largura
adequada para a movimentacao do porta-paletes, tendo o
colaborador de carregar os sacos manualmente um a um.
Para além de expor o colaborador ao risco de ter um

acidente de trabalho, prejudica a eficiéncia operacional.

Numero da palete nao identificado

e As paletes de cada corredor sao numeradas, contudo nao
existia qualquer indicacao disso, apenas era conhecimento

empirico dos colaboradores.

Falta de

manutencao

Rolhas em armazém ha mais de 4 anos

e A auséncia de controlo e gestdo do sfock, provoca artigos
armazenados por longos periodos, tornando-se slow mover

para a empresa.
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Sacos colocados aleatoriamente

e Rolhas com o mesmo codigo ou com caracteristicas

semelhantes encontram-se espalhadas por todo o
Falta de ,
armazém.
normalizacao do

método de Paletes nao niveladas

trabalho e Paletes com elevado numero de sacos estdo expostas ao
risco de queda dos mesmos, e dificultam o manuseamento

por parte do colaborador.

Apds esta analise, identificaram-se trés acdes a serem tomadas. Primeiramente, é importante perceber
como é gerado o elevado nivel de sfock existente no armazém de rolhas de cortica, apos tomar acdes
sobre este problemas e consequentemente estas comecarem a ter impacto no armazém, sera possivel
implementar um novo /ayout, uma vez que havera espaco para movimentar os materiais, e criar

instrucdes e normas de trabalho para o respetivo local.

4.6.2 Andlise de dados

O Grupo Amorim possui dois soffwares complementares, o soffware de gestdo SAP e o software de gestao
e controlo de producao MES, estes enviam todas as informacdes para uma base de dados denominada
de cubo, onde por sua vez, toda a informacéo é possivel ser tratada em Microsoft Excel.

Numa fase inicial foi realizado um levantamento dos indicadores mais pertinentes para analise do sfock,
junto dos encarregados dos setores que mais contribuem para a producao deste. Para além dos ja
existentes, foram estudados outros indicadores relevantes que pudessem vir a ser desenvolvidos através
da base de dados da empresa.

Primeiramente, foi criado um cubo MES com os indicadores mais relevantes que a empresa ja possuia
na sua base de dados, tais como: o0 codigo e respetiva descricao do artigo, o cédigo da etiqueta do saco,
a quantidade de sfock e a localizacao. Através da descricao do artigo foi possivel completar a tabela com
o tipo de rolhas e caracteristica, tipo de acabamento, lavacao e tratamento.

De seguida, e com o objetivo de ter uma base de dados concisa e completa, foi necessario extrair do
cubo SAP o tempo de armazenamento, e o valor de cada artigo, consequentemente obteve-se a

informacéo de quais os artigos que ja estavam em slow mover e qual o respetivo valor em imparidade.
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Assim, foi possivel realizar uma analise ao sfock ndo s6 do armazém de rolhas de cortica como de toda

a ATS, identificando os slows movers que podem estar distribuidos por toda a fabrica.

Anélise do stock
As duas principais caracteristicas das rolhas de cortica, o tipo e a classe, foram analisadas para perceber

como estava distribuido o stock e respetivo valor no armazém de rolhas de cortica.

Percentagem de sfock e valor por tipo de rolha no armazém de rolhas de

cortica
80,00% 90,00%
70,00% 80,00%
60,00% 70,00%
50,00% 60,00%
50,00%
40,00% 40.00%
30,00% 30,00%
20,00% 20,00%
10,00% 10,00%
0,00% 0,00%
Rolha Rolha Neutro Rolha Rolha
Natural Colmatada Colada Aglomerada
% Stock 74,81% 13,25% 9,75% 2,03% 0,16%
% Valor 83,30% 4,15% 6,08% 6,40% 0,07%

Figura 15 - Percentagem de stock e valor por tipo de rolha no armazém de rolhas de cortica

A figura 15, revela que as rolhas naturais ocupam aproximadamente 75% do espaco e correspondem a
cerca de 83% do valor total do armazém, seguindo-se as rolhas colmatadas, que apesar nao possuirem
um elevado valor no armazém, detém de uma elevada quantidade de rolhas, cerca de 13%. Assim, estes
dois tipos de rolhas representam cerca de 90% do stock deste armazém.

Numa classificacdo posterior de rolhas naturais por tipo de classes, figura 16, cuja sua classe boa era
classificada como: flor, extra, superior, 1° e 1°/2°, apesar de existirem em grande quantidade possuem
um elevado valor. Ao contrario das rolhas de classe fraca, como 2°, 2°/3°, 3°, 3°/5°, que ocupam mais

espaco, no entanto possuem um valor muito inferior.

Percentagem de sfock e valor por tipo de classe de rolhas naturais, no
armazém de rolhas de cortica

80,00% 100,00%
70,00%
60.00% 80,00%
50,00% 60,00%
40,00%
30,00% 40,00%
20,00% 20,00%
10,00%
0,00% 0,00%
Classe Boa Classe Fraca
Stock (ML) 69,97% 30,03%
e \/3|OF (€) 94,87% 5,13%

Figura 16 - Percentagem de stock e valor por tipo de classe de rolhas naturais, no armazém de rolhas de cortica
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Como demonstra a figura 17, as classes que existem em maior quantidade neste armazém sao a
superior, superior/1° e 1°/2°. Em comparacao, com as classes mais valiosas, como flor, extra e
extra/superior, estas apresentam uma presenca menos marcante neste armazem.

Distribuicao decrescente das rolhas por valor monetario consoante a
sua classe e sfock

30,00% 300,00%
25,00% 250,00% __
X
— 20,00% 200,00% &
< £
% 15,00% 150,00% @
8 €
&% 10,00% 100,00% ©
©
5,00% 50,00% =
0,00% 0,00%
Q{o“ é\o d .\’.&"@ \o&\\, é\o« \/\'1, N q’\'b v ,b\%
N & N
\ R S
&2 )
< Classe
Figura 17 - Distribuicéo decrescente aas rolhas por valor monetario consoante a sua classe e stock
Slow movers

No Grupo Amorim, os produtos de baixa rotacdo, slows movers, sdo um indicador que afeta o valor
residual da organizacao. Aqui, para um artigo ser considerado s/ow mover, & necessario que esteja
armazenado ha mais de 180 dias sem nenhuma movimentacao.

Os diferentes setores de transformacao vdo acrescentado valor a rolha, porém as rolhas com o passar
do tempo véo perdendo o seu valor comercial, agravando-se com a evolucdo temporal. Aos 180 dias de
armazenamento 15% do valor da rolha traduz-se em imparidade, entre 270 e 365 dias, este valor
aumenta para 25%, de 365 a 548 dias, o valor modifica-se para 50%, por fim, a partir dos 548 dias 75%
do valor da rolha entra em imparidade, sendo esta a percentagem maxima que os artigos podem atingir.
0 armazém de rolhas de cortica possui cerca de 35% de slow movers, figura 18.

Percentagem de s/fow movers no armazém
de rolhas de cortica

Slow mover
35%

N3o slow
mover
65%

Figura 18 - Percentagem de slow movers no armazém de rolhas de cortica
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A semelhanca do que acontece para a totalidade do stock existente no armazém de rolhas de cortica,
também nos artigos slow movers, as rolhas naturais sao aquelas que se destacam com uma maior

percentagem, representando cerca de 27% das rolhas em armazém, figura 19.

Slow movers por tipo de rolha no armazém de rolhas de cortica

60,00% 60,00%
50,00% 50,00%
40,00% 40,00%
30,00% 30,00%
20,00% 20,00%
10,00% 10,00%
0,00% . ~ . " — = 0,00%
Nao Nao Nao Nao Nao
Slowm Slowm Slowm Slowm Slowm
Slowm Slowm Slowm Slowm Slowm
over over over over over
over over over over over
Rolha Natural Rolha Neutro Rolha Colada Rolha
Colmatada Aglomerada

Stock (ML) 47,89% 26,93% 8,20% 5,05% 6,98% 2,77% 1,68% 0,36% 0,04% 0,11%
e \/a|OF (€) 50,06% 33,24% 2,97% 1,19% 4,31% 1,77% 5,01% 1,39% 0,03% 0,04%

Figura 19 - Slow movers por tipo de rolha no armazém de rolhas de cortica

Paralelamente, é possivel observar que todos os tipos de rolhas registam artigos em s/ow mover, onde
para além das rolhas naturais, destacam-se as colmatadas e as aglomeradas. E de salientar que na
maioria dos casos, os slow movers representam mais de metade da quantidade de rolhas em nao s/ow

mover.

Reunides mensais

O destino dos sfow moverstem obrigatoriamente de ser aprovado pelo diretor de operacdes da ATS. Para
tomar essas decisdes, sao realizadas reunides mensais que para além de contarem com a presenca do
diretor de operacdes conta ainda com a engenheira responsavel pela fabrica, o diretor industrial e o
planeador.

Antes da realizacdo das reunides, o Controlo de Gestdo, envia uma analise do sfock, slow movers e
respetivos valores, a fim de fornecer informacoes relevantes sobre os artigos, para a tomada de decisao,
tais como, o tempo de permanéncia em armazém, quantidade em sfock, respetivo valor e por fim, no
caso de serem s/ow mover, o valor em imparidade.

A tabela fornecida, enviada mensalmente, era usada para registar as acoes definidas nas reunides,

contudo esta nao possuia qualquer tipo de monitorizacao e indicacao do responsavel das acoes.
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Devido a falta de registo, muitas das vezes, as acdes acabavam-se por perder, ndo sendo possivel

determinar se as acdes foram efetivamente executadas ou nao.

4.7 Diagrama de Causa-Efeito (/shikawa)

Para discutir todos os pontos deste projeto, a fim de alcancar o sucesso do mesmo, e consoante as
necessidades de quem lida com este problema de gestdo de sfocks e fluxo das rolhas de cortica,
diariamente, foi necessario criar uma equipa multidisciplinar. Esta era constituida pelo diretor industrial,
a engenheira responsavel de fabrica, a responsavel do planeamento, o responsavel do setor da EE2 e o
dos AM.

Com vista a perceber o porqué de ser gerado tanto sfock, tornou-se crucial identificar todas as causas
que originavam este problema que afeta negativamente nao sé os resultados financeiros da empresa,
como também a utilizacdo de uma grande percentagem de espaco da fabrica.

Assim, recorreu-se a um brainstorming em equipa, onde foi desenvolvido um Diagrama de /shikawa,
como é possivel observar na figura 20. Posteriormente, foram decididos quais 0s pontos mais criticos

onde se devia atuar.
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Figura 20 - Diagrama de Causa-Efeito: Elevado nivel de stock

As causas que afetavam negativamente o excesso de sfock foram agrupadas em quatro causas
principiais distintas, designadas por: material, planeamento, método e maquina.
Posteriormente, foram discutidas qual das causas possiveis seria a causa raiz dos problemas

previamente identificados como mais criticos. Para isso, recorreu-se a ferramenta dos 5 WHYs.
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De seguida, sera exposta esta ferramenta, assim como as propostas de melhorias a implementar para

eliminar ou minimizar os problemas identificados anteriormente.

4.7.1 Sobras de rolhas neutro

Pela analise a faturacdo da empresa, foi possivel concluir que o neutro é o tipo de rolha com mais
quantidades vendidas e a representar o valor mais significativo na faturacao, por isso é importante atuar
sobre este tipo de rolhas.

Através da ferramenta dos 5WHYs, figura 21, conclui-se que as sobras de neutro sdo resultado da
quantidade comprada em excesso destas rolhas devido a falta de inspecdo de qualidade em massa por

parte do fornecedor.

Porgue é que ha sobras de rolhas neutro?

* Porque sao produzidas rolhas a mais do que o necessario.

Porque é que sdo produzidas rolhas a mais?

* Porque existe falta de seguranca na matéria-prima.

Porque é que existe falta de seguranca?

* A qualidade da matéria-prima nao é assegurada a 100% pelo fornecedor.

Porque é que essa qualidade ndo é assegurada pelo fornecedor?

* Porque este nao realiza uma inspecédo a 100%.

Porque é que nao é realizada uma inspecao a 100%?

¢ Por falta de capacidade.

Figura 21 - 5WHYs: Sobras de rolhas neutro

O fornecedor de rolhas neutro, enfrenta dificuldades em garantir uma inspecao a 100% destas rolhas
resultando na producéo de quantidades em excesso na ATS, a fim de evitar o risco de escassez de rolhas
para a capsulagem, que consequentemente poderia atrasar o envio das encomendas aos clientes.

As rolhas, ao passar na EE2 sofrem uma inspecédo a 100%, esta é capaz de identificar qualquer tipo de
defeito na rolha (pintas pretas, retracao). As rolhas que resultam em sobras por nao serem utilizadas,
acabam por ir para o0 armazém de rolhas de cortica, ficando armazenadas até que sejam novamente
introduzidas no planeamento.

Portanto, & importante criar um método de reaproveitamento destas rolhas, tendo em conta que

atualmente, vivem-se problemas de escassez de rolhas neutro.
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4.7.2 Elevado refugo gerado na EE2 de rolhas naturais

As rolhas naturais sdo aquelas que existem em maior quantidade e possuem maior valor no armazém
de produtos de cortica (figura 15), por isso, é importante analisar as causas que geram estes elevados
valores.

A maquina da EE2 (setor onde as rolhas sofrem uma ultima divisdo por classes) é responsavel por
examinar todo o corpo da rolha, e de acordo com o numero de defeitos identificados atribuir-lhe uma
classe. As rolhas sdo divididas na classe final (classe pretendida pelo cliente) onde sdo colocadas em
carrinhos e quando este se encontra completo ficam disponiveis no sfock da EE2. Sdo ainda divididas
em classes mistas e colocadas em sacos de rafia para seguirem para o armazém de rolhas de cortica.
Assim que algum destes contentor estiver cheio, o colaborador imprime e coloca a etiqueta que identifica,

entre outras coisas, o produto final e a quantidade contida no mesmo.

Classes fracas

As classes fracas, para além de representarem a maior percentagem de refugo na EE2, representam
ainda uma elevada percentagem de stock, com um valor insignificativo (figura 16). Contudo, sendo esta
a segunda escolha, a percentagem de refugo gerado nao devia de ser tao elevado. Para aprofundar a

procura pela causa raiz, foi realizado um 5WHYs, que pode ser consultado na figura 22.

Porque é que ha um elevado refugo na EE2, de rolhas naturais?

¢ Porque ha uma elevada quantidade de rolhas de classe fraca.

¢ Porque a matéria-prima é de baixa qualidade.

Porque é que ha uma elevada quantiade de rolhas de classe fraca?

Porque € que a matéria-prima € de baixa qualidade?

* Porque no polo 2 da ATS nao garantem a inspecéo a todos os contentores de rolha.

Porque € que no polo 2 ndo é garantida a inspecao a todos os contentores?

* Porque existe sobrecarga de tarefas para o operador da qualidade.

Porque é que existe sobrecarga de tarefas para o operador da qualidade?

¢ Porque tem varias tarefas para realizar diariamente.

Figura 22 - 5WHYs: Classes fracas

Como resultado desta analise, concluiu-se que, a falta de controlo visual das rolhas no polo 2, gera uma

incerteza em relacdo a eficacia da EE1. Por isso, a primeira acdo para esta causa raiz consistiu em

compreender como é executado este controlo através de uma visita e do acompanhamento a este
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processo no polo 2 da ATS. Adicionalmente, era imprescindivel, a semelhanca do que acontece com as

rolhas neutro, criar um método de reaproveitamento para as naturais também.

Para classes especificas nem sempre é garantida a compra de matéria-prima de acordo com essa classe
Os artigos da ATS possuem diferentes niveis de exigéncia, sendo que alguns deles requerem
obrigatoriamente um controlo de classes visuais realizado pelo laboratdrio da qualidade. Nesses casos,
um colaborador do laboratoério dirige-se a EE2 e retira uma amostra do contentor de rolhas ja escolhidas
em classe final para o cliente. Em seguida, no laboratério, separa as rolhas em diferentes classes para
posteriormente comparar com o padrao correspondente aquele artigo. Para este controlo existem dois
tipos de padrées, o standard da ATS e os dos clientes (denominados de artigos com classe especifica),
estes ultimos contém percentagens especificas de cada tipo de classe consoante o desejo do cliente.

0 planeador quando faz o planeamento, ndo consegue ter visibilidade em carteira de quais sdo os artigos
que possuem uma classe especifica. Todo o conhecimento ja adquirido advém principalmente do
conhecimento empirico, que os colaboradores adquirem ao longo do tempo. Assim, esta falta de
conhecimento pode originar a compra de rolhas de classes standard que geram muito refugo, pois nédo
possuem o aspeto visual exigido pelo cliente. Consequentemente, este refugo é enviado para o armazém
de rolhas de cortica.

Para perceber a causa-raiz deste problema, foi mais uma vez realizado um 5WHYs, presente na figura

23.

Porque é que ha um elevado refugo na EE2, de rolhas naturais?

* Porque para classes especificas nem sempre é garantida a compra de matéria-
prima de acordo com essa classe.

Porque é que ndo compram de acordo com a classe?

* Porque o planeador ndo consegue visualizar na carteira de encomendas que
artigos possuem classe especifica.
* Porque ndo existe nenhuma base de dados com a informacao destes artigos.

Figura 23 - 5SWHYs: Para classes especificas nem sempre € garantida a compra de matéria-prima de acordo com
essa classe

Através desta analise, é possivel concluir que este problema poderia ter sido evitado se houvesse uma

base de dados com todos os artigos de classe especifica discriminados.



A fim de combater este problema, a acdo consiste em desenvolver uma base de dados onde s&o
identificados todos os artigos que possuem controlo visual de classes e a denominacdo da respetiva
amostra do laboratdrio, com o objetivo de interligar esta base de dados a carteira de encomendas e

assim possuir esta visibilidade que permite eliminar o erro da compra de matéria-prima inadequada.

4.7.3 Planeamento ineficaz

O planeador tem um papel fundamental na gestao e fluxo de sfocks, uma vez que é o responsavel por
determinar a utilizacdo adequada dos artigos que se encontram em sfock, a fim de atender a procura

dos clientes, consoante as encomendas que surgem em carteira.

Baixa introducao de rolhas em stock no planeamento
A baixa introducdo de rolhas em sfock, no planeamento, esta relacionada com duas causas diferentes:
a dificil interligacdo dos dados em carteira de encomendas com o sfock existente e a auséncia de um

método para a introducéo destas rolhas no planeamento.

Dificil interfigacdo dos dados em carteira de encomendas com o stock existente

Na carteira de encomendas, ao contrario do que acontece com as capsulas que existe uma visao clara
da quantidade existente em sfock e qual a necessaria a produzir, 0 mesmo nao acontece com as rolhas.
Na aplicacdo da ferramenta 5WHYs, figura 24, concluiu-se que a causa raiz estava nas diversas
alteracoes que ocorrem tanto no codigo, como no nome do artigo, ao longo de todos os processos de

transformacao. Adicionalmente, para o planeador saber quantas rolhas tem disponiveis necessita de

pesquisar por varios locais (SAP, ficheiro do armazém de rolhas de cortica).

Porque é que o planeamento ¢ ineficaz?

* Porque existe uma baixa introducao de rolhas, em stock, no planeamento.

Porque ¢ que existe uma baixa introducao de rolhas, em sfock, no planeamento?

* Porque é dificil interligar os artigos em sfock com os da carteira de encomendas.

Porque é que ¢é dificil interligar os artigos em stock com os da carteira de encomendas?

* Porque a arvore dos artigos é complexa.
Porque ¢ que a arvore dos artigos é complexa?

* Porque o cddigo e a descricao dos artigos alteram-se consoante a passagem por um
setor.

Porque € o cadigo e a descricao dos artigos alteram-se consoante a passagem por um setor?

* Porque o processo nao esta uniformizado.

Figura 24 - 5SWHYs: Planeamento ineficaz
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Para minimizar o tempo desperdicado nesta pesquisa, a acao resultante é combinar todos os dados

apenas num local, para uma consulta facil, rapida e intuitiva do sfock, através da pesquisa pela OV.

4.7.4 Armazenamento de material desnecessario

Tal como referido anteriormente, na EE2, as rolhas sao divididas na classe pretendida para o cliente e
em classes individuais ou mistas definidas na BOM de cada artigo. Para aprofundar a causa raiz deste

problema foi realizado um 5WHYs, que pode ser consultado na figura 25.

Porque é que existe armazenamento de material desnecessario?

* Porque no processo de escolha sdo gerados subprodutos sem utilizacao direta.

Porque é que sdo armazenados esses artigos?

* Porque as BOM né&o estdo personalizadas consoante o artigo e a utilidade dos
subprodutos.

* Porque sdo criadas sem verificarem se existe encomendas em carteira para todas
as classes que sao definidas.

Figura 25 - 5SWHYs: Armazenamento de material desnecessario

As BOM sé&o elaboradas segundo um padrao standara, onde, por norma, para além de dividir os defeitos
e a apara, retira a classe pretendida para o cliente, uma classe acima e duas abaixo. Consequentemente,
muitas vezes sao armazenadas classes de artigos sem qualquer tipo de utilizacao, que nao possuem
encomendas em carteira, ou seja, no processo de escolha sao gerados subprodutos desnecessarios.
Resultando, assim, em artigos que sao armazenados durante longos periodos sem qualquer tipo de
rotacdo, tornando-se slow movers para a empresa.

Com vista a mitigar este problema, a acdo corretiva passou por analisar os artigos com encomendas em
carteira até ao final de 2023 e a respetiva BOM em SAP, para perceber se ha encomendas para todas
as classes que estao a ser retiradas. Caso isso ndo se verifique, a BOM do artigo deve ser alterada e
devem permanecer apenas os artigos com classes em carteira de encomenda. Assim, prevé-se uma

producdo mais eficiente evitando a acumulacdo de produtos com pouca rotacao.
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4.7.5 Produtos de baixa rotacao

Os produtos de baixa rotacdo, slow movers, representam uma grande percentagem do armazém de
rolhas de cortica (figura 18). A inexisténcia de uma ferramenta que permita fazer a gestéo e a falta de
definicao de indicadores de desemprenho para monitorizacao deste armazém torna uma tarefa dificil a
gestdo e o fluxo dos artigos ali localizados, sendo essa a causa raiz apontada para o problema, como é

possivel visualizar na figura 26, através da aplicacao 5 WHYs.

Porque é que existem produtos de baixa rotacao?

* Porque existe falta de gestdo do armazém.

Porque é que existe falta de gestdo do armazém?

* Porque ndo existe uma ferramenta que permita fazer a gestdo e monitorizacdo do
armazém.

¢ Porque nunca foi desenvolvida.

Figura 26 - 5SWHYs: Produtos de baixa rotacéo

A auséncia destas informacdes em tempo real resulta numa serie de desafios a gestdo destes artigos,
pela dificuldade da identificacdo dos artigos em sfock, quantidade existente e respetivo valor, tempo de
permanéncia em armazém, e no caso deste ser superior a 180 dias, o valor em imparidade.
Consequentemente, é resultado o excesso de sfock, destacando-se os artigos em slow mover.

Para superar estes desafios, é crucial implementar uma ferramenta de gestdo apropriada que permita o
acompanhamento em tempo real do armazém de rolhas de cortica, assim, irdo ser desenvolvidas
dashboards em Power B/ com o objetivo de rastrear o stock, fornecer informacdes precisas sobre os
artigos, estabelecer KPIs relevantes e auxiliar na tomada de decisdes. Assim, prevé-se melhorar o fluxo
de movimentacao dos produtos, reduzir o risco destes se tornarem s/ow moverpara a empresa, melhorar

0s niveis de sfock e garantir uma utilizacdo mais eficaz dos recursos disponiveis.
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4.8 Sintese propostas de melhoria

Ao longo do presente capitulo foram nao so6 descritos os problemas apresentados como as propostas de
melhoria a implementar para os mesmos.
A tabela 6, apresenta de forma sintetizada tudo o que foi mencionado anteriormente, através do plano

de acdes desenvolvido com base na ferramenta 5W2H.
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Tabela 6 - SW2H: Sintese das propostas de melhoria

What? Why? Where? Who? | When? How? How much?
Criacado de um método de Elevadas quantidades de Criacao de uma ferramenta interativa,
reaproveitamento de neutro e sobra de neutro; onde através da introducao do calibre
natural Elevado refugo gerado na EE2 Beatriz Marco a | final pretendido, apresente ndo sé o
de rolhas naturais. Power B/ Pinto maio calibre minimo admissivel consoante | Nao aplicavel
2023 as caracteristicas de fabrico como
também as rolhas que existem em
Stock com os atributos desejados.
Definir método de controlo Elevado refugo gerado na EE2 Criacdo de uma ferramenta, para
visual de classes nos AM de rolhas naturais. Beatriz Marco controlo diario de todos os B o
AM , Nao aplicavel
Pinto 2023 contentores de rolhas que chegam ao
setor dos AM.
Criacdo de uma ferramenta | e Acdes definidas que depois Criacdo de uma ferramenta interativa
para as reunides mensais de sao perdidas; ) _ onde é possivel segmentar o que se
B Microsoft , Abril a o , -
slow movers Plano de acdes sem Beatriz ) pretende visualizar, a fim auxiliar a B o
o Excele Power , maio ~ N Nao aplicavel
monitorizacao. B/ Pinto 2023 tomada de acbGes nas reunides
mensais de slow mover, e respetiva
monitorizacao.
Analise das BOMs dos artigos |[¢ As BOMs nao  estao _ _ ,
mais populares personalizadas consoante o SAP e Abril a Para os artigos com maior numera de
- Beatriz vendas, analisar as BOMs e perceber
artigo e as encomendas em Microsoft , maio , P o N&o aplicavel
ftei Pinto se para todos os artigos definidos
Carteira. Excel 2023

existem encomendas em carteira.
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Em carteira de encomendas,

Falta de \visibilidade em

inserir codigo da amostra | carteira de encomendas de | Carteira de Criacio de uma base de dados com
. . ~ . Maio a
quando se trata de um artigo | quais sao os artigos com | encomendas | Beatriz | ) todos os artigos com classe N0 anficivel
o P , _ junho . _ L . ao aplicave
com classe especifica classe especifica; e Microsoft | Pinto 2003 especifica, interligacdo desta a
 Compra de rolhas Excel carteira de encomendas
inadequadas aos artigos.
Alocar os artigos em stock a e Informacdo  dispersa  por
encomendas em carteira varios locais; Criacio de uma ferramenta interativa
* Artigos em sfock em diversos ower B Beatriz | Junho | onde a partir da pesquisa do ntimero N0 anficivel
x . ower _ B _ ao aplicave
estados de transformacao; Pinto 2023 | da encomenda sdo sugeridas rolhas
e Baixa introducao de rolhas no em stock, para utilizar.
planeamento.
Redimensionar o /ayout do e Falta de gestao visual; Usar o método de Pareto para
armazém e Corredores inacessiveis; perceber a importancia de cada um
Armazém de Beatti Maio a dos artigos, calcular o numero
eatriz , . . 3 o
rolhas de Pint junho maximo de paletes que o armazém | Nao aplicavel
_ into _ . .
cortica 2023 pode possuir, e respetivo numero de
sacos por palete, consoante a altura
maxima definida.
Criacao de um método de e Paletes desniveladas; Criacao de regras para arrumacao
trabalho e Sacos colocados ) dos sacos consoante a sua classe e
. Armazém de , .
aleatoriamente. Beatriz Junho calibre. B o
rolhas de , _ Nao aplicavel
i Pinto 2023 Construcdo de placares para uma
cortica

melhor organizacao e visualizacdo do
SIoCk.
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5. DESENVOLVIMENTO E IMPLEMENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

O capitulo 5 expde as propostas de melhorias implementadas para reduzir ou mitigar as causas raiz dos

problemas supramencionados.

5.1 Dashboards

Foram desenvolvidos dashboards interativos, como graficos e tabelas, com recurso a ferramenta Power
B/ da Microsoft, com o objetivo de ter 0 acesso a informacao de forma simples, intuitiva e em tempo
real. A informacao destas é alimentada pela base de dados criada anteriormente na analise inicial, que
retira informacao de ambos os sistemas de gestao da empresa: o cubo SAP e o cubo MES.

Com recurso a esta ferramenta, foi possivel cumprir com os requisitos de simplicidade e flexibilidade,
permitindo a criacao de dashboards relevantes para a gestao e o fluxo de sfock. Através da conexao a
varias fontes de dados para extrair informacdes pertinentes e apresenta-las de forma clara e concisa
através de graficos e tabelas. Assim, é possivel obter informacdes sobre sfock e slow movers, tais como,
0s respetivos niveis de stock e valor monetario, evolucao mensal e anual, plano de acdes para os slow
movers, entre outros.

Esta ferramenta, destina-se principalmente a quem é responsavel pelo planeamento de producao,
compra de rolhas, os responsavel de fabrica e diretor industrial, sendo este um assunto critico e de foco
dos gestores do Grupo Amorim, torna-se uma ferramenta relevante também para estes.

A elaboracao das diversas dashboards foi baseada em varios aspetos importantes, sendo assegurados
por meio de numerosas consultas aos utilizadores alvo, com o objetivo de aprimorar através dos
feedbacks destes.

A facilidade e simplicidade na utilizacao foram considerados como requisitos principais para garantir que
todos os utilizados possam interagir com a ferramenta de forma rapida. Para além de uma interface
simples e agradavel com varios recursos analiticos, como varios tipos de graficos e tabelas, permitindo
que os utilizados visualizem e compreendam os dados de maneira clara e concisa, possibilitando
tomadas de decisdes informadas e rapidas.

Como explicado de seguida, as dashboards construidas ddo suporte a varios pontos do presente projeto.
A ferramenta desenvolvida é constituida por um menu de segmentacao e oito paginas diferentes, sendo
estas: Gestdo de Slow Movers, Slow Movers, Ndo Slow Movers, Reaproveitamentos, Armazém de Rolhas
de Cortica, Plano de Ac¢des, Evolucao do Plano de Acdes, e por ultimo, Artigos de Classe Definida com

Encomenda.
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5.2 Menu de segmentacao

A capacidade de segmentacao de dados nos diferentes dashboards foi um aspeto importante. Este menu
permite que os utilizadores definam e modifiquem, de acordo com os seus critérios de pesquisa, o0 que
desejam visualizar, assegurando que os resultados apresentados sejam mais precisos e relevantes.

Os filtros estéo localizados no canto superior esquerdo das paginas e aplicam-se a todas as paginas que

disponham dessa opcao. Este menu pode ser consultado no Apéndice 1.

5.3 Visao geral dos stocks

A pagina inicial (Gestdo de Slow Movers), do Power B/, proporciona uma perspetiva geral dos niveis de
stock da ATS, permitindo, uma rapida consulta do seu estado.

Na zona superior da pagina (figura 27) sdo apresentados os seguintes elementos: a quantidade total de
rolhas em milheiro (1), o respetivo valor total (2), e o valor em imparidade (3). Além disso, é possivel
visualizar a percentagem de artigos classificados como s/ow movers e nao slow mover (4), bem como a
evolucdo mensal da quantidade de sfock e respetivo valor em imparidade (5). Sdo destacados os tipos
de rolhas que mais populares (6), e 0 armazém com o maior nivel de stock (7). Por ultimo, sdo exibidas
duas tabelas com os 50 principais artigos (8). A esquerda, encontram-se os artigos mais recentemente
classificados como slow movers, permitindo um controlo mais atempado, enquanto a direita estdo os
artigos nos quais os seus valores ja atingiram 75% em imparidades.

Os artigos sublinhados a amarelo, tanto na presente pagina como nas restantes, indica que possuem

uma acao a decorrer.

= Gestao Slow Movers ATS

(1) (2) (3) (4) Evolug3o stock e valor dos slow movers ATS 2023
66'75 K e 3'30 M € ]58.67 K . 124 M ;;nlv 1221 M . (5)
Stock (ML) Valor Total Valor em Imparidade
178 K 180 K
131 K
Rola Naurs 6) (7) I I\l
85.1%
166 K
[ATS] Stock 2...
- - - o
- @Nao Slow Mover @ Slow Mover Maio Junhe
Top slow movers + 180 dias (8) Top slow movers +548 dias
Dias de Artigo Material Valor Valor Dias de Artigo Material Valor Valor
Armazenamento D Imparidade Armazenamento ID Imparidade
185 @ RT NAT 26X19 SUP 60002884 €888221  €1.33233 791 € [RS CON 17,5X12,7X9,5 | 60015966 € 11.044,51 €8.2833
BLCL2 4 6 NOVACLM CMP
197 . RT NTTOP 26X19,5 BL 60002527 € 4.33449 €650,17 655 € [RT NAT 27X18,55UP | 60002989 € 2.670,39 €2.0027
N101 BLCL2
199 @ [RS COMP 27%22,5 BL | 60010047 €381103  €571,65 735 @ |RTNAT 27X265 EXT | 60008317 € 2.476,50 £1.8573
CFClL2 54
199 . RT NAT 25X20 EXT CF 60002854 € 2.971,57 € 445,74
CcL2 556 8 RT NAT 25X17,5 FLOR 60018098 € 1.820,20 €1.365,1

EXT CF CL2
189 am RTNAT 32X26 FLOR 60017693 € 2.160,00 €324,00

Figura 27 - Dashboard: Gestao de Slow Movers
48



5.4 Visao das artigos por tempo de armazenamento

Dado que o tempo de armazenamento & uma caracteristica dos artigos que pode influenciar os resultados
da empresa. Foram criadas as paginas dedicadas aos Slow Movers e aos Nao Slow Movers, de forma a
destacar devidamente esses artigos. Na primeira pagina, sao destacados aqueles que tém um tempo de
armazenamento mais longo, enquanto na segunda, sao destacados os artigos que estao prestes a tornar-
se Slow movers.

As dashboards que se encontram no Apéndice 2, "Slow Movers' e "Ndo Slow Movers', apresentam
pormenorizadamente todos os artigos com base neste critério. Para além disso, possuem também, o
menude segmentacao que permite personalizar a visualizacao de acordo com as preferéncias individuais
de cada utilizador.

Deste modo, torna-se simples visualizar os artigos com base no tempo de armazenamento e tomar

decisdes com base neste critério.

5.5 Reaproveitamentos

O setor dos AM ¢ o local onde as rolhas passam por um processo de transformacdo para atingir as
dimensdes finais desejadas pelos clientes.

Cada linha de producéo é constituida por trés maquinas em linha: uma maquina de polir, uma de topejar
e uma ultima responsavel por executar o tipo de acabamento desejado. Na maquina de polir, a rolha de
cortica é polida (ou retificada) de acordo com o diametro desejado. De seguida, na maquina de topejar
acertam se os topos para que a rolha anterior fique com a altura pretendida. Por fim, o acabamento,
seja ele chanfrado ou boleado, é aplicado.

No total, o setor possui, 16 linha de producdo, sendo 8 dedicadas ao acabamento chanfrado e as
restantes 8 ao acabamento boleado. A maioria das maquinas ndo possuem orientacdo, ou seja, ndo
conseguem determinar qual o lado da rolha ja com acabamento, a excecao de uma das maquinas de
boleados que possui orientacdo e consequentemente consegue fazer essa analise.

Com o objetivo de estabelecer um processo eficiente de reaproveitamento de rolhas neutro e naturais,
em colaboracao com o responsavel deste setor, foram identificadas quais sdo as caracteristicas que as
rolhas ja transformadas anteriormente, ou seja, rolhas que possuem um tipo de acabamento, tém de
possuir para ser transformada uma segunda vez no calibre final desejado.

Para as maquinas sem orientacdo, a dimensao das rolhas a serem transformadas varia consoante o tipo
de acabamento desejado. Se a rolha tiver um acabamento chanfrado originalmente, o calibre desta tem

de possuir mais 4mm que o calibre final da rolha desejado. Se a rolha tiver um acabamento boleado, o
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calibre original tem de possuir mais 6mm que o calibre final desejado. No entanto, se as rolhas forem
transformadas nas maquinas com orientacao, independentemente do tipo de acabamento original, o
calibre final apenas tém de possuir mais 0,5mm que o original.

Com base nesta informacao, foi desenvolvida uma base de dados. Através do cubo MES obtiveram-se
todos os artigos produzidos nos AM ao longo deste ano, e assim, foi possivel determinar o calibre minimo
que cada rolha tem de possuir para poder ser transformada no calibre pretendido. No Apéndice 3, é
possivel observar um excerto desta base de dados.

No Power B/ desenvolvido, foi criada uma pagina dedicada aos reaproveitamentos, como é possivel
visualizar na figura 28. Nesta pagina é necessario inserir o cédigo do material ou o calibre final desejado
(1), escolher o tipo de maquina onde as rolhas serdo produzidas (2), com ou sem orientacdo, especificar
0 acabamento da rolha original (3) (no caso de ser uma rolha proveniente do armazém de rolhas de
cortica). No cartdo branco, é apresento o calibre final da rolha que se pretende produzir (4), e no cartdo

amarelo (5), é exibido o calibre minimo que as rolhas tém de possuir.

Reaproveitamentos

ateria e $qul Acabs to da rolha d :
Material ID (1) Tipo ?e migquina (2) &n;e::u o da rolha n(3 (4) (5) (6) Tipo de rolha
Procurar Sem onentacio
L PPN 123 «
T S Calibre minimo admissivel SIS E Sir ol
- Chanirado | _w...l tiplas selegdes
T
Material ID Artigo Contentor Valor Dias de Walor Stock (ML) Localizagao
Armazenamento  Imparidade
a
60002624 RT NTTOP 27x23.5 CF TO063051102 €2917338 0 47,96 [ATS] Stock AN/
Recegdo Lavagio
60004475 RT NTTOP 27X27 CF N101 52 TODGOZE4574 € 46,76 16 2,00 [ATS] Armazem de
Pilhas
60004475 RT NTTOP 27X27 CF N101 52 TO060T80330 € 14028 16 6,00 [ATS) Armazém de
Pilhas
Acabamento
60006741 RT NTTOP 27235 CFN101  TDOS6820552 € 2.130,01 3 54,01 [ATS] Stock 2° EE/ Miltiplas selegies
ESC Recegdo Tratamento
60006741 RT NTTOP 27X235 CEN101  TOO57968261 € 2.170,07 3 55,03 [ATS] Stock 2* EE/ [r2iament
ESC Recegdo Tratamento Tuda
60006741 RT NTTOP 27X23,5 CF N101  TO060862341 € 2.091,68 3 53,04 [ATS) Stock 2* EE/ Locatzacto
ESC Recegio Tratamento - n “

60006741 RT NTTOP 27x235 CF N101  TOO061082249 € 205851 3 52,20 [ATS] Stock 2°EE/

Figura 28 - Dashboard: Reaproveitamentos

Devido a impossibilidade de aplicar uma filtragem automatica, apos obtencao do calibre minimo, é
necessario, na coluna do lado, efetuar uma filtragem manual, inserindo as medidas obtidas

anteriormente, como ¢ ilustrado na figura.
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Na figura 28, o objetivo era produzir uma rolha com calibre final 22x19.2mm neutro. Resultando numa
altura minima admissivel de 26mm e de diametro 23.20mm. Com um acabamento de original do tipo
chanfrado, em stock (6) existiam 1.23 mil milheiro com as medidas minimas aceitaveis para produzir

esta rolha.

5.6 Controlo visual de classes

Na ATS, como ja referido anteriormente, o processo produtivo inicia-se no polo 2, onde apds a EE1 é
realizado o primeiro controlo visual de classes das rolhas de cortica.

Uma vez que o processo produtivo esta dividido em dois polos (polo 1 e polo 2), localizados em locais
distintos, a falta de comunicacdo é muitas vezes um problema. Como resultado, o procedimento do
controlo visual de classes era desconhecido no polo 1, que levava a discrepancias nas classificacdes das
rolhas em alguns dos contentores que chegavam a primeira fase de transformacao no Polo 1, ou seja,
0s AM.

Portanto, era necessario compreender o procedimento, a fim de evitar niveis elevados de rejeicao na

EE2.

5.6.1 Procedimento no Polo 2

O controlo visual de classes no Polo 2 ocorre apés a passagem das rolhas pela EE1, onde sao agrupadas
em seis classes mistas: Flor/Extra, Extra/Superior, Superior/1, 1/2, 2/3 e 3/5. Cada classe mista
possui um contentor especifico.

Para cada uma destas classes, o laboratorio do polo 2 possui uma amostra padrdo composta por 50
rolhas. O colaborador do laboratério da qualidade, retira uma amostra aleatéria do tamanho do tabuleiro
(aproximadamente 50 rolhas) de cada contentor em producéo e faz uma comparacao visual entre as
rolhas retiradas do contentor e a amostra padrao da classe correspondente.

Se as rolhas apresentarem um aspeto semelhante & amostra padrao, a classe é aprovada, e as rolhas
seguem o fluxo normal. No entanto, se forem rejeitadas, o colaborador do laboratorio informa o operador
da maquina da EE1 para ajustar os parametros da maquina.

A fim de documentar o procedimento de controlo visual de classes do polo 2 foi elaborado um fluxograma,
apresentado no Apéndice 4.

No entanto, ha alguns contentores de rolhas que acabam por seguir para o Polo 1 sem qualquer tipo de
inspecao, devido a falta de tempo para inspecionar todos os contentores. Para além disso, a suposicao

dos colaboradores do Polo 2 de que as rolhas podem ser aprovadas com qualidade inferior a classe
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correspondente da amostra padrado, devido ao primeiro processo de transformacao nos AM, pode afetar
o procedimento.

Contudo, se essa suposicdo nao se confirmar, pode resultar no aumento de rolhas de qualidade inferior
aprovadas. Posteriormente na EE2, isso resulta numa maior percentagem de refugo que tem como
destino 0 armazém de rolhas de cortica, pois ndo atendem aos padrdes da classe desejada pelo cliente.
Contribuindo assim, para o aumento de rolhas em sfock neste armazém.

E importante que os colaboradores do polo 2 estejam cientes da importancia do controlo visual de classes
e trabalhem de acordo com os padrdes estabelecidos pela empresa para garantir a qualidade das rolhas

produzidas.

5.6.2 Desenvolvimento de um método de controlo visual de classes no Polo 1

Para garantir que todos os contentores de rolhas sao inspecionados, foi implementado um controlo visual
de classes a entrada dos AM. O procedimento de controlo é semelhante e encontra-se documentado no
Apéndice b, quem o realiza é o responsavel de setor, e também aqui, existem as amostras padroes das
diferentes classes. Se o contentor estiver aprovado é colocado uma placa de sinalizacdo para os restantes
colaboradores saberem que podem abastecer aquele contentor as maquinas, no entanto se o contentor
estiver rejeitado, é colocado uma placa de rejeitado e, posteriormente, é devolvido ao Polo 2. Estas placas

podem ser visualizadas no Apéndice 6.

5.7 Reunioes mensais s/low movers

Para evitar que as acdes tomadas na reunido mensal de slow movers, em conjunto com o diretor
industrial, se perdessem, foi necessario criar um sistema de registo, controlo e monitorizacao das acdes.
Aqui s&o alvo de analise todos os artigos que se encontram em stock na ATS. E importante incidir neste
total e nao apenas naqueles que se encontram no armazém de rolhas de cortica, pois 0 mesmo artigo

pode estar distribuido pelos armazéns dos diferentes setores.

5.7.1 Ferramenta auxiliar

Para as reunides mensais foi criada uma dashboard em Excel, onde estao registados todos os artigos
em sfock, o respetivo tempo de armazenamento, a quantidade de rolhas em milheiros, o valor total do
stock e o valor correspondente em imparidade.

No lado esquerdo da figura 29, é possivel filtrar as caracteristicas dos artigos que se deseja observar,

permitindo obter uma visualizacdo personalizada para uma reunido interativa, e tomar acdes em relacao
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aos artigos, registando-as no respetivo campo. Os filtros disponiveis incluem a opcado de visualizar todos
0s artigos ou apenas aqueles que ndo sdo slow mover ou vice-versa (1), se ja ttm uma acao definida

anteriormente ou ainda ndo (2), a selecdo com base no tipo de rolha (3) e/ou em caracteristicas

especificas da rolha (4).

Slowmover? Material Ih Artigo d";l]ﬂ Stock [MLh Valor [Ih Valor Imparidade [h
NZo Slow Mover 60017807 RT NAT 19%38,5 EXT SUP F18 CF CL2 182 18,00 23799,06€ 3569,86€
o (1')Isoo13312 RTACQ 29X23 2 BL CL2 206 999,89| 13328,51¢€ 1999,28€

Msoo15835 RT NAT 32X26 FLOR EXT 377 943| 2784,03% 1392,01€
50024544 RTAGL_RA 38X22,5 CFCL2 E 218 820,00| ©9102,00¢ 1365,30¢

Agiio Definida? 92 RT NAT 25,2X19,3 EXT CF CL2 230) 109,18 7667,57€ 1150,14€

e RT NAT_PWS 27X19,5 EXT CF CL2 184] 87,90 763332¢ 114500€
Nee AT NAT 25X20 5UP 1 CFCL2 365 14564 4005.10¢€ 1001,28€

RS COL 29%24 SUP CF CL2 663 10,43 1252,08€ 939,06€
RT NAT 25X17,5 FLOR EXT CF CL2 528 20,00 1820,20€ 910,10€
- RT NAT_PWS5 27X18,5 EXT CF CL2 397 2250] 1797,08€ 89854 €

Tipo de rolha geral %= RT NAT 24X20 FLOR EXT CF CL2 303 3837 3492,53€ 873,13 €
Neutro RT NAT 19X38,5 EXT F18 CF CL2 54 192 2,20 5808,20€ 87123 €
Rolha Aglomerada AT NAT 25X20 5UP 1 BLCL2 477 4415 1641,50% 82075¢€

RT NAT 27%23 EXT SUP CF CL2 BA 549 560 1059,80€ 794,85€
Rolha Colada RT NAT 24X19,7 2 3 CFCL2 363 13908| 3077,88¢€ 769,47 €
folha Colmatada RT NAT 26,3X22,8 EXT SUP CF CL2 247 4002 4979,44% 74692€
AT NAT 27%24 SUP 1 CF+A CL2 473 1090| 141035% 705,18€
Rotha Natural (3) RT NAT 25X18 EXT CF CL2 54 902 1330  9s672¢ 70254 €
RS CP_NAT 27X19,5 SUP CF CL2 54 1636M 424] 100] 140385¢ 70193 €
Caracteristica Rolha = RT NAT 27X19,5 SUP 1 CF CL2 BA 266 11292 449523¢€ 674,28¢€
RT NTTOP 26X19,5 BL N101 184 15800 4476,14¢€ 67142€
[EndiE RT NAT 27X22 SUP CF CL2 138 5023| 425967¢€ 638,95 €
Furada RT NAT 27X18,5 FLOR EXT BL CL2+R1 1493 1000]  800,00€ 600,00 €
pr— RT NAT 26X34,5 SUP 1 CF CL2 402 290 1169.86€ 58493 €
RT NAT 27X18,5 SUP 1 BLCL2 687 2651  762,90% 572,18€
Defeitos RT NAT 27X25 SUP 1 BL 473 873 1100,68€ 55034 €
Conica AT NAT 26,5X18,3 SUP 1 CF CL2 810) 19,00  712,50% 53438¢
RT NAT 24X20 EXT SUP CF CL2 280) 29,30| 212542¢% 531,36€

Figura 29 - Ferramenta de apoio as reunioes mensais de slow movers

5.7.2 Ferramenta monitorizacéo das acoes

Apos a tomada de decisbes sobre as acdes a serem realizadas para cada artigo, € registado o responsavel
pela execucao, a data da tomada de decisao, o estado da decisdo, a quantidade de sfock e o valor em
imparidade do respetivo artigo, como é possivel observar no Apéndice 7. Quando uma acéo é concluida,
0 responsavel pela mesma deve aceder a base de dados e alterar o estado da acao para “concluido”,
tornando a respetiva linha a verde. Assim, & possivel criar um histérico de todas as acdes tomadas, e

acompanhar a evolucéo e os ganhos das reunides mensais de slow movers.

5.7.3  Dashboard: Plano de Acdes

O registo mencionado anteriormente ¢é visualizado no Power B/, na pagina denominada de “Plano de
Acao”, como apresentado na figura 30. Esta dashboard permite a consulta individual das acoes e das
diversas localizacdes onde o artigo se encontra. E possivel filtrar a visualizacéo pela codigo do artigo (1),
pela acao (2), ou pelo responsavel (3). Para além disso, ¢ visivel o valor monetario em imparidade (4),

bem como a quantidade de sfock (5).
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Plano de Acdes (4)€11382K (5)621K
Valor em imparidade das agdes planeadas Stock (ML)
Material ID  Procurar Acdo  Tudo v Responsdvel  Tudo v
Contentor  Material Artigo Stock Valor Acao Localizagdo  Corredor Palete Responsavel Data
D (ML) Imparidade ¢
-
T0020699253 60003021 RT NAT 27X19 SUP BL 2,27 €8513 2220010923/10 [ATS] Blocos Rita Lima quarta-feira, 14 de
Junho de 2023
T0023966555 60003021 RT NAT 27X19SUP BL 6,17 €231,23 2220010923/10 [ATS] Blocos Rita Lima quarta-feira, 14 de
Junho de 2023
T0027413529 60013478 RT MAT 20X16,5 EXT 8,30 €65,11 2220004610/10 e [ATS] Armazém 3B 6 Rita Lima quarta-feira, 14 de
BLCL2 54 2220004612/10 de Pilhas Junho de 2023
T0036469379 60002145 RS COL 29X24 SUPCF 1043 €939,06 27x22,5 sup cf [ATS] Armazém P2 4 Jodo Oliveira quarta—tewa, 14 de
cL2 de Pilhas Junho de 2023
T0038093824 60015835 RT NAT 32X26 FLOR 4,00 € 590,40 Ter em atencio para [ATS] Armazém Rita Lima quarta—ielra, 14 de
EXT usar Rolhas Cilindricas Junho de 2023
T0038881849 60004408 RT NAT 25X19,7 SUP 5,00 € 39,68 2220011672/10 [ATS] Armazém 2b 6 Rita Lima quarta-feira, 14 de
BLCL2 S0 de Pilhas Junho de 2023
T0041335349 60004490 RT NAT 25X20 EXT BL 0,50 2223004334/10 [ATS] Armazém 4A 7 Rita Lima quarta-feira, 14 de
CL2 50 de Pilhas Junho de 2023
T0041944581 60013606 RT NAT 25,5X18,5 SUP 9,00 €002 2220000295/10 [ATS] Armazém 2A 5  RitaLlima quarta-feira, 14 de
CFCl254 de Pilhas Junho de 2023
T0042005595 60017807 RT NAT 19X38,5 EXT 5,00 €991,63 Encoemenda cuervo [ATS SM] Rececdo Catarina Pina quarta-feira, 14 de

5.7.4  Dashboard: Analise Plano de Acdes

SUP F18 CF CL2

Rolha

Figura 30 - Dashboard: Plano de Acbes

Junho de 2023

A segunda dashboard (figura 31) permite monitorizar as acées. E apresentado a quantidade de stock

eliminado com as acdes ja concluidas (1) e o valor em imparidade do respetivo sfock eliminado (2).

Do lado direito é apresentado o sfock que possui acdes por atuar (3) e o valor correspondente em

imparidade (4), a percentagem de sfock (5) e de em imparidade (6) com acdes definidas. Para além

disso, é possivel acompanhar o estado das acdes, incluindo o nimero de acdes concluidas e quantas

ainda estdo em curso, tanto globalmente (7) como por responsavel (8).

Evolugdo Plano de A¢bes

(1)
8,53 K

Stock Eliminado (ML)

(2)
€ 69.43 K

Valor Imparidade Eliminado

Estado das Agdes (7)

261

200

100

% de Stock com Agdes Definidas

. 18.1%

(3) (5)

6,21 K

Stock por atuar (ML)

(4)
€11382K

B1.9%

Valor Imparidade por atuar

@ Stock com agoes planesdas @ Stock Total ATS

Estado das Agdes por Responsavel

218

34 30 -

. EE ,
Concluide

José Trindade

Concluido Em curso Em curso Concluido Em curso Em curso

Catarina Pina Daniel Mac... Joidio Oliveira

Figura 31 - Dashboard: Evolucao Plano de Acoes
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% de Imparidades com Agdes Delinida(s)

229%

77.1%

Valorimparidade com ases planeadas @ Imparidsdes ATS

(8)

26
4

Concluido
Rita Lima

Concluido Em curso Em curso

Nelson Martins



Assim, com um sistema estruturado de gestdo e monitorizacdo de acoes, é possivel garantir que estas
sao efetivamente realizadas, o que contribui para uma melhoria continua no fluxo de producao de rolhas,

aumentando a sua eficiéncia.

5.8 Analise das BOM dos artigos

A fim de evitar o armazenamento de rolhas sem qualquer tipo de utilizacdo pela auséncia de encomendas
em carteira, foram analisadas as BOM dos artigos com maiores quantidades de encomenda.
Primeiramente, na carteira de encomendas, foi efetuado um levantamento das encomendas de 2023

com maior quantidade de rolhas que possuem classes, ou seja, as rolhas naturais, colmatadas e coladas.

Tabela 7 - Andlise das encomendas em carteira

Numero de artigos | Quantidade total de

diferentes rolhas (MIL)
Encomendas com quantidades de rolhas o1
superior a 100 MIL 89748,18
Encomendas com quantidade de rolhas

158 3 895,12

inferior a 100 MIL
Total 249 93 643,30

Dado a grande diversidade de artigos, nao € viavel analisar todos eles. A partir da tabela 7, € possivel
observar que em carteira de encomendas existem 249 artigos diferentes. Portanto foi definido analisar
0s artigos com encomendas iguais ou superiores a 100 milheiros de rolhas. Apesar de representarem
cerca de 37% do total de artigos em carteira, esses artigos compreendem 96% da quantidade total de

rolhas, conforme ilustrado na figura 32.

Quantidade de rolhas em
encomendas superiores a 100
ML

Quantidade de rolhas em
encomendas inferiores a 100
ML

Figura 32 - Distribuicdo das rolhas em encomendas superiores e inferiores a 100 MIL de rolhas
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Existem artigos com varias versdes de producao, e essas versdes sdo criadas devido as diferentes classes
de rolhas nas quais um artigo pode ser dividido.

Os 91 artigos resultaram em 131 versdes de producao diferentes na EE2, em SAP. Na tabela 8, é
apresentado um excerto da analise realizada. Onde é apresentado o codigo do material (1), a sua
descricdo (2), o numero da versao de producao (3), as classes definidas na BOM (4) do respetivo artigo

e as classes dessa rolha que possuem encomendas em carteira (5).

Tabela 8 - Excerto aa andlise de BOMs

Material ID | Artigo (2) N® da versao | Classes Classes com
(1) de producao | definidas na encomendas em
(3) BOM (4) carteira (5)
60053777 RS CP_NAT 27X20 EXT 1 EXT; SUP; 3/5 | EXT; FLOR; SUP; 1
BLCL2 S4 E 1139M
60053777 RS CP_NAT 27X20 EXT 3 EXT; FLOR; EXT; FLOR; SUP; 1
BLCL2 S4 E 1139M SUP; 3/5
60003743 RS CP_NAT 26X22,5 3 SUP; 3/5 SUP
SUP CF CL2 S4 E
0634M

Através desta analise, pode concluir-se que ha classes que sao escolhidas na EE2 e ndo possuem
qualquer tipo de utilizacdo, ou seja, nao existem encomendas em carteira para aquele tipo rolha e
acabam por ir para o armazém de rolhas de cortica.

Como é possivel visualizar na ultima linha da tabela 8, é retirado a classe superior e 0 3/5, no entanto
apenas ha encomendas para superior. Sendo 0 3/5 uma classe visual muito fraca, e como referido
anteriormente estas classes ocupam muito espaco em armazém e equivalem a um valor muito reduzido,
a sugestdo é alterar a BOM para apenas serem retiradas as rolhas com classe superior € as restantes

irem diretamente para apara.

56



Sendo uma decisdo que envolve valores monetarios ¢ necessario a aprovacdo do diretor da unidade
industrial, e por isso, foi lhe enviado o ficheiro para 0 mesmo analisar as alteracdes propostas e tomar

uma decisao em relacdo as mesmas.

5.9 Artigos com controlo visual de classes

E fundamental o planeador conhecer quais sdo os artigos que sofrem um controlo visual de classes, a
fim de comprar a matéria-prima adequada aquele artigo. Da mesma forma, & importante que os
responsaveis dos setores, onde se procede a escolha das rolhas, possuam este conhecimento, de modo
a garantir os parametros mais apropriados no processo.

Assim, foram construidas duas bases de dados: a primeira com todas as amostras padroes existentes e
a segunda com as especificacoes de todos os artigos que sofrem um controlo visual de classes. Sempre
gue uma nova amostra padrao é criada ou um novo artigo com uma classe especifica é produzido, ou
quando surge a necessidade de efetuar modificacdes, os dados devem ser inseridos nestas bases de
dados. A responsabilidade de manter estas bases de dados atualizadas fica a cargo do laboratério no
final deste projeto.

A primeira base de dados, identificada na tabela 9, contém informacdes sobre as amostras padroes

utilizadas, nomeadamente a sua designacao (1) e a percentagem que cada amostra contém de cada

classe (2).
Tabela 9 - Excerto da base de dados das amostras padréo
Designacao (1) Composicao da Amostra (2)
F1 xx% Flor / yy% Extra / zz% Superior / w% 1°
A7 xx% 1° / yy% 2° / zz% 3°

A segunda, contém as informacoes detalhadas sobre cada artigo, algumas colunas sdo preenchidas
manualmente e outras sao automaticas consoante as informacdes das colunas anteriores. Com a base
de dados criada foi possivel interligar esta informacao com a carteira de encomendas e permitir assim

que o planeador tivesse a visibilidade.
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A ultima pagina, desta ferramenta, apresenta todos os artigos que possuem encomendas em carteira,
filtrando pelo nimero da OV (1).

No topo da pagina, é possivel visualizar algumas informacdes relevantes sobre a OV, incluindo a
descricdo do artigo (2), a presenca de controlo visual de classes (3) e, quando aplicavel, a composicao
da amostra correspondente (4), também é apresentada a identificacdo do cliente (5).

No canto superior direito é exibido o sfock total de rolhas (6) para a pesquisa efetuada. Por fim, na
restante pagina sao listadas todas as rolhas disponiveis em sfock para a OV pesquisada, juntamente com

as suas localizacdo. Tal como exemplificado na dashboard abaixo, da figura 33.

Artigos de classe definida com Encomenda (6) 5838
Stock (ML)
OVjItem  2223004154/10 (1) 2223004154/10 RS CP_COL 24X26 SUP CF+A CL2 S4 E 0457M (2)
Amostra amostrasundars 51 (3) 5% Extra / 60% Superior / 30% 1°/ 5% 2° (&)
Cliente AMORIM CORK AMERICA (5)
Contentor  Material Artigo Dias de Stock (ML) Valor (€) Valor Localizacao Corredor Palete
ID Armazenamento Imparidade (€)
-
T0058223497 60035307 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 202 720 €1.895,98 € 284,40 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0058223499 60035307 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 202 720 € 1.895,98 € 284,40 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0058223501 60035307 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 202 7,20 € 1.895,98 € 284,40 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0058223504 60035307 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 202 7,20 € 1.895,98 € 284,40 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0058223506 60035307 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 202 7,20 €1.895,98 € 284,40 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0050154675 60035401 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 54 188 5,00 €1.317,40 €197,61 [ATS] Armazém de P2 2
Pilhas
T0050303009 60035401 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 54 188 9,50 €2.503,06 €37546 [ATS] Armazém de P2 3
Pilhas
T0057501870 60035401 RS COL 24X26 SUP CF+A CL2 54 188 530 €1.396,44 € 20947 [ATS] Armazém de P2 3

Figura 33 - Dashboard: Artigos de classe definida com encomenda

5.10 Layoutdo armazém

0 armazém de rolhas de cortica tem capacidade para armazenar 169 paletes, sendo que a quantidade
de rolhas e sacos por palete varia de acordo com o tipo de rolha e respetivo calibre.

Como ja referido anteriormente, a elevada diversidade de artigo, em diferentes fases de transformacao,
torna a organizacao complexa. Portanto, realizou-se uma reuniao com a equipa de projeto, para discutir
0s principais aspetos a ter em consideracao no redimensionamento do /ayout. Isso resultou na seguinte
premissa: o0 armazém deve ser organizado de acordo com o tipo de rolhas e a respetiva classe (mista e

final). Para além disso, todos os artigos que ndo possuem classe (rolhas aglomeradas e neutros), bem
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como os de classe mista, devem ser organizados segundo um intervalo de altura das rolhas. Por outro
lado, os artigos de classe definida devem estar ordenados consoante a classe da rolha.

Os artigos de classe final ttm como destino exclusivo o setor da capsulagem, enquanto os artigos de
classe mista ou sem classe podem seguir para qualquer setor da fabrica, a excecdo do ja mencionado
anteriormente.

Assim, o armazém sera dividido em duas partes: uma para as rolhas de classe mista e outra para as

rolhas de classe final, e os artigos vao ser agrupados em classes e por familias.

Quantidade de rolhas por palete

Tal como foi exposto anteriormente, ndo havia um limite maximo de altura definido para as paletes.
Portanto, foi estabelecido uma altura maxima de 154cm por parte do responsavel da higiene e seguranca
da ATS. Isso exigiu uma estimativa da quantidade média de sacos por palete para a altura definida.

Na tabela 10, apresenta-se a quantidade média de rolhas por palete e respetiva quantidade de sacos,
consoante o seu tipo. As rolhas aglomeradas foram excluidas para o estudo anterior, uma vez que, nos

ultimos 3 anos, a quantidade média de sacos deste tipo de rolha, no armazém, tem sido insignificante.

Tabela 10 - Quantidade média de sacos por palete

Tipo de rolha Quantidade média de rolhas em Quantidade média de
milheiro, por palete sacos, por palete

Rolha natural 90 13

Neutro 138 21

Rolha colmatada 94 10

Rolha colada 58 9

As rolhas neutro apresentam valores mais elevados pois 0 nimero médio de rolhas por saco € inferior
as restantes devido ao seu elevado peso. Em contrapartida, as rolhas coladas sao as que possuem um

maior calibre, justificando assim, os valores inferiores para as quantidades de rolhas por sacos.

Quantidade de paletes necessarias
De seguida, com base no numero médio de sacos em armazém nos ultimos 3 anos, foram calculadas

quantas paletes eram necessarias para cada tipo de rolha segundo a sua classe: mista ou final.
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Tabela 11 - Quantidade de paletes necessarias para as rolhas de classe mista

Tipo de rolha

Quantidade média de

sacos, por palete

Quantidade média de

sacos, por palete

Quantidade de

paletes necessarias

Rolha natural 935 13 70
Rolha colmatada 53 10 6
Rolha colada 35 9 4
Total 1023 80

A classe mista (tabela 11) apenas inclui trés tipos de rolhas: as naturais, colmatadas e coladas. No total

sdo necessarias 80 paletes para esta classe, sendo que 70 pertencem as rolhas naturais, 6 as

colmatadas e as restantes 4 as coladas.

Tabela 12 - Quantidade de paletes necessarias para as rolhas de classe definida e sem classe

Tipo de rolha Quantidade média de | Quantidade média Quantidade de
sacos armazenados de sacos, por palete | paletes necessarias

Rolha natural 786 13 59

Neutro 292 21 14

Rolha colmatada 257 10 28

Rolha colada 32 9 4

Rolha aglomerada 6 9 1

Total 1373 106

A classe final (tabela 12) inclui todos os tipos de rolhas, mesmo aqueles que nao possuem classe (neutro

e aglomerada), sendo necessarias 106 paletes, 59 das quais para as rolhas naturais, 14 para as neutro,

28 para as colmatadas, 4 para as coladas e por fim, 1 palete para as aglomeradas.

No total, para ambos os tipos classes, seriam necessarias 186 paletes. No entanto, 0 armazém apresenta

uma capacidade de apenas 169 paletes, resultando numa sobrelotacao de 10%. Apesar de representar

uma melhoria em relacéo a situacao inicial, onde eram necessarias 230 paletes, o que resultava numa

sobrelotacédo de cerca de 36%, o nivel de sfock ainda esta acima da capacidade maxima.

Assim, apenas quando o sfock atingir 100% da capacidade do armazém sera possivel avancar com as

propostas mencionadas no final do presente capitulo.
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Dimensionamento do Armazém
Primeiramente, foram definidos os nomes das zonas onde o sfock seria alocado no armazém: Plataforma,
Zona A, Zona B e Zona C, como é possivel observar no Apéndice 8.

Estabeleceram-se outras premissas pelo responsavel da higiene e seguranca da ATS, nomeadamente:

e Adistancia entre as paletes e a parede é de 1m;

e Adistancia entre os corredores, entre paletes, é de 1m;

e Para 0 manuseamento dos produtos sao utilizados porta-paletes;

e As paletes devem ser colocadas com o lado mais comprido virado para o corredor, devido a

impossibilidade de visualizar as etiquetas caso a palete seja posicionada de outra forma.

Apds a medicdo do espaco, foram estudadas as melhores disposicdes para as paletes com base no
espaco disponivel. Os /gyouts finais podem ser consultados do Apéndice 11 ao 14.

Os corredores foram designados com a letra da zona e numerados sequencialmente, enquanto as paletes
estdo numeradas sequencialmente, sendo a palete numero 1 aquela que se encontra mais proxima da

parede.

Andlise ABC

Para uma melhor organizacao de sfock, no armazém, é crucial classificar os artigos de acordo com a
sua importancia, usando uma ferramenta que tenha em consideracdo o seu critério fundamental,
nomeadamente o critério do valor econdmico.

Neste sentido, foi realizada uma analise ABC segundo um armazenamento por familias (o tipo de rolha),
do valor de vendas dos ultimos 3 anos, tanto para os artigos de classe mista, como os de classe final.

Isto acontece porque, como referido anteriormente, o armazém sera dividido em duas partes distintas.

Artigos com classe definida
Para a classe final, para além das rolhas naturais, colmatadas e coladas, foram também consideradas

aquelas que nao possuem qualquer tipo de classe: 0s neutros e as aglomeradas.
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Analise ABC das rolhas de classe defin(iéja
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Figura 34 - Anélise ABC das rolhas de classe definida

Na figura 34 é possivel visualizar:

e A classe A, corresponde as rolhas neutro, que representam a cerca de 60% da faturacdo dos
ultimos anos;

e A classe B ¢ representada pelas rolha naturais, que contribuem com cerca de 33% para a
faturacéo anual;

e Aclasse C é constituida pelas rolhas colmatadas, coladas e aglomeradas, que representam o

menor valor de faturacao.

Artigos com classe mista
Para a classe mista foram consideradas as rolhas naturais, colmatadas e coladas, como ilustrado na

figura 35.

Analise ABC das rolhas de classe mista
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0% 20% 40% 60% 80% 100%

Figura 35 - Andlise ABC aas rolhas de classe mista
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Da figura 35 conclui-se que:

e A classe A, constituida pelas rolhas naturais, corresponde ao maior valor de faturacdo da
organizacao, cerca de 81%;

e Aclasse B, composta pelas rolhas colmatadas, apresentam um valor de faturacdo intermédio;

e A classe C, é representada pelas rolhas coladas, que representam uma percentagem

insignificante do valor de faturacéo.

Organizacdo do Armazém
Apds a definicdo dos critérios de organizacdo e as zonas do armazém estabelecidas, foi possivel
desenvolver dois diagramas que indicam a localizacao adequada para alocar um saco de rolhas com

base nas caracteristicas das rolhas que ele contém.

Organizacao rolhas de classe definida

O Apéndice 13 deve ser consultado quando se for pretendido arrumar rolhas de classe definida. Estas
irdo ficar localizadas na Plataforma e na Zona A.

A Plataforma ¢ o local de mais dificil acesso, exigindo o uso de um elevador. Neste espaco, devem ser
alocadas as rolhas da classe C, de acordo com a analise ABC anterior, bem como as rolhas aglomeradas,
gue como possuem apenas uma palete dedicada nao sao divididas por intervalo de alturas. Também
nesta area, devem ser armazenadas as rolhas colmatadas e coladas da classe anterior (classe C), e
algumas das rolhas naturais (classe B), que devem ser organizadas da pior para a melhor classe.

Na Zona A, serdo armazenadas as restantes rolhas naturais e as rolhas neutro. No caso das rolhas
neutro, elas serdo organizadas por um intervalo de alturas. O intervalo de alturas foi estabelecido com

base na gama de alturas existente para cada tipo de rolha.

Organizacao rolhas de classe mista

O Apéndice 14 diz respeito as rolhas de classe mista, estas possuem duas zonas do armazém: Zona B
e Zona C. Aqui, todas as rolhas devem ser divididas consoante o seu tipo e por intervalo de alturas.

A Zona B é dedicada as rolhas naturais (classe A), enquanto a Zona C é dedicada as rolhas colmatadas

e coladas (Classe B e C, respetivamente).

Quadros visuais

Para além disso, proximo de cada uma das zonas, encontra-se um quadro com o /ayout e respetivos
artigos distribuidos por palete. Este ndo sé possibilita uma consulta facil e rapida, como simplifica o
trabalho dos operadores do armazém. Em caso de necessidade, os operadores podem efetuar

alteracoes, de modo a garantir que o que existe fisicamente corresponde ao que esta indicado o quadro.
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A figura 36 apresenta o quadro da Plataforma, sendo que cada um destes quadros apresenta o /ayout
da respetiva zona, o numero do corredor e da palete, e por fim, a legenda com as abreviaturas que
identificam o conteudo de cada palete. Permitindo assim, uma facil compreensao por parte de todos os

colaboradores.

Figura 36 - Quadro representativo da Plataforma do armazém

Os quadros das restantes zonas podem ser consultados do Apéndice 15 ao Apéndice 17.

Para além disso, ainda foram desenvolvidas normas para o armazenamento de sacos e para o
preenchimento dos quadros, que podem ser consultadas no Apéndice 18.

Devido ndo so a falta de tempo, como também ao facto do sfock ainda nao ter atingido o nivel maximo

da capacidade do armazém, foi proposto implementar:

Desenhar uma linha ao longo das paredes para indicar a altura maxima das paletes;

Na parede, escrever 0 nome do corredor;

Colocar o numero que identifica a palete no lado direito, junto a sua delimitacao;

Colocar placares de identificacdo das diferentes zona, suspensos no teto.
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6. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

O presente capitulo expde uma analise dos indicadores de desempenho definidos, a fim de avaliar os
resultados alcancados mensalmente com a implementacao das melhorias apresentadas no capitulo
anterior, para atender aos objetivos tracados inicialmente para o projeto.

Cerca de metade das acdes apenas ficaram concluidas no inicio do més de junho, no entanto acredita-
se que com a cultura de melhoria continua essas tiveram um impacto positivo nos valores do més
seguinte. Para além disso a continuacdo da utilizacdo da ferramenta desenvolvida em Power B/ e o
acompanhamento dos indicadores presente na mesma podem contribuir para a reducao dos valores no

futuro.

6.1 Evolucao da quantidade de rolhas no armazém de cortica

Um dos indicadores mais relevantes do projeto é a quantidade de rolhas armazenadas.

6.1.1 Evolucdo anual

Através dos dados recolhidos pelo cubo MES, é possivel ter acesso aos valores da quantidade de rolhas
armazenadas dos ultimos anos. A figura 37, revela que nos primeiros 6 meses do presente ano, houve
uma reducao de sfock que ascendeu os 7,5 milhdes de rolhas, traduzindo-se assim numa descida de

aproximadamente 36% de dezembro de 2022 a junho de 2023.

Evolucao sfock dos ultimos 3 anos, no armazém de rolhas
35 000 000
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SR Bt I—
2000000 =
15 000 000
10 000 000

5000 000

0
2021 2022 2023

Figura 37 - Evolucéo stock dos ultimos 3 anos, no armazém de rolhas
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Esta acentuada reducdo manifesta os beneficios deste projeto, que possibilitaram ter alguém dedicado
a gestao de sfocks e fluxos, ao contrario dos anos anteriores, em que nao havia ninguém 100% focado
neste tema.

6.1.2 Evolucdo 2023

Inicialmente, a quantidade de rolhas armazenadas ascendia os 22 milhdes, tendo até ao final do projeto
este valor alcancado os 17 milhdes, na figura 38 é possivel comprova-lo.

A reducdo do numero de rolhas armazenadas comecou a ser observada apos a implementacdo da
primeira acdo, que consistiu no controlo visual de classes a todos os contentores. Contudo esta é mais
evidente e acentuada do més de abril para maio, isto acontece porque, em abril, a ferramenta
desenvolvida em Power B/ comecou a ser utilizada na organizacao, permitindo um controlo mais eficaz

do stfock e contribuindo para a diminuicdo do armazenamento de rolhas.

Evolucao da quantidade de rolhas armazenadas em 2023
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Fevereiro Marco Abril Maio Junho

Figura 38 - Evolucao da quantidade de rolhas armazenadas

Assim, o armazém de rolhas de cortica, apresentou uma reducéo do stock de 24%, tendo superado o

objetivo definido inicialmente no projeto de 20%.

6.2 Evolucao do stock dos slow movers

Devido a versatilidade que a ferramenta desenvolvida proporciona, foram registados os resultados da
evolucédo dos artigos em s/low mover que se encontravam distribuidos por toda a fabrica, destacando

aqueles que estavam localizadas no armazém de rolhas de cortica.
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6.2.1 Fabrica

O total de slow movers de rolhas de cortica da ATS, sofreu uma reducdo de cerca de 3,5 milhdes de
rolhas, que equivale a uma reducéo de cerca de 33% do sfock. Tendo esta sido mais visivel nos meses
de maio a junho, tal como demostra a figura 39. Isto pode ser explicado pela evolucdo continua da
ferramenta em Power B/. No final do més de maio, ficou disponivel o0 método de reaproveitamento de

rolhas, o que contribui significativamente para estes resultados

Evolucao da quantidade de slow movers de rolhas de
cortica, na ATS
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Figura 39 - Evolucao quantidade de slow movers de rolhas de cortica, na ATS

6.2.2 Armazém de rolhas de cortica

Ja no armazém de rolhas de cortica, que continha cerca de 60% dos slow movers mencionados
anteriormente. A figura 40, demostra a diminuicao consecutiva destes artigos no armazém, que resulta

numa diminuicdo de cerca de 38% do més de fevereiro para junho.

Evolucao da quantidade de slow movers de rolhas de
cortica, no armazém
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Figura 40 - Evolucéo da quantidade de slow movers de rolhas de cortica, no armazém
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6.3 Evolucao plano de acoes

A implementacao do plano de acdes ficou concluida no més de marco. Como mencionado anteriormente,

nao eram efetuados registos sobre as acdes tomadas, portanto, apenas é possivel apresentar os ganhos

resultantes desta acao, conforme demonstrado na tabela 13.

Tabela 13 - Evolugao do plano de acoes

Estado da acao N¢ de acoes Stock Valor em imparidade (€)
Concluido 262 8 907 451 73 439,15 €
Em curso 111 5830 421 109 813,15 €

Durante 4 meses, foram tomadas mais de 373 acOes para os artigos. Até junho, ficaram concluidas 262

acoes, resultando na eliminacédo de cerca de 9 milhdes de rolhas e no abate de um valor superior a 73

milhdes de euros em imparidade.

6.4 Layoute organizacao

Todos os resultados mencionados anteriormente, contribuiram para a organizacao do /ayoute do espaco

do armazém. As imagens apresentadas na tabela 14 sao o reflexo de todas as medidas implementadas,

sendo possivel observar um espaco mais vazio, sem corredores obstruidos, com paletes niveladas e os

sacos organizadas por classe.

Tabela 14 - Layout e organizacdo: o antes e depois

Local

Imagem llustrativa Antes

Imagem llustrativa Depois

Plataforma

LN

\‘[Wg =
.y b : -
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Piso O

Reservatorio de

agua/Corredor

Piso 0

Tendo em conta a tendéncia decrescente encontrada ao longo da analise de resultados e a ferramenta
desenvolvida com o intuito de dar-se continuidade a esta gestao de stocks e fluxos de materiais, acredita-

se que ao manter estas medidas implementadas os ganhos sejam cada vez maiores.
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7. CONCLUSOES

Neste ultimo capitulo sdo apresentadas as principais conclusdes, bem como as limitacdes e dificuldades
sentidas ao longo do projeto. Por fim, é ainda proposta uma acéo de melhoria que podera ser do interesse

da organizacao, para implementar no futuro.

7.1 Principais conclusoes

A presente dissertacao tinha como objetivo a gestao e fluxos de stocks do armazém de rolhas de cortica,
necessidade esta que emergiu da elevada quantidade de stock no armazém de rolhas de cortica da ATS.
A ma gestao deste armazém, é resultado de varios artigos em slow mover que afetam o resultado da
empresa. Pretendia-se, também, realizar uma nova configuracao do /gyout, a fim de facilitar o trabalho
dos operadores e cumprir as caracteristicas necessarias que este local tem de apresentar.

Assim, primeiramente, foi efetuada uma caracterizacado e analise a situacao inicial do armazém, através
da observacao direta do espaco, de modo a detetar problemas visiveis. Aqui destacam-se os problemas
de excesso de stock, de /gyout e organizacao do espaco, que resulta na acumulacao de artigos nos
corredores. Além disso, efetuou-se uma analise analitica, a fim de caracterizar os artigos que estavam
neste armazém, onde se destaca a elevada quantidade de artigos de baixa rotacao, os slow movers.
Com a intencao de perceber como era gerado o elevado nivel de sfock foi necessario reunir com a equipa
de projeto. Foi realizado um brainstorminge desenvolvido um Diagrama de /shikawa, de onde resultaram
as principais causas para este problema. De seguida, para estas causas aplicou-se 0 método dos SWHYs,
onde se encontrou cada uma das causas-raizes, por fim, foram delineadas acdes, a fim de minimizar os
problemas encontrados.

Concluida a identificacdo dos problemas e delineadas as respetivas acdes, recorreu-se a uma analise
5W2H, onde foram sintetizadas todas as aces de melhoria implementadas, com o objetivo de auxiliar
na implementacéo das mesmas, assegurando que os resultados delineados no inicio do projeto eram
atingidos. As acdes podem ser divididas em dois grupos, o primeiro que pretende minimizar o sfocke o
segundo que propde a melhoria do /ayoute a organizacdo do armazém.

A maioria das acdes com vista a minimizar o sfock, assentam no software da Microsoft: o Power B/. Este
apresenta um papel fundamental no desenvolvimento do presente projeto, auxiliando a maior pate das
acOes implementadas, permitindo assim, que estivesse tudo compilado num unico local, intuitivo e de

facil uso por parte de todos os interessados.

70



A melhoria do /ayout e a organizacdo do espaco apenas pdde ser concretizada quando as acdes de
reducao do sfock comecaram a mostrar resultados, pois devido a sobrelotacao do armazém, nao havia
espaco para movimentar todos os artigos.

Posteriormente, revelam-se os resultados e ganhos obtidos com as implementacdes concluidas, tendo
sempre como premissa a continuacao da monitorizacdo destes indicadores apds a conclusao do presente
projeto.

Por fim, é possivel afirmar que, o presente projeto trouxe uma reducdo monetaria de 73 439€, o sfock
decresceu cerca de 24% e os slow movers obtiveram uma reducao de 33%. Para além disto, ainda foram
cumpridos os objetivos delineados inicialmente, tais como, a introducao de rolhas em sfock no
planeamento, a identificacdo das rolhas sem utilizacdo, a identificacdo das rolhas que podem ser
originadas apds o reprocessamento das mesmas, entre outros objetivos que foram tracados ao longo de

todo o projeto.

7.2 Limitacoes e dificuldades sentidas

No decorrer do projeto, apesar do sucesso do mesmo, também houve desafios que tiveram de ser
ultrapassados, o que exigiu um esforco adicional.

A primeira grande dificuldade sentida foi a recolha e interpretacdo de dados. Nao havendo ninguém
apenas focado nesta questdo da gestdo de sfocks, a informacao encontrava-se dispersa por varios
ficheiros Excel, pelo cubo MES e SAP, onde por vezes, a informacao entre estes ndo era coerente, sendo
necessario despender tempo, junto das pessoas competentes em cada um dos ficheiros. Para além
disso, foi necessario adquirir conhecimento nos softwares mencionados anteriormente e respetivos
cubos, para que o presente projeto pode-se ser concretizado.

A participacado e intervencao de outros colaboradores ao longo do projeto, fez com que o tempo de
implementacao de algumas acdes fosse mais longo, o que acaba por afetar os resultados mensais do
projeto.

Por fim, na aplicacdo das propostas de melhoria, a resisténcia a mudanca foi outro dos problemas
enfrentados. Apesar de esta ser uma situacdo comum e espectavel, quando se trata de alteracoes ao
processo, especialmente quando esta envolve valores monetarios.

Contudo, estas dificuldades ndo foram suficientes para impedir o progresso e alcancar os objetivos

delineados inicialmente, e ainda acrescentaram mais valor e reconhecimento ao trabalho realizado.
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7.3 Proposta para trabalho futuro

Ao longo do projeto, foram identificados alguns aspetos que, no futuro, deveriam ser alvo de estudo, de

modo a contribuir para uma melhor gestao de fluxo dos artigos em sfock, nomeadamente:

e No caso de um artigo possuir classe especifica, essa indicacdo, deve ser adicionada a

designacao do artigo

Apesar de na carteira de encomendas, a qual tém acesso 0s responsaveis de fabrica, os planeadores e
técnicos de laboratorio, ja se encontrar explicito quais sao os artigos finais que possuem classe
especifica, na etiqueta dos contentores dos artigos, assim como nos sistemas de gestao da organizacao,
nao ha qualquer indicacéo sobre isso.

Nao havendo essa visibilidade nos contentores e em sistema, pode resultar numa barreira a gestéo
eficiente de sfocks. As rolhas que sobram nos setores da capsulagem sao enviadas para 0 armazém de
rolhas de cortica, se estas rolhas forem de um artigo com classe especifica, quando houver uma nova
encomenda do mesmo artigo ou o colaborador tem o conhecimento adquirido pela experiéncia ou aquele
contentor pode ser utilizado inapropriadamente para outra encomenda de um mesmo artigo sem esta
especificacdo, o que significa uma perda de valor monetario da rolha.

Com a visibilidade da classe especifica na designacao do artigo, desde o momento que entra em
producéo até se obter a rolha capsulada, a gestdo de sfocks iria ser mais eficiente, podendo alocar
aquelas rolhas somente ao cliente e ao artigo correspondente, e em simultdneo nao correr o risco de a

rolha desvalorizar.
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9.1 Apéndice 1 — Menu de Segmentacao - Power B/

Material ID

Procurar

Tipo de rolha
Tudo

Caracteristica rolha

Tudo

Calibre

14,00 72,00

X
10,30 59,00

Acabamento
Tudo

Tratamento
Tudo

Localiza¢do
Tudo

Figura 41 - Menu de segmentacdo
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https://app.powerbi.com/groups/me/reports/6807ea59-9830-4ad0-9ec7-06c42cc5ca36/?pbi_source=PowerPoint

9.2 Apéndice 2 — Dashboards Slow Movers e Nao Slow Movers - Power Bl

Slow Movers

Dias de Artigo Material ID  Contentor Valor Valor Stock (ML) Localizagdo Corredor Palete '
Armazenamento Imparidade
-
1521 8 60001615 TO009578733 €840,00  €630,00 14,00 [ATS] Armazém de 4A 3
Pilhas
1521 8 60001664  T0001942855 €43125 €32344 11,50 [ATS] Armazém de 3A 5
Pilhas
1521 9 60008763 T0002447768 €488,04 € 366,03 6,80 [ATS] Armazém de 3B 1
Pilhas
1521 6 60008763 T0003188562 €717,70  €53828 10,00 [ATS] Armazém de 3B 10
Pilhas
1521 e 60004863 T0003196850 €489,23 € 366,92 7,50 [ATS] Armazém de 3B 10
i Pilhas
1521 [x] 60014157 T0005486091 € 77,97 €5848 1,50 [ATS] Armazém de 1A 2
Pilhas
1521 '8 60008828 TO001936132 €37044 €277,83 4,00 [ATS] Armazém de 48 8
Pilhas
1521 8 60001842 TO001395367 €53,26 €39,95 1,20 [ATS] Armazém de 1A 4
Pilhas
1521 e 60008836 TO005547504 € 400,00 € 300,00 10,00 [ATS] Armazém de 3A 2
Pilhas
1290 e 60008793 T0013656004 € 800,00 € 600,00 10,00 [ATS] Armazém de 2b 8
Pilhas

Figura 42 - Dashboard: Slow Movers

Nao Slow Movers

Dias de Artigo Material ID Contentor Valor Stock (ML) Localizagao Corredor Palete l
Armazenamento
-
176 . RT NAT 25X19 SUP1 CF+A CL2 60045594  T0056990002 € 218,83 7,07 [ATS] Stock Lavagdo/Abast. EE. e
EM.
176 . RT NTTOP 19X14,3 BL N101 54 60014542  T0056934200 € 131,70 15,00 [ATS] Recegao Capsulagem
Manual
176 . RT NTTOP 19X14,3 BL N101 54 60014542  T0056934661 € 131,70 15,00 [ATS] Recegao Capsulagem
Manual
176 . RT NTTOP 19X14,3 BL N101 54 60014542  T0056965125 € 175,60 20,00 [ATS] Recegdo Capsulagem
Manual
176 @ RTNTTOP 19X14,3 BL N101 54 60014542  T0056965127 € 158,04 18,00 [ATS] Rececao Capsulagem
Manual
176 . RT NTTOP 19X14,3 BL N101 54 60014542  T0059012515 €48.29 550 [ATS] Rececao Capsulagem
Manual
176 . RT NTTOP 27X29 CF N101 54 60053016 TO057232021 €73,57 1,30 [ATS] Armazém de Pilhas L1 9
174 . RS COL 24X26 SUP 1 CF+A CL2 60041703  T0041936118 € 1.106,55 5,00 [ATS] Armazém de Pilhas 3A 2
174 @ RT NAT 27,5X20 EXT SUP 60053860  TO057081574 € 27534 11,06 [ATS] Armazém Rolhas
Cilindricas
174 . RT NAT 27X19 EXT SUP BL+A CL2 60034330 T0041853265 € 143,63 2,04 [ATS] Armazém de Pilhas 3B 8
174 . RT NAT 27X19 EXT SUP BL+A CL2 60034330  T0060267052 € 28,11 0,40 [ATS] Armazém de Pilhas 3B 7
171 . RT ACQ 29X20 2 BLCL2 60013286  T0057042957 € 193,50 10,00 [ATS] Armazém de Pilhas P5 9

Figura 43 - Dashboard: Néo Slow Movers
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9.3 Apéndice 3 — Base de dados: Reaproveitamentos

T T T
Origem Origem indep da origem € +0,5mm
Altura Diametro Diamentro  Calibre Hametro  Calibre
Pretendida Pretendido | Altura CF (=3 chanfrada Altura BL BL Bolead | Altura of ari S0 Altura i Calibre ¢/ orien
no 19,2 31,00 23,30 EN RN 33,0 252 33x25,2 75 187 2750197
X0 19,5 29,00 23,50 254235 31,0 255 31x25,5 155 0 255020
no 18,5 31,00 23,50 31x23,5 33,0 255 33255 275 0,0 27.5x20
.5 19,7 30,50 23,70 30,5x23,7 32,5 257 32,525,7 270 0,2 2Ta0,2
no 199 31,00 23,80 3Ix33.9 33,0 59 33x259 75 0.4 27 5k204
no 235 31,00 27,50 31x27,5 33,0 295 33x28.5 275 240 27.5x24
o 10,0 31,00 23,00 31x13 33,0 FLY ] 3325 75 185 275x195
»nao 19,2 26,00 23,30 26a33,2 28,0 252 28x25,2 315 187 2250197
no 230 31,00 27,00 31827 33,0 230 3329 275 135 275x235
5,0 18,5 30,00 23,50 30235 32,0 55 33x25.5 26,5 20,0 26,5x20
no 1832 31,00 2330 3Ix32.3 33,0 43 33x24,2 75 187 275187
no 0.7 31,00 4,70 31x24,7 33.0 25,7 33x26,7 75 I1r 275e21.2
o 18,5 33,00 23,50 33235 35,0 55 35255 295 20,0 28,5x20
no 05 31,00 24,50 31x24.5 33,0 265 33x26,5 75 1.0 27521
no 196 31,00 2360 31x23,6 33.0 56 33x25,6 75 i 215001
o 20 31,00 26,00 I1xdE 33,0 D A28 75 218 275x225
.0 190 30,00 23,00 ElLE] 32,0 50 IS 26,5 185 26,5x195
o 19,5 31,00 23,50 31x23,5 33.0 55 33x25.5 75 0 27.5e20
5.5 18,5 30,50 23,50 30,5x23.5 32,5 55 3252255 27.0 X0 2T
no 187 31,00 2370 3212, 7 33,0 247 A3x24,7 275 16,2 27.5x19,2
no 135 31,00 26,50 31x26,5 33.0 B5 33x285 75 3.0 27.5x23
no 19,7 31,00 23 31x23,7 33,0 257 33x25,7 275 20,2 27.5x20,2
o 105 31,00 26,50 I1xdE.5 33,0 Fi-1 33x28.5 75 pEN] 27,5x23
35,0 135 30,00 26,50 30udE,5 32,0 285 32xzB 5 26,5 3.0 26,5623
no 233 31,00 27,30 31x27,3 33,0 33 33x28.3 275 38 275x238
1o 215 27,00 27,50 2115 25,0 295 29x20.5 235 4.0 23,524
3,0 30 30,00 27,00 3027 32,0 0 A2 26,5 135 26,5x235
no 18,5 31,00 23,50 31x23,5 33.0 55 33x25.5 75 0 27.5x20
0,0 190 34,00 23,00 34x13 36,10 50 JEx2E 0.5 185 30,5x19.5
no 177 31,00 nm 31317 33,0 37 33x23,7 75 182 275182
Pyl 250 29,00 29,00 20x39 31,0 1o 31x31 255 2558 25, 5x255
no 183 31,00 2330 31x23,3 33,0 53 33x253 275 158 275x198
no 4.0 31,00 28,00 31x28 33,0 el 33x30 275 4.5 27.5x245
o 135 33,00 26,50 33026,5 35.0 B5 35x28.5 85 3.0 25,5x23
0 18,5 34,00 23,50 34x23.5 36,0 55 36255 30,5 20,0 30,520
M0 195 28,00 23,50 2Bx13.5 30,0 155 I0x25,5 245 0,0 24, 5k20
no 18,3 31,00 2330 31x23,3 33.0 53 33x25.3 75 188 275x198
no 0.5 31,00 24,50 31x24.5 33,0 26,5 33265 275 21,0 27.5x21
0,0 198 34,00 23,80 ELVRER:] 365,10 58 IEx25,8 305 03 30,5x20,3
o 19,3 31,00 2330 31x33,3 33.0 53 33x25.3 75 198 275x198
5,0 22,7 30,00 26,70 3026, 7 32,0 287 32x28,7 26,5 232 26,5x23,2
no 195 31,00 23,50 31x23.5 33,0 155 33255 275 0,0 27,520
»nao 190 26,00 23,00 2623 28,0 50 2825 35 185 2250195
no 18,5 31,00 23,50 31x23,5 33,0 55 33255 275 20,0 27.5x20
o 10,5 31,00 21,50 31x13.5 33,0 155 33x25.5 75 00 27,520
Mo 30 33,00 27,00 33227 35.0 2.0 35x29 85 1315 2556235

Figura 44 - Base de dados. Reaproveitamentos
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9.4 Apéndice 4 - Controlo de classes visuais Polo 2

Controlo de classes visuais no
Polo 2

Ir ao laboratorio, buscar os sacos
com as amostras das diferentes
classes standard das rolhas

Num contentor de rolhas, com
um tabeleiro, retirar uma amostra
aleatdria do tamanho do tabueiro

No quadro do contentor, verificar
a classe das rolhas e selecionar a
amostra correspondente

Comparar visualmente as rolhas
do tabuleiro com as da amostra

As rolhas tém \ERQM Falar com o operador
um aspeto para ajustar os
semelhante?

parametros da
maquina

Classe Aprovada

Figura 45 - Fluxograma. Controlo de classes visuais no Polo 2

80



9.5 Apéndice 5 — Controlo de classes visuais nos AM

Controlo de classes visuais nos
AM

Ir ao gabinete recolher as
amostras das diferentes classes
standard das rolhas

Num contentor de rolhas, com um
tabeleiro, retirar uma amostra
aleatéria do tamanho do tabueiro

Na etiqueta do contentor, verificar
a classe das rolhas e selecionar a
amostra correspondente

Comparar visualmente as rolhas
do tabuleiro com as da amostra

As rolhas tém
um aspeto

‘ Colocar a placa "Contentor
Rejeitado"

Colocar a placa "Contentor
Aprovado" Enviar o contentor
para o polo 2

Classe Aprovada

Figura 46 - Fluxograma. Controlo de classes visuals nos AM
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9.6 Apendice 6 — Placas para contentores apds controlo visual de classes

nos AM

APROVADO

Figura 47 - Placa Contentor Aprovado

g AT e d ' I

L ;:.:l?l‘.’ -."ﬂv' "

Figura 48 - Placa Contentor Rejeitado
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9.7 Apéndice 7 — Ferramenta monitorizacao das acoes

Material H:In

Aguarda chegada de encomenda José Trindade 21/03/2023 Em curse

28x21racapolo2 Catarina Pina 232f03/2023 Em curso

Figura 49 - Ferramenta moniforizacao das acoes
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Piso 0

9.8 Apéndice 8 - Distribuicao das zonas do armazém de rolhas de cortica

Plataforma

Figura 50 - Distribuicdo das zonas do armazém de rolhas de cortica

84

Arnazén
de Ralhas

I



9.9

Apéndice 9 — Layout Plataforma

P5

P4

P3

P2

P1

1 2 3 4 5 5] 7 10 11
1 2 3 4 5 5] 7 10 11
1 2 3 4 5 5] 7 10
1 2 3 4 3 [§] 7
Entrada

1 2 3 4 5 5] 7

Mangusira

de incéndio

Figura 51 - Layout Plataforma
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9.10 Apéndice 10 - LayoutZona A

Al A2 A3 A4
1 1 1 1
2 2 2 2
3 3 3 3
4 a 4 a
5 5 5 5
6 6 6 6
7 7 7 7
8 8 8 8
9 9 9 9

A5 Ab
1 1
2 2
3 3
4 a
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9

Figura 52 - Layout zona A
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9.11 Apéndice 11 - LayoutZona B

B1 B2
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5

6

B3 B4
1 1
2 2
3 3
a 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9

10 10

Figura 53 - Layout zona B

Mangueira

de incéndic

B5 B6
1 1
2 2
3 3
a 4
5 5
6 6
7 7
8 8
9 9

10 10

11 11
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9.12 Apéndice 12 - Layout Zona C

C1l C2
1 2
c3 C4 C5
1 2 3
C6 Cc7 C8 C9
1 1 1 1
2 2 2 2

Figura 54 - Layout Zona C
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9.13 Apéndice 13 - Diagrama de organizacao das rolhas de classe definida,

no armazém de rolhas de cortica

IR

AGL ACQ CcoL NAT NTTOP

e

Figura 55 - Diagrama de organizacéo das rolhas de classe definida, no armazém de rolhas de cortica
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9.14 Apéndice 14 — Diagrama de organizacao das rolhas de classe mista,

no armazém de rolhas de cortica

ACQ COL

Figura 56 - Diagrama de organizacéo das rolhas de classe mista, no armazém de rolhas de cortica

NAT




9.15 Apéndice 15 - Quadro Zona A

ROLHAS COM CLASSE DEFINIDA AP SENIES
TOP SERIES
Al A2 A3 Ad A5 Ab
1 1 1 1 1 1
2 2 2 2 2 2
3 3 3 3 3 3
Legenda:
4 4 4 a a a MAT — Relhas Naturais
NEUT - Neutro
Classes:
E] 5 5 5 5 5 FLOR
EXT
SUP
12
6 5] 6 5 6 6 70
328
Distribuicao das paletes pela
z z 7 7 7 7 altura das rolhas:
Altura==20
20<Altura<=25
8 8 g 8 ] 8 25<Altura<=30
Altura=30
Altura maxima da palete:
9 9 ) 9 9 9 1,34m

Figura 57 - Quadro Zona A

91



9.16 Apendice 16 — Quadro Zona B

ROLHAS COM CLASSE MISTA SR Es
Bl B2 B3 B4 BS B6
1 1 1 1 1 1
2 2 2 2 2 2
3 3 3 3 3 3
4 4 4 4 4 4
5 s 5 5 5 5
6 6 6 6 6
7 7 7 7 ° 2 -
z 'g MAT — Rolhas Naturais
E ]
8 8 8 8 85 Distribuigio das paletes pela
23 altura das rolhas:
Altura==25
) s 9 9 25<Altura<=30
20<Altura<=35
10 10 10 10 Altura>35
Altura maxima da palete:
1 u 1,54m

Figura 58 - Quadro Zona B
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9.17 Apéndice 17 - Quadro Zona C

ROLHAS COM CLASSE MISTA

AMORIM
TOP SERIES

c1 C2 C3 c4 C5 C6 C7 8 (]
1 2 1 2 3 1 1 1 1
2 2 2 2
Legenda: Distribuicio das paletes pela Distribuigio das paletes pela
AGL - Rolhas Aglomeradas altura das rolhas colmatadas: altura das rolhas coladas:
ACQ - Rolhas Colmatadas Altura==25 Altura==40
COL-Rolhas Coladas Altura>25 Altura=40

Altura maxima da palete:
1,54m

Figura 59 - Quadro Zona C
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Rolhas de Cortica

9.18 Apéndice 18 —Norma de armazenamento de sacos no Armazém de

NO

Descrigdo da Operagao

Fotografia/ Esquema

Na etiqueta do saco, observar a classe
do artigo.
De seguida, observar o tipo de rolha.

Classe mista
21

Movimentar o saco para a respetiva
zona do armazém, consoante o seu
tipo de classe (definida ou mista) e o
tipo de rolha.

Sem divisio

Observar, no quadro do layout
presente na respetiva zona do
armazém, a palete onde as rolhas
possuem as mesmas caracteristicas das
do saco a armazenar;

Colocar o saco na respetiva palete.

A

As paletes ndo devem ultrapassar
uma altura maxima de 1,54m.

- Legenda com as

~ caracteristicas a

3 ‘p{eencher

Pistolar a etiqueta do saco;
Inserir, manualmente, no Ficheiro de
Pilhas a localizagdo do saco.

1B 8

Figura 60 - Norma de armazenamento de sacos no Armazém de Rolhas de Cortica (pagina 1)
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N° Descrigdo da Operacao Fotografia/ Esquema
Caso seja necessario, ocupar outra palete
ou fazer alguma alteragdo:
i Respeitar as zonas do armazém
5 destinas a rolhas com classe definida
ou classe mista;
ii. O Armazenamento deve ser realizado
da pior para a melhor classe/do maior
para o menor intervalo de altura;
Legenda:
NAT — Rolhas Naturais
NEUT - Neutro
Classes:
FLOR
EXT
sup
10
20
. 3
i.  Noquadro, escrever no quadrante da N
. . Distribuigdo das paletes
respetiva palete, o tipo de rolha e a pela altura da rolha:
Neutro
classe/altura da rolha armazenada. Tipo de rolha Altura<=20
Intervalo de alturas ;gz 2:3:: Zgg
Altura>30
Em cada quadro, nas legendas, encontram-
se as nomenclaturas das caracteristicas das pri. Aglomeradas
rolhas, das respetivas zonas, a preencher no ACQ - Rolhas Colmatadas
. COL - Rolhas Coladas
quadrado da respetiva palete NAT — Rolhas Naturais
Classes:
FLOR
EXT
SuUp
1@
Tipo de rolha 20
Classe 3o
Quando uma palete é ocupada com 2
classes/intervalo de alturas diferentes:
i Respeitar a regra de armazenamento
7 da pior para a melhor classe/do maior

para o menor intervalo de altura;

ii. Noquadro, acrescentar um “+” e
identificar a outra classe que a palete
contem.

Figura 61 - Norma de armazenamento de sacos no Armazém de Rolhas de Cortica (pdgina 2)
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