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Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao

aplicando principios Lean

RESuUMO

A presente dissertacdo é resultado do projeto desenvolvido ao longo do 5° ano do Mestrado Integrado
em Engenharia e Gestao Industrial, tendo esse projeto sido desenvolvido na Gewiss Portugal, com o
objetivo de melhorar as atividades de recolha de produto final e preparacdo do mesmo para expedicao,

aplicando principios Lean.

O projeto teve cinco fases — diagnostico, planeamento, acao, avaliacao e especificacdo da aprendizagem

- seguindo a metodologia Investigacao-Acao.

Depois da elaboracao da revisdo da literatura e da apresentacdo da empresa, foi descrito e analisado o
fluxo interno do produto e as tarefas da responsabilidade do operador da expedicdo. Esta analise critica
teve como objetivo a possivel identificacdo de desperdicios associados a estas atividades e quais 0s

pontos fracos na sua forma de execucao.

Para a realizacdo da analise critica, foram observadas as tarefas realizadas pelos operadores, tendo-se
concluido que existia uma falta de uniformizacdo na forma como as tarefas eram realizadas pelos
operadores do primeiro turno e pelo operador do segundo turno, resultando numa acumulacao de stock
sem deferimento ao longo da semana. Por outro lado, a disposicdo dos carros com caixas de produto
final e das paletes onde essas caixas deveriam ser colocadas, resultava em movimentacdes
desnecessarias que tinham de ser efetuadas pelos operadores. Identificou-se, ainda, uma elevada

possibilidade de erro devido a forma como o material era introduzido em sistema ao longo da semana.

Para atenuar os desperdicios identificados, foram elaboradas varias propostas de melhoria,
nomeadamente uma reestruturacao do /ayoutda zona de expedicao e a utilizacao de uma aplicacao para
insercao do material em sistema. A implementacao de algumas das propostas de melhoria levou a
diminuicdo das distancias percorridas pelos operadores em cerca de 74% e também a uma reducéo em
28% do tempo necessario para a execucdo das tarefas, bem como a eliminacdo da acumulacao de

material e a diminuicao da probabilidade de erro.

PALAVRAS-CHAVE

Desperdicios, Expedicao, Lean Thinking, Uniformizacao
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Improving the activities of collecting the final product and preparing it for shipment by

applying Lean principles

ABSTRACT

This dissertation is the result of the project developed during the 5 year of the Integrated Master in
Engineering and Industrial Management, at Gewiss Portugal, with the aim of improving the activities of

collecting the final product and preparing it for shipment, applying Lean principles.

The project had five phases - diagnosis, planning, action, assessment, and specification of learning -
following the Action-Research methodology.

After the preparation of the literature review and the presentation of the company, the internal flow of the
product and the tasks under the responsibility of the shipping operator were described and analyzed. This
critical analysis aimed to identify the possible waste associated with these activities and what are the
weaknesses in their way of execution.

To carry out the critical analysis, the tasks performed by the operators were observed, and it was
concluded that there was a lack of uniformity in the way the tasks were performed by the first shift
operators and by the second shift operator, resulting in an accumulation of stock without deferral
throughout the week. On the other hand, the arrangement of carts with boxes of final product and of the
pallets where these boxes should be placed, resulted in unnecessary movements that had to be carried
out by the operators. It was also identified a high possibility of error due to the way the material was
introduced into the system throughout the week.

In order to reduce the waste identified, several proposals for improvement were made, namely a
restructuring of the layout of the shipping area and the use of an application to insert the material into
the system. The implementation of some of the improvement proposals led to a reduction in the distances
traveled by operators by around 74% and to a reduction of 28% in the time required to carry out tasks, as

well as the elimination of the accumulation of material and the error probability reduction.

KEYWORDS

Lean Thinking, Shipment, Standardization, Wastes

viii



iNDICE

AZIAAECIMENTOS. ...ttt ettt e et et e e ettt e e et e e e eabe e e ebaeeebeeeeabeeeeateeebeeeenbeeeaareeenns v
RESUIMIO. ..ttt h bt b e et b e bttt e bt e bt et Vii
AADSEFACT. ... b et b et b et bt e b e e e viii
INAICE A8 FIGUIAS ..ottt ee et s et e et s ee et eeen e eeen s een e Xiv
INAICE A8 TADEIAS .......vecvoceoeee ettt n e XVii
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS .....c..eciiiiiiiiii ettt ettt e eaee e et eare e Xviii
L 1111 [V Tor= 1o TSROSO OU PRSP 19
1.1 ENQUAAIAMENTO ..eeeei e e 19
| O] 11 11Yo TSRO OURRRPR 21
1.3 Metodologia de INVESHIZACAD .........eeiiuiiiiiiei ettt 21
1.4 Estrutura da DISSEITACAD .....ccvveiiiei ittt ettt 22

2 ReViSA0 da LITEratura ......c.ooiiiiiie s 24
2.1 L8N PrOGUCTION ...ttt 24
2.1.1 PrinCipios do L8 PrOQUCTION................ccccccoociieii it 24
2.1.2 DESPEITICIOS. ..ttt ettt te e et a e e e etraee e 25
2.1.3 FEITamMENTAS LEAI .....cciueiiiiiii e 26
2.1.3.1 GESEAO VISUAL. ...ttt 26

2.1.3.2 o TSRS S TSRS 26

2.1.3.3 POKG-YOKE ...t 27

2.1.3.4 KGIDAN ...t 28

2.1.3.5 Trabalho UNiformizado.........ccoveiiiiiiiee e 28

2.1.3.6 KQUIZEIT .. 29

2.2 LOZISHCA 1.vveiitie ettt ettt et a e et e e aareeanree e 29
2.2.1 WAIEROUSING ...ttt 30

3 ApresentaCcao da EMPIESa ....c.ueiiiiiiiei et 35
3.1 O GrUPO GEWISS S.PA ettt ettt e ete e aareeaans 35
3.2 GEWISS POMUZAN ..o 35
3.3 Visao, Missdo, Valores e Estrutura Organizacional............cccoeeveeeieieeicie e, 35
S PROAUEOS . 37



B LAYOUL ..ot 37

3.6 Departamento da LOGISTICa ......cciuiiiiii i 38
3.6.1 Planeamento e Programacao da ProduCao..........cccueeiiuieiiiiiiiiic e, 38
3.6.2 GEStA0 de MATEIIAIS ....ecceviiiciie e 39
3.6.3 COMIPIAS .1ttt ettt ettt et e et e e e tbe e e etb e e e ebeeeeabeeesabeeeebaeeabaeesnbeeeenreeas 41

4 Descricao e Analise Critica da Situacao Inicial ..........cccoviiiiiiiiiiii e, 42

4.1 FIuxo interno do Produ0.........eci i 42

4.2 Descricao e analise das tarefas do operador da expediCao .........ccccvveeecieiiiiiieiiee e, 44
421 Layout da zona de eXPEAICA0 .....ccviee ettt 44
4.2.2 Recolha do produto final das linhas de produGa0........c..covveeiiieeiiiiiiiee e, 48

4.2.2.1 Descricdo das recolhas de produto final.........ccccocoveiiiiiiiii i 51
4.2.2.2 Frequéncia de realizacéo das recolhas de produto final.........c..cccoveeeiieiinnnne. 55
4223 Nao utilizacdo de nenhum meio de transporte para carregar os carros de PF ... 56
4.2.2.4 Adocao de posturas incorretas para execucao da tarefa.........cccoceeeeveeineeeinnnn. 57
4.2.2.5 Tempo de execucao das recolhas de PF ..........oooviiiieiiiie i 58
4.2.2.6 Numero de carros de produto final existentes para cada recolha...................... 59
4.2.3 Preparac@o de PalEtES ........cocviiiiiiie e 60
4.2.3.1 Classificacdo semanal dos codigos de alta, baixa ou média rotacéo ................. 65
4.2.3.2 Area de preparacio de paletes Para ENVI0 .........oveeeeeveeeeeeeeeeeeeereeeeereseeeens 66
4.2.3.3 Movimentacdes e distancia percorrida pelo operador na preparacdo de paletes 67
4.2.3.4 Analise do processo de introducédo de dados em sistema.........cccoceeveeeveeeennenn. 69
4.2.3.5 Analise do tempo despendido na preparacédo de paletes .........ccocveveeeeinereennnn. 70
4236 Zona de material pronto para expediCan ...........cccueieiiiiieeiiiiiee e, 72
424 Embalamento do produto SChNeIder ........ccuvviiveiiiieiceeece e, 72
4241 Processo de embalamento SCH ........cooeviiiiiii i 73
4242 Posto de trabalho de embalamento SCH........c...oooviiiiiiiciiice e 77
4243 Estante para caixas Schneider €m eSPera......ccccocveeeceeeicie e e 78
4244 Tempo necessario para embalar caixas exteriores SCH.......c..ccoovvevvvveecieeecnnennn 78
4245 Impressao das etiquetas para caixas exXterioreS..........eevevveeeeeiveeeeeiiieeeeecieeennn 79
4246 Acumulacao de material em WIP para embalamento ..........ccoceevvevveeeeicvneeennee, 79



425 Preparacao de fornecimentos diretos ........cccoouiiiiiiiiiiiicec e, 80

4.25.1 Configuracao da lista de fornecimentos diretos .........ccceeveiiiiiiiii i, 80
4.25.2 Entrega da lista de fornecimentos diretos ao operador da expedicéo ................ 81
4.2.6 Acondicionamento de paletes para ENVI0..........cocveiiiiiiiiii e 81
4.2.7 Expedicdo de material: carregamento do CamMIA0..........covvvvieiiiiiiie i 82
4.3 Sintese dos problemas enCONtrados .........cocuiiiiieiiiiiccie e 84
5  Apresentacao e implementacao de propostas de melhoria..........ccocveeiiiiiiiiiiiii i, 87
5.1 Proposta de& NOVO JGYOUE............ccueii ittt 87
5.2 Propostas no ambito das atividades de recolha de produto final ..........c..cccoeeeiiiiiiiieiinenene, 90
5.2.1 Utilizacdo de empilhador para recolhas de produto final ........cc.ccccoveiiiiiiieciiieccee, 90
5.2.2 Construcdo de carro de produto final para linha do MTHP ...........ccooiiiiiiiiiiiic 90
5.2.3 Todas as recolhas serem efetuadas pelo operador da expediCao .........ccceeeevveevnneennnee. 91
2.4 Ajuste do numero de carros associados a cada recolha de produto final...................... 91
5.3 Propostas relacionadas com a atividade de preparacdo de paletesS.........cccoeeevveiiinieinnnnnnne, 92
5.3.1 Uniformizacdo da tarefa para ambos 0S tUINOS..........ccoveeviiiiiiie e, 92

5.3.2 Criacdo de macro para classificacdo semanal objetiva de codigos segundo quantidades
(o SR o] (0Ta [V Ttz [0 RN 92

5.3.3 Colocacao das caixas de cddigos inferiores a 13 em zona dedicada do carro de PF .... 94

5.34 Desenvolvimento de uma aplicacdo informatica para atividades de expedicéo............. 95
53.4.1 Leitura unitaria dos cddigos de barras para introducdo na packing list............. 95
5.3.4.2 Fecho das paletes na aplicacao e impressao da packing list.............cc..ccu....... 96
5.3.4.3 Utilizacdo de um terminal movel de facil manuseamento ............ccccevveeevinnnnennn 97

.35 Simplificacdo da listagem de fornecimentos diretos......c.ccocvveeeeicii i 97

5.3.6 Utilizacao de estruturas para colocacao das paletes .......ccovvveviviiiiiiiiiee i 98

5.4  Propostas relacionadas com embalamento do produto Schneider .......c..cccovveevieiiivieeennneene. 99

4.1 Projecéo de um novo posto de trabalho .........cceeeeiiiiiiiii 99
54.1.1 Colocacao dos componentes necessarios em zonas de facil acesso ................. 99
54.1.2 Abastecimento do posto de trabalho..........ccceeeiiiiiiiiii 100
54.1.3 Estante para colocacado de WIP de embalagem SCH .......c..coovvveieiicvieecnnenee, 101

Xi



5.4.2 Impressao das etiquetas para Caixa eXtErior ........ccvueeiiviieiiee e 102

54.2.1 Impressao das etiquetas na linha de embalagem MDC/IDP Schneider........... 102

5.4.2.2 Impressao da etiqueta a partir do scan de uma etiqueta de caixa interior ....... 103

5.5  Avaliacdo das propostas de melhoria — analise SWOT .........coovieiiiiiiie i 103

6 Analise e disCUSSA0 de reSUAAOS ....c.vviiiiiei ittt 109
6.1 Resultados relacionados com as atividades de recolha de carros de produto final............. 109
6.1.1 Resultados da utilizacdo de empilhador nas recolhas de produto final....................... 109
6.1.2 Resultados da criacdo de um carro de produto final para a linha MTHP.................... 110

6.1.3 Resultados das recolhas MDC/IDP serem efetuadas pelo operador da expedicdo ..... 110

6.2 Resultados de novo /ayout e utilizacdo da aplicacdo informatica no terminal portatil ......... 110
6.2.1 Diminuicdo das distancias percorridas pelo operador ..........cocoveevvieiiiieeecieccciee e, 111
6.2.2 Organizacdo da area de construcdo de paletes.......cocooveiiiiiiiiie i, 113
6.2.3 Tempo de execucao da tarefa de preparacédo de paletes.......ccccoevveevviiicieeiieecinenne, 114
6.2.4 Reducéo da probabilidade de erro na introducao dos dados em sistema................... 116
6.2.5 Impressao da packing /ist no momento de fechar a palete........cccceeveveviiiiciineeiennen. 116

6.3  Resultado da colocacdo de caixas inferiores a 13 em zona dedicada do carro de PF......... 116

6.4  Resultados da execucao da tarefa de arrumar os carros de PF durante o segundo turno .. 117

6.4.1 Colocacdo do material em paletes durante 0 2° tUrMO .....ocvvvveveiiiiciiciee e 117
6.4.2 Eliminacédo do sfock de caixas de PF acumuladas em estantes e paletes.................. 117
6.4.3 Eliminacdo da necessidade de recorrer a uma pessoa da producao.............ccueeeunee.. 118

6.5  Melhorias no posto de trabalho de embalamento Schneider e tarefas associadas............. 118
6.5.1 Nova estrutura e organizacao do posto de trabalho e abastecimento do mesmo ....... 118
6.5.2 Melhorias na estante de WIP para embalamento...........ccccoveeiiciiiiciic e, 119
6.5.3 Melhorias na tarefa de impressao de etiquetas para caixa exterior............ccceeeeunee.. 119

6.6 SINtESE dE rESURAUDS ...ttt ettt et e e et e e eaaee s 120

7 Conclusao e sugestao de trabalho fUtUr0 .........ceeiiiiiiiiic e, 123
7.1 ConSideragies fiNAIS ......ccueeiveiiiiiie ettt 123
7.2 Sugestdes de trabalho fULUFO ...........coiiiii i 124
Refer@ncias BiblIOBIATICAS ... ...eeii ittt 126

Xii



Anexo | — Analise do nimero de caixas MTHP por cada recolha .........cccccooveiiiieiiiiiicicccec e 131

Anexo Il - Estudo de tempo por recolha por produto final — situacdo atual...........cccccceeereiiiiinennne. 133
Anexo Il - Distancias percorridas na preparacao de paletes - situacdo atual ..........cccoceeeeiiiinnnnne. 135
Anexo IV — Estudo de tempos para a preparacao de paletes — situacdo inicial ........cccccooevvvvreviinnnnnnn 138
Anexo V - Estudo de tempos para embalamento de uma caixa de produto final Schneider .............. 139
Anexo VI - Estudo de tempos para impressao de etiquetas Schneider ..........ccoeeeiiiiiiiiiiicciiicenee. 140

Anexo VIl — Estudo de tempos para a colocacao das packing /istimpressas nas paletes associadas. 141

Anexo VIII - Macro proposta para classificacdo dos cddigos conforme quantidade a produzir
SEMANAIMENTE L.veiiitiiii ettt ettt e e st e sttt e e ste e e esteeessbeeeseeeesteeessteeeasbeeanteeennneeennreeas 142
Anexo IX - Distancias percorridas na preparacao de paletes — resultados..........cccccvveeeeiiiieeciiiineenn. 149
Anexo X - Estudo de tempos para identificar caixas de PF inferiores a 13 no carro de PF................ 157

xXiii



iNDICE DE FIGURAS

Figura 1 - Processo Ciclico da Investigacdo-Acdo (adaptado de Susman & Evered, 1978)................... 22
Figura 2 - Atividades da logistica (adaptado de (Frazelle, 2002)). ....ccccocoiiiiiiiiiiiiiiiie e 30
Figura 3 - Organograma da EMPrESa. ....ccueiiiuiiiiiii ettt ettt 36
Figura 4 - Layout do piso inferior da Gewiss POrtugal...........ccccooviiiiiiiiiiii i 38
Figura 5 - Organograma do departamento [0giStCO........cccueiiiiiiiiii i 38
Figura 6 - Representacdo do fluxo interno do produto. .........cceiiiiiiiiiiiii e 42
Figura 7 - Layout da zona de eXPeAICA0........cuviieiiiieic ettt et e e et e e e s earae e 45
Figura 8 - Layout da area de producdo com pontos de recolha assinalados. ..........cccccceeeecvveeineennee. 50
Figura 9 - Recolha de produto final MDC/IDP...........coviiiiiiiei et 51
Figura 10 - Recolha de produto final MT/MTC. ........ccuiiiiieiiee et 52
Figura 11 - Recolha de produto final S2/S20/ENSTO/SEC. .....ccvviiiieiiee e 52
Figura 12 - Recolha de produto final SD3/WIFL........ccveiiiiiiiiiice et 53
Figura 13 - Recolha de produto final RDRM1/RDRM2/ATR.......coiuiiiiieeiiei ettt 54
Figura 14 - Recolha de produto final LP/Mini/BD/Contactos Auxiliares. .........cccocevvveeiieciiieecireeenne. 54
Figura 15 - Recolha de produto final MTHP. .......cviiiiee e 55
Figura 16 - Carro de rECOINA. .....ccviiiiieiecee ettt ettt eaeas 57
Figura 17 - Postura adotada na recolha da linha MTHP. ... 58
Figura 18 - Etiqueta de Controlo de Qualidade: Lotes em INSPECAD. .....ccvvievieieciieecieecceecee e 60
Figura 19 - Etiqueta de controlo de qualidade: Palete Pronta para Expedicao. ........cccccooeveeeevveeinnennen. 61
Figura 20 - Etiqueta de Controlo de Qualidade: Material Nao Conforme ...........ccoveeveeiiieiicieecieeeee. 61
Figura 21 - Etiqueta com codigo de barras de packing list. ........cccoooeieiiiiiiiiic e 62
Figura 22 - Palete de material GEWISS €M CONSIIUGAOD. .......coivviiiiieiiiee et 62
Figura 23 - Interface do programa para insercao do material nas paletes em sistema. ...........ccovveee.. 63
Figura 24 — Acumulacao de caixas de PF em estantes durante o segundo turno — exemplo 1............ 64
Figura 25 — Acumulacao de caixas de PF em estantes durante o segundo turno — exemplo 2............ 65
Figura 26 - Acumulacao de caixas de no posto de embalagem Schneider. ...........cccooveeviiiiiieciiieenne. 65
Figura 27 — Zona de preparacao de CamiZio (1)....ccveeeiiiriiiiiiiiie et 67
Figura 28 - Zona de Preparacao de Cami@0 (2).....ccuveeiiceiie ittt erane e 67
Figura 29 - Diagrama de esparguete das movimentacdes efetuadas para arrumar carros de PF......... 68
Figura 30- Paletes de produto final SChneider. ........ccoooiiuiiiiii i 73
Figura 31 - Embalamento do produto SCH. ........cuiiiiiiiii e 74

Xiv



Figura 32 - Interface do programa para duplo controlo das caixas SCH............cccccovviiiiiiiiieciiieen. 75

Figura 33 - Paletes de material SCH: a esquerda paletes runner type e a direita palete mista............. 76
Figura 34 - Processo de embalamento SChneider. .........ccveiiiiiiiiiiiii e 76
Figura 35 — Posto de embalamento de caixas Schneider. .........ccoeeiiiiiiiiiiiieic e 77
Figura 36 — Estante para colocacao de caixas interiores Schneider em espera. .........cccoceeeeveeineennen. 78
Figura 37 - Cercas com Paletes Para ENVIO.........cc.eciiuiiiiiiieiiie ettt 82
Figura 38 - Exemplo de packing list a colocar na palete. .......cc.oooveiiiiiiiiiiiiec e 83
Figura 39 - Correspondéncia entre a folha da packing list e a palete. .....cooovviiiiiiiiiiii, 84
Figura 40 - Proposta de aYOUL. ........oouiiiiieicee et 89
Figura 41 - Folha Excel utilizada para introduzir dados da programacdo semanal..........c...ccoveeeveennne.. 93
Figura 42 - Colocacao dos codigos inferiores a 13 no sentido contrario aos restantes. .......cc.ccccveeee... 95
Figura 43 — Terminal mével utilizada para introducdo do material nas packing list............ccccceeveennnee. 97
Figura 44 — Proposta de terminal para introducao do material nas packing list. ...........cccccoevveeiveennn. 97
Figura 45 - Proposta de estrutura de suporte para as paletes. .......cocoeevieiiieiiiieiccie e, 98
Figura 46 — Desenho do posto proposto para embalamento SCH. .........cccooviiiiiiiiii i, 99
Figura 47 - Cartdo kanban utilizado para abastecimento de componentes na expedicao. ................. 101
Figura 48 - Desenho da proposta desenvolvida para a estante de WIP Schneider. ............cccoeenn...... 102
Figura 49 — Exemplo da proximidade entre carros de PF e as paletes correspondentes. .................. 112

Figura 50 - Imagem real da proximidade do carro MT/MTC em relacao as paletes correspondentes. 112

Figura 51 —Trajeto percorrido para arrumar carro de MDC/IDP GEWISS. .....c..ceovvveeiveeecieeciiee e, 113
Figura 52 - Organizacdo da area de expedicao apds implementacdo das propostas. .........cccceeeeee.. 114
Figura 53 - Disposicao dos componentes no posto de embalamento SCH - proposta. ...................... 118
Figura 54 — Estante de WIP para embalamento Schneider. ...........cooovviiiiiiiiiiiiiiecee e, 119
Figura 55 - Estudo de tempo por recolha por produto final - situacao atual (1).......ccccceevveveeeeinnen. 133
Figura 56 - Estudo de tempo por recolha por produto final — situacao atual (2). .......ccccccevevvvveernnenn. 134
Figura 57 - Layout situacao atual com medidas (1). .....ocoviriiioiie i 135
Figura 58 - Layout situacao atual com medidas (2). .....ccoveeeiieeiie i 136
Figura 59 - Layout situacao atual com medidas (3). ...coocveireiieiiie e 137
Figura 60 - Estudo tempos para a preparacao de paletes - situacao inicial. .........ccccoeevvveeiivvieeeiennen. 138
Figura 61 - Estudo tempos para embalamento de produto SCH...........ccooviiiiiiiiiiiiii e, 139
Figura 62 - Estudo de tempos para impressao das etiquetas SCH. ........c.ccoovieiiiiiiiii e, 140
Figura 63 - Estudo tempos para colocacdo das packing lists nas paletes .........ccoceeveiiiieciiiieinnnne, 141

XV



Figura 64 -
Figura 65 -
Figura 66 -
Figura 67 -
Figura 68 -
Figura 69 -
Figura 70 -

Figura 71

Figura 72 -

Layout final com mMedidas (1). ..cceeoiuiiiiiee e 149

Layout final com mMedidas (2). ...c.eeoiueiiiiee e 150
Layout final com mMedidas (3). ..cceeiiiiiiiie e 151
Layout final com mMedidas (4). ..cueeoiee et 152
Layout final com mMedidas (D). ..ccueeiiiiiiiii e 153
Layout final com mMedidas (6). ......oocviiiiiieiiiiece et 154
Layout final com mMedidas (7). ..ccueeeiueiiiie et 155
- Layout final com medidas (8). ...c..cciiuiiiiiiiiee e 156
Estudo tempos para identificar caixas de PF inferiores a 13 no carro de PF. .................. 157

XVi



INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Produtos da Gewiss POrtUZAL. .........coouiiiiiiiiiic ettt 37
Tabela 2 - Tabela com horario das recolhas de produto final. ........cc.ccooviiiiiiiiiiii i, 55
Tabela 3 - Tempo necessario para efetuar cada recolha de PF. ....c...oooviveiiiiiiiie e, 58
Tabela 4 - Numero de carros existentes para cada recolha. ..........ocoeeiiiiiiiii i 59
Tabela 5 - Distancias percorridas por carro de PF para preparacao de paletes - situacéo atual. .......... 68
Tabela 6 - Total de tempo despendido em preparacao de paletes. .......coeeevveeeiieiiiiiiiiie e, 70
Tabela 7 - Total de tempo despendido em preparacao de paletes diariamente apos inputs. ............... 71
Tabela 8 - Sintese de problemas, desperdicios € CONSEQUENCIAS. .......ccvveriireeeiiee i eree e 85

Tabela 9 - Comparacao entre o nimero de carros atual para as recolhas de PF por linha e o nimero de

(oF 1 (o1 o] 0] 0 0 1) (o RSP S P TP OUPRRRP 91
Tabela 10 - Analise SWOT das propostas de melnoria. .......c..ccouveeiieiiiiieiie e 104
Tabela 11 - Distancias percorridas por carro de PF para preparacao de paletes - resultados. ........... 111

Tabela 12 - Tempo necessario para a preparacao de paletes apos implementacao por carro de PF. 115

Tabela 13 - Impacto das propostas no tempo de preparacdo de paletes. ......ccocvevveveiiiiiiiieeiiiineenne 115
Tabela 14 - Sintese de reSURAAOS. .......uviiiiiiiie ettt eae e 121
Tabela 15 - Numero de caixas por recolha de produto final MTHP. ......c..ccoviiiiiiiiiiiceceeeeee 131

XVii



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

FIFO - First In First Out
GW - Gewiss

PF - Produto Final

SCH - Schneider

WIP - Work In Progress

Xviii



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

1 INTRODUCAO

O presente capitulo enquadra o desenvolvimento desta dissertacdo e os objetivos que serviram como
base do projeto. E ainda identificada e descrita a metodologia de investigacdo seguida e apresentada a

estrutura do documento.

1.1 Enquadramento

O ritmo de mudanca constante, a competitividade, a exigéncia por parte dos consumidores, com um
poder de negociacao crescente, o desenvolvimento tecnologico que acompanha a era em que vivemos e
a procura por inovacao, obrigam as empresas a procurar estratégias para obter vantagens no mercado.
Como resposta as exigéncias atuais, as empresas apostam cada vez mais na implementacao da filosofia
Lean, acreditando que esta Ihes confere uma grande vantagem no mercado global que presenciamos.
Womack e Jones afirmam que Lean é “fazer mais com menos”. Usando menos esforco, energia,
equipamento, tempo, espaco, material e capital, a0 mesmo tempo que se oferece ao cliente exatamente
aquilo que ele pretende (Womack & Jones, 2003). De facto, para que uma empresa seja Lean, todos os
seus departamentos devem seguir este pensamento. De acordo com Melton (2005, p. 662)“Leané uma
revolucao - ndo é apenas usar as ferramentas indicadas, ou mudar certas partes do processo produtivo,
¢ sobre uma mudanca completa. A forma como funciona a cadeia de abastecimento, como a empresa
¢ dirigida pelos seus lideres, como os trabalhadores fazem o seu trabalho.”
Os principios base desta filosofia sdo: o Valor, a Cadeia de Valor, o Fluxo Continuo, o Sistema Pul/e a
Busca pela Perfeicdo. Estes principios permitem reduzir os desperdicios identificados por Taiichi Ohno,
criador do 7oyota Production System: Sobreproducao, Sobreprocessamento, Defeitos, Stock em excesso,
Deslocacdes/Movimentos desnecessarios, Transportes e Manuseamento desnecessarios e Esperas
(Maia, Alves, & Ledo, 2011).

Estes desperdicios podem ser encontrados em todas as partes de uma empresa e nao apenas no
processo produtivo. A vantagem competitiva ndo poderia ser entendida se olhassemos para a empresa
como um todo. Esta vantagem esta nas diversas atividades de uma empresa, nomeadamente, design,
producdo, entrega do produto final entre outros. Cada uma destas atividades tem potencial para se
diferenciar e por isso oferecer & empresa beneficios.(Barnes, 2001).

A logistica, por englobar inumeras atividades em diferentes partes de um negocio e estar presente em

varios departamentos, torna-se dificil de definir. Frazelle (2002, p. 5) define-a como “the flow of material,
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information, and money between consumers and suppliers”, ou seja, o fluxo de material, informacao e
dinheiro entre consumidores e fornecedores. A logistica estd muitas vezes associada ao termo “ Supply
Chain Management' como se do mesmo se tratasse. O Council of Supply Chain Management
Professionals define que a gestdo da cadeia de abastecimento, Supply Chain Management, engloba o
planeamento e gestdo de todas as atividades envolvidas na aquisicdo, procura e transformacdo das
matérias-primas. Envolvendo ainda a coordenacao e colaboracdo de todos os canais de distribuicao
podendo estes compor, fornecedores, intermedidrios e clientes (CSCMP, 2020).
Frazelle (2002, p. 8) explica que a logistica € o que acontece na cadeia de abastecimento. As atividades
da logistica, como a resposta ao cliente, gestdo de inventario, armazenagem, e transporte ligam os
objetos na Supply Chain. Com um peso cada vez maior na cadeia de abastecimento as operacoes do
armazém deixaram de ser apenas a armazenagem de produto final e matérias-primas. A filosofia Lean e
0 Justin-time, que nos permite produzir o que é necessario quando é necessario, trouxeram desafios aos
sistemas de armazenamento, incluindo assim problemas como o controlo de inventario, o tempo de
resposta mais curto e uma grande variedade de produtos. (Gu, Goetschalckx, & Mcginnis, 2006). As
funcdes primarias de um armazém sao entao o armazenamento temporario de produtos e as atividades
que lhe acrescentam valor, como a montagem e o packaging. Em mercados incertos o armazém
desempenha um papel importante, sendo um aspeto chave por razdes taticas e estratégicas (Geraldes,
Carvalho, & Pereira, 2012).

Este projeto de dissertacao centra-se na area da expedicao e nas tarefas envolvidas. Uma das principais
atividades deste local é o picking para a construcao de paletes. O order picking é definido como o
processo de retirar os produtos do seu local de armazenamento para a consolidacdo de encomendas.
Esta tarefa representa um custo estimado de 55% do total das atividades operacionais do armazém.
Erros e baixos desempenhos nesta tarefa representam nao sé um servico insatisfatorio para o cliente,
mas também custos operacionais elevados para a empresa. (Koster, Le-Duc, & Roodbergen, 2007).
Além de representar grande parte dos custos das atividades de armazém, esta tarefa implica ainda um
esforco fisico por parte do operador englobando as seguintes tarefas: a) deslocar-se de e para os locais
de armazenamento b) extrair os produtos do local c) alcancar o produto, o que pode envolver mas
posturas d) documentar as encomendas e) elaborar as encomendas (Frazelle, 2002).

Existem algumas contradicoes entre a filosofia Lean e o armazém nos dias de hoje, uma vez que o Lean
procura a adocao da metodologia Just-in-7Time, descuidando assim a necessidade de armazenagem
(Tostar & Karlsson, 2008). Como em geral as operacdes de armazém nao acrescentam valor ao produto,

existe um conflito com um dos principios Lean, o valor. Contudo, tendo em vista a eliminacao dos
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desperdicios identificados por Taiichi Ohno nas atividades de armazém e, no caso especifico desta
dissertacdo, na area da expedicdo, com realce nas atividades de recolha de material da producéo e
preparacdo de paletes para envio. O objetivo da implementacao desta filosofia sera a diminuicdo de

transporte, movimentos, esperas e defeitos.

1.2 Objetivos

A presente dissertacao tem dois objetivos principais. O primeiro prende-se com a melhoria das atividades
de recolha de produto acabado das células de producao. O segundo foco relaciona-se com a melhoria
da forma como sao realizadas as atividades de preparacao do produto final para expedicao. Associados

a estas melhorias, estabeleceram-se os seguintes objetivos especificos:

Analise e melhoria da zona dedicada a expedicao de material e das respetivas atividades;
Melhoria das atividades de recolha de produto final;
Melhoria do /ayout da zona de expedicao;

Diminuicao dos desperdicios quer de manuseamento quer de transporte na zona de expedicao.
Com a realizacado do projeto, esperam obter-se os seguintes resultados:

Uniformizacdo das tarefas dos operadores do primeiro e segundo turnos;

Reducao dos desperdicios identificados ao longo do projeto;

Melhoria das atividades de recolha de produto final;

Reducao do tempo necessario para realizacdo das atividades da responsabilidade dos operadores

de expedicao.

1.3 Metodologia de Investigacao

Este projeto de dissertacao foi desenvolvido num contexto industrial com praticas como a observacao
dos problemas na area de atuacao, a recolha de dados e analise de possiveis melhorias e resultados.
Desta forma e tendo sido este projeto realizado num contexto pratico e real a metodologia adotada foi a
Investigacdo-Acéo. Esta metodologia ¢ de forma simples definida como “aprender, fazendo”(O’Brien,
1998, p. 2). “Action research is used in real situations, rather than in contrived, experimental studies,
since its primary focus is on solving real problems”,(0'Brien, 1998, p. 9)

Segundo Adelman (1993), Kurt Lewin é considerado o pioneiro desta metodologia, exemplificando-a

como a discussao de problemas, seguindo-se as decisdes tomadas em grupo de como posteriormente
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proceder. A Investigacdo-Acdo deve incluir a participacdo ativa daqueles que realizam o estudo na
exploracdo dos problemas identificados e antecipados. A definicdo de Rapoport (1970) refere que esta
metodologia visa contribuir ndo s6 para as questdes praticas das pessoas numa situacao problematica
imediata, como também para os objetivos das ciéncias sociais por meio de uma colaboracao conjunta
numa estrutura ética aceitavel. Desta forma, existe um compromisso duplo na Investigacao-Acao, estudar
0 sistema e ao mesmo tempo colaborar com os membros do mesmo para que seja possivel modifica-lo
na direcdo considerada desejavel (O'Brien, 1998). Susman e Evered (1978) consideram cinco fases
necessarias para a compreensao e definicdo desta metodologia. Este processo ciclico esta representado

na Figura 1.

,—b Diagnéstico ﬁ
\ 4

Especificagdo de Planeamento de

Aprendizagem Acoes

Fy

A

Avaliacdo dos Implementacdo
Resultados das Acdes

Figura 1 - Processo Ciclico da Investigacao-Acao (adaptado de Susman & Evered, 1978).

Antes da aplicacdo da metodologia selecionada foi realizada uma revisao da literatura sobre o tema do
projeto de dissertacao utilizando para isso varias fontes, por exemplo, dissertacdes e artigos cientificos.
Esta revisdo permitiu uma abordagem e consolidacdo de conhecimentos inerentes ao tema da
dissertacao.

Seguindo entao o processo ciclico definido na figura, a primeira fase do projeto foi a de diagndstico, para
isso foi necessario identificar os fluxos da zona de expedicdo de forma a compreender onde se
encontravam os possiveis problemas. Na etapa seguinte, o planeamento, foram apresentadas potenciais
propostas de melhorias. Na fase posterior, implementacao, implementaram-se as acoes de melhoria
propostas, seguindo-se uma analise do seu impacto, examinando os beneficios conseguidos com a
implementacao das melhorias. Na ultima fase, aprendizagem, obtiveram-se as conclusdes do projeto,

sendo analisadas as acoes implementadas e tendo em consideracao a proposta para trabalho.

1.4 Estrutura da Dissertacao

Seguindo a metodologia apresentada, a presente dissertacao divide-se em capitulos que abordam

diferentes temas.
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No capitulo 1 da-se a Introducdo do projeto, no capitulo 2 é apresentada a revisao de literatura acerca
dos temas a abordar ao longo do projeto. Segue-se a Apresentacdo da Empresa no capitulo 3.

Os capitulos 4 e 5 sdo dedicados, respetivamente, a Descricdo e Andlise Critica da Situacdo e a
Apresentacao e implementacdo de propostas de melhoria.

Os resultados obtidos com a implementacao das propostas de melhoria encontram-se no capitulo 6.

As conclusdes e sugestdes de trabalho futuro encontram-se no ultimo capitulo desta dissertacéo, o

capitulo 7.
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2 REVISAO DA LITERATURA

Ao longo deste capitulo serdo abordados os temas que servem como base do presente projeto num
contexto teorico e de revisao da literatura existente. Inicialmente, seréo descritos os principios do Lean
Production, os desperdicios identificados por esta filosofia e as ferramentas utilizadas para a sua
implementacao na melhoria de processos. Em seguida, uma vez que a presente dissertacao tem como

objetivo a melhoria de atividades de expedicao, séao abordados conceitos relacionados com a logistica.

2.1 Lean Production

O Lean Production apresenta-se como uma filosofia para fazer face as constantes alteracoes do mercado
e desafios impostos pelos clientes.

Esta filosofia assenta na melhoria continua e é constituida por um conjunto de ferramentas e principios
que visam a identificacéo e eliminacao de desperdicios, sendo praticada pelas empresas com o principal

objetivo de aumentar a sua eficiéncia produtiva.

2.1.1 Principios do Lean Production

No livro “A maquina que mudou o mundo” de, Womack, J P; Jones,T.D; Roos (1990) os autores
apresentaram cinco principios do Lean Production como base de implementacao deste pensamento.

O primeiro principio da filosofia Lean consiste em definir valor, isto é, cada organizacdo deve
compreender quais as atividades que acrescentam valor ao seu produto ou servico e tentar eliminar as
gue nao acrescentam. Este valor deve ser definido tendo em conta a perspetiva do cliente.

Apds a definicdo de valor do ponto de vista do cliente, é necessario identificar a cadeia de valor, desde a
matéria-prima até a obtencao do produto acabado.

Apos definida a cadeia de valor e as atividades que acrescentam valor ao produto, é necessario
implementar um fluxo ao longo da cadeia de valor. A criacao de fluxo refere-se ndo s6 aos materiais, mas
também as informacdes possivelmente necessarias. Em relacdo aos materiais, deve evitar-se a criacéao
de lotes, promovendo a aplicacao do conceito de one piece flow.

A implementacao de sistemas de producédo pu// - sistemas de producao puxados — constitui o quarto
principio do Lean Production e assenta na producao apenas do que € requisitado pelo cliente, no
momento em que este o requisita € na quantidade desejada. Este principio pode ser dificil de

implementar a 100% uma vez que, quando o cliente faz uma encomenda, tem vontade de receber o seu
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produto no menor periodo de tempo possivel. Deve entao existir um compromisso entre um sistema de
producao totalmente puxado e um sistema que produza segundo previsdes de procura a curto prazo.
A busca da perfeicdo, no sentido de compreender que a melhoria € um processo continuo que nunca

termina, € o ultimo principio e ajuda a manter os anteriores.

2.1.2 Desperdicios

A base da filosofia Lean assenta na eliminacdo de desperdicios para manter apenas as atividades ou
tarefas que acrescentam valor ao produto. O pensamento Leanidentifica sete desperdicios (Ohno, 1988)

(Mezgebe, Asgedom, & Desta, 2013):

Inventario/ Stock: o stock pode incluir matérias-primas, produto semiacabado e produto
acabado. Em qualquer um dos casos, sfock parado traduz-se em dinheiro parado e em custos
relacionados com a posse desses materiais ou produtos. Este desperdicio é utilizado como forma
de reduzir os riscos associados as flutuacdes da procura por parte dos clientes ou das variacdes
das quantidades produzidas. (Lyu, Lin, Guo, & Huang, 2020)

Movimentacgdes: todas as movimentagdes ndo necessarias de materiais ou pessoas implicam
custos para as organizacoes e constituem atividades de valor ndo acrescentado. Uma vez que
um /ayout mal estruturado é uma das causas das movimentacOes desnecessarias, para as
reduzir, uma estratégia passa por um /gyout fabril bem estruturado com zonas de utilizacdo
comum proximas umas das outras.

Esperas: as esperas podem ser relativas a pessoas, materiais ou equipamentos. Em termos
produtivos, estas esperas podem ocorrer quando existem linhas de producdo com postos nao
balanceados. Nesses casos, pode ficar a pessoa a espera para conseguir trabalhar no posto
seguinte ou os produtos semiacabados a espera de serem processados no posto seguinte. Por
outro lado, os equipamentos, tais como maquinas, podem estar parados - isto €, com esperas
- devido a elevados tempos de setup.

Transportes: a semelhanca dos desperdicios associados a movimentacoes, também este
desperdicio pode ocorrer devido a uma incorreta estruturacdo do /ayout uma vez que
corresponde ao transporte de materiais entre areas distintas.

Defeitos: os defeitos ocorridos nos processos podem chegar até ao cliente final, causando

reclamacoes por parte do mesmo, tendo, assim, impacto direto na satisfacao do cliente. Em
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alguns casos, a detecdo de erros de producao resulta em sucata ou retrabalho que nao
acrescentam valor do ponto de vista do cliente e consomem recursos.

Sobreproducao: ocorre quando é produzido um determinado bem ou servico antes de o cliente
0 requerer ou em quantidades excessivas que nao correspondem ao necessario. Os sistemas de
producao pull, descritos anteriormente, eliminam a ocorréncia deste desperdicio uma vez que a
producéo avanca apenas na quantidade requisitada pelo cliente e no momento desejado.
Sobre processamento: refere-se a realizacao de mais tarefas do que as estritamente
necessarias para desempenhar determinada tarefa. Uma analise critica dos processos permite

identificar as atividades ndo necessarias a producdo de determinado bem ou servico.

2.1.3 Ferramentas Lean

A filosofia Lean serve-se de varias ferramentas para aplicacdo dos seus principios. Nesta seccao serdo
descritas as ferramentas desta filosofia que serdo utilizadas ao longo do projeto no &mbito das propostas

de melhoria elaboradas.

2.1.3.1 Gestao visual

Esta ferramenta foi desenvolvida com o objetivo de fornecer ajudas visuais para transmitir a informacado
de forma efetiva, uma vez que a falta de informacéo e a forma como esta é fornecida, esta muitas vezes
na origem de erros (Parry & Turner, 2006). A utilizacdo de gestdo visual nas empresas tem impacto
direto na forma como as tarefas sdo executadas, ajudando os operadores na realizacdo das mesmas
uma vez que impulsiona a comunicacao, a transparéncia e as capacidades de gestao dos envolvidos nos
processos. (Singh & Kumar, 2021)

O desenvolvimento, sustentacdo e melhoria dos sistemas de gestao visual nas empresas resulta na
reducdo de desperdicios Lean (Ortiz & Park; Murry, 2011). A utilizacdo de cddigos de cores é uma das
praticas desta ferramenta e pode ser usada para organizar diferentes itens presentes em postos de
trabalho, tais como identificacdo desses mesmos itens de acordo com a sua funcéo, evitando a mistura
dos mesmos. (Singh & Kumar, 2021).

A gestado visual pode ainda ser aplicada em campos de utilizacdo que requerem um elevado nivel de
fiabilidade, tais como controlo de trafego aéreo e cuidados de saude. (Koskela, Tezel, & Tzortzopoulos,

2018).

2.1.3.2 5S

A ferramenta 5S tem origem em 5 palavras japonesas com os seguintes significados:

26



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

Seiri (Senso de Utilizacao): separar os bens necessarios dos ndo necessarios, mantendo os
objetos mais utilizados na zona mais proxima da sua utilizacao, seja em postos de trabalho
produtivos ou em office.

Seiton (Senso de Organizacao): relaciona-se com a localizacdo de cada item. Cada objeto
deve ter um local bem definido e deve manter-se nessa localizacdo, facilitando a organizacdo do
posto.

Seiso (Senso de Limpeza): a zona de trabalho deve manter-se limpa e asseada, assegurando
0 bom aspeto dos postos de trabalho. Para isso, pode, por exemplo, implementar-se uma rotina
de limpeza de alguns minutos ao final do dia.

Seiketsu (Senso de Padronizacao): normalizar as tarefas de forma que todos as executem
da mesma forma, segundo um procedimento definido.

Shitsuke (Senso de Disciplina): os primeiros 4S devem constituir um habito. A disciplina é
um processo de repeticao e pratica. As auditorias podem ser uma boa ferramenta que ajuda a

manter todos os S.

Os 5S representam uma técnica de organizacao, com baixos custos de implementacao, (Potters, Schmitt,
& Leyendecker, 2018), usada para melhorar a qualidade e organizacao do espaco de trabalho (Singh &
Kumar, 2021). Um ambiente onde se utilize esta ferramenta é alto em qualidade e produtividade. Os 5S
trazem beneficios para as organizacbes uma vez que potenciam a produtividade, possibilitam a
diminuicdo de custos, ajudam a assegurar a entrega a tempo, aumentando ainda o grau de satisfacao

do cliente e a qualidade do produto ou servico (Ho, 1997).

2.1.3.3 Poka-Yoke

O conceito de Poka-Yoke, introduzido por Shingo (1986) é traduzido como um sistema “a prova de erro”
e tem como objetivo fazer bem a primeira, reduzindo o desperdicio de defeitos identificado pela filosofia
Lean (Shingo, 1986).

A observacao critica e orientada dos processos produtivos permite a implementacao destes sistemas anti
erro. Assim, & importante ressalvar que as melhores medidas sdo geralmente implementadas em
conjunto com os colaboradores do processo produtivo em causa (Potters et al., 2018).

Os sistemas Poka-Yoke permitem a reducédo de custos, tempo e recursos que seriam utilizados na
atenuacao dos erros uma vez que possibilitam a sua reducéo diretamente na origem (Singh & Kumar,

2021).
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Esta técnica foi implementada com sucesso em diferentes tipos de industria. Exemplos destas industrias
sao a Ford Motor Company, que utilizou esta ferramenta para prevenir a colocacdo de sensores errados
na sua linha de producéo e a A77&T Power Systems que conseguiu uma poupanca, por sistema de Poka-
Yoke, de $2545, sendo que no total foram instalados 3300 (Zhang, 2014).

Tsou e Chen (2005) elaboraram um modelo que analisa o custo da falta de qualidade e avalia o retorno
dos instrumentos anti erro instalados com o objetivo de encontrar a relacao entre esta ferramenta e a
economia associada ao sistema de producao. Este estudo permite concluir que, embora exista uma
dependéncia do custo da implementacao do sistema Poka-Yoke, esta técnica possibilita um retorno

positivo e uma reducao dos custos de producao.

2.1.3.4 Kanban

A palavra kanban de origem japonesa, significa cartao e, assim como a propria indica, esta ferramenta
¢ normalmente utilizada nesta forma. O cartdao contém toda a informacado necessaria para 0s
colaboradores como por exemplo a quantidade e o local de armazenamento do material (Potters, Schmitt,
Leyendecker, & Ohlig, 2020).

Melton (2005) define esta ferramenta como um sinal visual utilizado para apoiar o fluxo de producéo
puxada, um dos principios do /ean. O kanban permite o fornecimento de materiais no tempo certo, na
quantidade certa no local certo. Esta ferramenta previne o desperdicio de inventario, uma vez que, limita
0 stock de artigos nos postos de trabalho (Potters et al., 2020).

Esta técnica liga as atividades de producao e abastecimento e por isso é apoiada por supermercados,
estruturas organizacionais de materiais, e por comboios logisticos, um transporte usado para trazer

material as linhas de montagem (Qliveira, Sa, & Fernandes, 2017).

2.1.3.5 Trabalho uniformizado

Esta ferramenta do lean tem como objetivo normalizar a sequéncia de tarefas dos operadores,
garantindo que todos fazem o trabalho da mesma forma. Todas as atividades e movimentos do operador
e trabalho de maquina estdo normalizadas de forma a corresponderem a producdo de uma unidade de
produto (Lu & Yang, 2015).

O objetivo do trabalho normalizado é definir os melhores métodos para a realizacdo de uma tarefa e
reduzir a variacdo que possa existir na execucdao da mesma (Feng & Ballard, 2008), assim a intencao
nao é tornar as tarefas repetitivas mas sim garantir que sao feitas segundo o padrdo que traduz o menor

desperdicio.
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2.1.3.6  Kaizen

A palavra de origem japonesa pode ser divida em “4a/”, que significa mudanca e “zen” que significa
para melhor, assim define-se o0 seu objetivo com o da melhoria continua (Shettar & Nikhil, 2012).

Estes processos de melhoria continua sao feitos de forma gradual e nao radical o que permite que as
pessoas envolvidas no processo se adaptem facilmente as mudancas implementadas (Maarof &
Mahmud, 2016).

A filosofia kaizen promove o envolvimento de todos os funcionarios, desde os operadores de chao de
fabrica aos administradores na procura de pequenas melhorias. As empresas 7oyota e Canon obtém
resultados de 60 a 70 sugestdes de melhoria implementadas anualmente por funcionario (Prosic
Slobodan, 2011).

ProSic Slobodan (2011) refere ainda que esta filosofia demonstra resultados positivos no ambito da

produtividade, qualidade, seguranca, satisfacao do cliente e custos.

2.2 Logistica

No contexto da engenharia industrial, a logistica é definida como um processo de planeamento e controlo
eficiente e efetivo do fluxo e armazenamento dos materiais desde a sua producdo até a entrega no
consumidor final, considerando os requisitos do mesmo (Alkhazraji, Khlil, & Alabacy, 2020).

Moura (2006) afirma que “a logistica é o processo de gestdo dos fluxos de produtos, servicos e da
informacao associada, entre fornecedores e clientes (finais ou intermédios) ou vice-versa, levando aos
clientes, onde quer que eles estejam, os produtos e servicos que necessitam, nas melhores condicoes”
(Moura, 2006, p. 15).

Para fazer face a crescente globalizacdo e competitividade econdmica as empresas focam-se cada vez
mais nas atividades logisticas. Estas atividades atuam como um fio condutor, desde o fornecedor até ao
cliente final contribuindo assim para a melhoria da eficiéncia das organizacdes (Moura, 2006). Desta

forma, distinguem-se trés fases no processo logistico (Mitsumasa, Takita, & Leite, 2016), (Vinod, 2004):

Inbound logistics. inclui @ movimentacao das matérias-primas e componentes desde o
fornecedor até ao ponto onde serao processados bem como os fluxos de informacao.

Process logistics. componente da logistica que inclui as movimentacées dos mesmos
componentes entre as células produtivas;

Outbound logistics. engloba as operacdes efetuadas apos o processo de producdo e deve

apresentar uma relacao custo-beneficio positiva. Movimentacao do produto final ao cliente.
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Vinod (2004) enumera ainda sete funcdes da logistica, nomeadamente:

Processamento de pedidos/encomendas;
Gestao de inventario;

Armazenamento;

Transportes;

Movimentacao e manuseamento de materiais;
Embalagem;

Fluxo de informacao.

Frazelle (2002) identificou cinco atividades logisticas interdependentes que ligam os varios elementos de

uma cadeia de abastecimento. Estas atividades estao representadas na Figura 2.

Abastecimento

Planeamento e
gestao de Transporte

inventario
Resposta ao y as
cliente - Logistica - Armazenamento

Figura 2 - Atividades da logistica (adaptado de (Frazelle, 2002)).
Vinod (2004) afirma que a missdo da logistica é a de mover de forma eficaz e eficiente o inventario ao

longo da cadeia de abastecimento de forma a garantir o servico ao cliente ao menor custo possivel.

2.2.1  Warehousing

Embora represente custos elevados, a atividade de armazenagem deixou de ser vista como no passado,
isto é, como uma atividade que raramente acrescentava valor ao produto ou servico (Richards, 2018).

Existem varios tipos de armazém, o armazém de distribuicdo e 0 armazém de producdo. O primeiro é
constituido por produtos de diferentes fornecedores que sao recolhidos, e muitas vezes separados, para
entrega a clientes. O segundo é usado para armazenar matéria-prima, produtos semiacabados e produto

final numa empresa produtora (Geraldes et al., 2012).
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Frazelle (2002) afirma que a atividade de armazenamento inclui as seguintes tarefas:

Rececao de material;

Colocacao/arrumacao do material no respetivo local;
Armazenamento do material;

Picking;

Expedicdo de material.

Assim, ¢ da responsabilidade do armazém que os sete direitos do cliente sejam satisfeitos, ou seja, a
entrega do produto certo, na quantidade certa, ao cliente certo, no sitio certo, no tempo certo, nas
condicoes certas e com o preco certo. Richards (2018) defende ainda que o armazém é crucial na
entrega do produto perfeito. Para que seja entregue o produto certo na quantidade certa, o pickinge a
expedicdo tém de ser feitas corretamente, a entrega ao cliente certo no local certo e atempadamente,
implica que o meio de transporte tenha de ser carregado a tempo e corretamente e para que o produto
seja entregue nas condicdes certas o armazém tem de garantir que 0 mesmo sai limpo e sem danos das
instalacoes.

Também Rouwenhorst et al. (2000) defendem que a atividade de armazenagem inclui os processos de
rececdo, armazenamento, picking e expedicao. Koster, Le-Duc e Jan Roodbergen (2007) defendem
igualmente que estas atividades — rececao, arrumacao ou colocacao do material, picking e expedicao —
integram a atividade de armazenagem.

Rececao

Esta atividade consiste na descarga dos produtos do transportador, o seu registo no inventario e a
inspecao, de forma a verificar se existem irregularidades a nivel quantitativo e qualitativo (Koster, Le-Duc,
& Jan Roodbergen, 2007).

Arrumacao

A atividade de arrumacao corresponde a alocacdo dos materiais rececionados nos respetivos locais de
armazenamento. Pode ser necessario manuseamento extra do material como por exemplo a colocacao
de matérias-primas em pequenos contentores de armazenamento (Koster, Le-Duc, & Jan Roodbergen,
2007).

Armazenamento

Representa o local fisico onde o material € guardado e onde aguarda até ser utilizado. A sua organizacao

¢ crucial para que se atinja uma eficiente utilizacdo de espaco, ao mesmo tempo que ¢é facilitada a
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manipulacdo de material. Os sistemas de armazenamento devem permitir uma facil colocacao e retirada
de material (Vinod, 2004),(Gu et al., 2006).

0 armazenamento de material pode ser feito de varias formas tendo em consideracéo as caracteristicas
fisicas do produto, a forma como é embalado ou até mesmo se existe um local especifico para alocacao
de material para um determinado cliente (Gu et al., 2006).

Rouwenhorst et al. (2000) afirma que a area de armazenamento esta dividida em duas partes, a area de
reserva (reserve area), onde se colocam os produtos da forma mais econdmica, por exemplo em estantes
compostas por paletes de material, e a area de encaminhamento ou area da frente, (forward area), onde
0s materiais sdao armazenados de forma a serem recolhidos mais facilmente, por exemplo, em
prateleiras.

Koster, Le-Duc e Jan Roodbergen (2007) distinguem cinco critérios de alocacao de material:

Armazenamento aleatdrio: a colocacdo de material é feita de forma aleatéria. Embora este
método permita uma utilizacdo elevada do espaco, apresenta desvantagens ao nivel das
deslocacdes uma vez que nao existe um método de colocacao de material.

Armazenamento na zona vazia mais proxima: como o préprio nome indica 0os materiais sao
colocados na posicao vazia que estiver mais proxima. Este critério apresenta semelhancas com
0 anterior se a gestao for manual, uma vez que tendencialmente os operadores colocam 0s
produtos nas localizacées mais préximas da zona de armazenamento.

Armazenamento fixo: o material ¢ sempre colocado na mesma posicao. Contrariamente ao
armazenamento aleatorio, a utilizacdo de espaco neste tipo de critério € muito baixa, uma vez
que cada produto tem a sua localizacao fixa, mesmo quando nao existe sfock. A vantagem deste
tipo de armazenamento é que geralmente se regem por critérios logicos. Além disso os
operadores familiarizam-se com as localizacées dos materiais.

Armazenamento por rotatividade: este critério utiliza a rotatividade dos produtos existentes para
definir a sua localizacdo num armazém. Isto significa que os produtos com maior utilizacdo serao
armazenados nos locais mais favoraveis a sua saida.

Armazenamento baseado em classe: este critério combina alguns dos métodos anteriores.
Consiste na criacdo de classes para os diversos produtos. Depois disso, a cada classe de
produtos é dedicada uma area de armazenamento, e ai sdo colocados os produtos, de forma

aleatoria, de forma a manter a vantagem de uma maior utilizacdo de espaco. A divisdo dos
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artigos em classes é feita com base em alguma caracteristica, como por exemplo a frequéncia

com que um produto é pedido ou utilizado.

Picking

Esta atividade consiste na recolha dos produtos do local de armazenamento, para satisfazer uma
encomenda especifica. Segundo Koster, Le-Duc E Jan Roodbergen (2007) o picking representa cerca de
55% dos custos totais de um armazém, uma vez que é uma atividade que requer ou muita mao-de-obra
ou um sistema informatico complexo. Existem trés tipos de sistemas de picking, o manual, o
semiautomatico e o automatico. O manual requer uma deslocacdo & zona de armazenamento e uma
recolha manual dos produtos. O semiautomatico implica a deslocacdo dos produtos da zona de
armazenamento a zona de picking, através de transportes internos. O automatico é capaz de satisfazer
a ordem de pedido sem intervencao humana.

As listas de picking sao geradas conforme as encomendas dos clientes e as estratégias utilizadas definem
a forma como os pickers se movimentam entre corredores para recolha dos produtos encomendados.

As estratégias base utilizadas sao: (Klodawski, Jachimowski, Jacyna-Golda, & Izdebski, 2018)

Single Picking - é feita a recolha de todos os itens de uma determinada ordem;
Picking por lotes — sdo agrupadas varias ordens para 0 mesmo picking,
Picking por zona — cada picker efetua recolhas apenas em determinada zona pré-definida;

Combinacdes de estratégias.

A atividade de picking é identificada como o centro do fluxo entre os fornecedores e os clientes, sendo a
atividade de maior prioridade num armazém e aquela para a qual devem ser realizadas mais acdes de
melhoria de produtividade (Tompkins, White, Bozer, & Tanchoco, 2010).

Os defeitos nas atividades de picking geram nao so falta de confianca dos clientes no processo logistico
do fornecedor, mas também perdas financeiras consideraveis (Hompel & Schmidt, 2007).

Expedicao

Sendo a ultima etapa da logistica interna, é a expedicao que faz a interface das empresas com os clientes.
Segundo Tompkins, Bozer e Tanchoco (2010), esta etapa do processo logistico engloba as seguintes

tarefas:

Agregar e embalar o material;
Preparar e verificar a encomenda;

Verificar correspondéncia entre o material preparado e o pedido do cliente;
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Mover o material para o meio de transporte;

Expedir.

Gu et al. (2006) afirma que, assim como para a atividade de rececdo de materiais, sdo importantes para

a atividade de expedicao:

Informacdes sobre os transportes, como a data e hora de chegada;
Informacdes sobre as requisicdes do cliente, como a hora a que o envio esta previsto, ou chegada

ao cliente;
Informacdes sobre o0s recursos disponiveis na area de carga e descarga, desde o /ayoutda zona,

ao material e recursos humanos disponiveis.

Estas informacdes permitem garantir um servico de exceléncia de acordo com as necessidades do

cliente.
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo é apresentada a empresa onde o presente projeto de dissertacao foi realizado, a Gewiss
Portugal — Industria de Material Elétrico, Unipessoal, Lda. E apresentado o Grupo onde a empresa se
insere bem como a localizacdo, missdo, visao, estrutura organizacional e ainda produtos
comercializados. Uma vez que o presente trabalho se insere no quadro logistico da empresa é descrito

este departamento e as suas principais divisdes, descrevendo ainda as tarefas a estas distribuidas.

3.1 O Grupo Gewiss S.p.A

O grupo Gewiss S.p.A constituido por diversas subsidiarias, fundado em 1970 por Domenico Bosatell,
em lItalia, onde se situa a sua sede, teve um crescimento baseado numa filosofia de desenvolvimento,
acompanhando sempre a evolucdo dos produtos e o mercado. Com o objetivo de se posicionar num
mercado global o grupo adotou dois conceitos: a inovacdo e a qualidade. Em 2005 expande-se para
outros continentes, nomeadamente Asia e América e do Sul. A oferta de produtos esta ligada a varios

ramos, nomeadamente: a Domotica, a Energia, a Construcao e a lluminacéo.

3.2 Gewiss Portugal

Construida em marco de 1991, na Zona Industrial de Penafiel — 2?Fase em Bustelo, iniciando atividade
dois anos depois, a empresa pertencia ao grupo alemao Schupa Elektro GmbH+Co.KG e era designada
de Schupa Elétrica, Lda. A producédo era dedicada a material elétrico de baixa tensado alargando
posteriormente para diversos aparelhos modulares de comando, corte e protecao.

Depois de ser adquirida pelo Grupo Gewiss S.p.A, a empresa passou a designar-se “Gewiss Portugal -
Industria de Material Elétrico, Unipessoal, Lda.” O unico cliente da Gewiss Portugal é a casa mae.
Focada na otimizacao do seu processo produtivo, a empresa criou um programa interno designado por
“Gewiss On - Ligados ao Futuro”, inspirado na filosofia Lean Manutacturing, potencializando a melhoria
continua. é ainda uma empresa certificada pelo seu Sistema de Gestao da Qualidade no ambito da ISO

9000.

3.3 Visao, Missao, Valores e Estrutura Organizacional

Como politica da qualidade a Gewiss Portugal empenha-se por ser reconhecida pela casa-mae como um

fornecedor qualificado, sendo a sua visao “Ser o Centro de Exceléncia do Grupo, na producdo de material
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de corte e protecdo, nomeadamente disjuntores e interruptores diferenciais.”. A missdo da empresa é
“Produzir o que o cliente quer, no tempo que pretende, com o maximo grau de qualidade e ao menor
custo, eliminando desperdicios e criando valor.”.

Em resultado de um trabalho que contou com a participacdo dos funcionarios de todas as filiais do
Grupo, foi realizada uma nova carta de valores que exprime 0s principios que guiam as escolhas da
empresa e caracterizam o seu espirito. Estes valores sdao entdo: a Tradicao e Inovacao, o Individuo e
Grupo, a Solidez e Coragem, a Qualidade e Gestdo e por fim o Espirito Italiano e a Internacionalizacao,
que se manifesta no cuidado com os detalhes, no saber fazer e no design, sintese entre a dimensao
estética e as solucdes tecnoldgicas.

Além dos valores inerentes a todas as filiais, a subsidiaria portuguesa tem os seus proprios valores pelos

quais todos os funcionarios se devem reger, sendo eles:

Superar as expectativas do Cliente;

Valorizar e formar os Colaboradores;

Relacdo com os Fornecedores;

Respeito pela Comunidade;

Privilegiar a Qualidade, Flexibilidade, Estabilidade e Melhoria Continua dos Sistemas de
Producao;

Responsabilidade pelos Compromissos.

A Gewiss - Portugal, esta dividida em dois departamentos — a Direcdo Administrativa e a Direcao
Industrial - que se subdividem em outros departamentos que, de forma conjunta trabalham para
garantir o desenvolvimento e cumprimento do Sistema de Gestao da Qualidade. O organograma que

representa esta divisao esta representado na Figura 3.
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Figura 3 - Organograma da Empresa.
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3.4 Produtos

A Gewiss Portugal fabrica material elétrico de comando, corte e protecao de baixa tenséo, particularmente
diferenciais, disjuntores e aparelhos de rearme automatico. Uma breve descricdo dos aparelhos

produzidos encontra-se na Tabela 1.

Tabela 1 - Produtos da Gewiss Portugal.

Produto Imagem Funcao
'DP:_ZP 'Df"w SD“3 52 Proteger pessoas, animais e
Interrutores g fomeys —
: - S5 bens  dos “choques
Diferenciais v g | &
- e B s ”
elétricos”.
Proteger instalacdes
Disjuntores i MT s MTHP MTC  MINI . .
ol Soa il 2= = i elétricas  (maquinas e
Magneto- - : :
b ',"."‘"" . '-;'."' v g circuitos), de sobrecargas de
Térmicos " v . -
corrente e curto-circuitos.
Proporcionar uma protecao
MDC MINI-DIF
Disjuntores o . que conjuga as funcdes dos
= |
Diferenciais bty | - dois tipos de aparelhos
anteriores.
Rearmar de forma
Aparelhos de RD RD-PRO RM RM-PRO AUTOTEST (ATR)
Do o ,‘Q el B A
. : F . automatica aparelho, de
Rearme = 5 = ca. 'ﬁ '
. o byl 1 | & g forma a garantir o continuo
Automatico  # . ; & A _ o
funcionamento dos circuitos.
SINALIZADORES
= Indicar a presenca de
Sinalizadores -
s corrente elétrica.
-

3.5 Layout

O piso inferior da Gewiss Portugal é dedicado maioritariamente as areas de producdo e armazenamento
dos produtos. As naves 1 e 3 estado organizadas em linhas e células de producdo que tem como objetivo
a producao de grandes quantidades de produtos de pouca variedade. Na nave 2 encontra-se a area de
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rececao do material produzido, bem como o controlo da qualidade e a area de expedicdo do produto

final. A Figura 4 representa o layout descrito.

% ™. L o

NAVE 3 H 1
~ St NAVE 1 -

* ARMAZEM ==

Figura 4 - Layout do piso inferior da Gewiss Portugal.

3.6 Departamento da Logistica

A gestdo da cadeia de abastecimento é da responsabilidade do departamento logistico da empresa. Este
departamento divide-se em trés importantes funcdes: o Planeamento e Programacédo da Producéo, a
Gestao de Materiais e as Compras. O organograma da Figura 5 apresenta a divisdo das operacdes
logisticas. A empresa recorre ainda a subcontratados para conseguir satisfazer as encomendas da casa-
mae assim, o departamento logistico & entao responsavel pelo cumprimento destas atividades nos seus

fornecedores externos.

Logistica
| — — 1
PF:E;Z?;Z?;E ; a Grj;ttjﬁa?s Compras
Producio
. — — -
Armazem ﬁ?:g:!; ritulue Expedicio

Figura 5 - Organograma do departamento logistico.
3.6.1 Planeamento e Programacéo da Producéo

O Plano Diretor de Producdo é discutido entre o responsavel da logistica da empresa com o

departamento de Planeamento da casa-mae, tendo em conta o horizonte temporal, as capacidades
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produtivas por familia de produtos, as necessidades produtivas dos semiacabados produzidos
internamente e/ou externamente (empresas subcontratadas) e possiveis restricoes.

O pedido da casa-mae, designado de /ntercompany Order (I0), é transformado em ordens de producdo
(PO - Production Order e requisicdes de compra a subcontratados.

Depois de verificadas as necessidades de materiais, o responsavel pelo planeamento distribui de forma
homogénea as ordens de producao e requisicdo de compra as empresas subcontratadas. O plano de
producao devera conter a informacao do que produzir, quando produzir e onde produzir.

A Programacédo é a etapa que antecede a producdo e ¢ também designada por Planeamento Fino uma
vez que lida com as questdes do momento. Seguindo o plano de producéo, as ordens de compra a
fornecedores e subcontratados, tendo em conta as particularidades do produto, da linha de producéo e
de toda a cadeia de abastecimento, é programada a sequéncia de execucao das ordens de producao
internas e as ordens de compra a subcontratados coordenando a chegada de matérias-primas através
da Gestao de Materiais.

O critério mais relevante para o programador ¢ a data de entrega ao cliente, caso exista material a ordem
de producdo da semana em questdo é liberta. Quando existem encomendas que nao constam no
planeamento, a primeira tarefa sera a de negociacao com o cliente, de modo a transpor a encomenda
para os periodos seguintes, no caso de a encomenda nao poder ser atrasada, o programador necessita

de redefinir a sequéncia de producao.

3.6.2 Gestado de Materiais

A Gestao de Materiais é responsavel pela gestao fisica e administrativa das matérias-primas, produtos
semiacabados e produto final. Esta gestdo contempla varias tarefas como a rececao, armazenamento e
movimentacdo dos materiais recebidos, a expedicdo do produto acabado conforme as especificacdes do
cliente, a colaboracdo com o Controlo da Qualidade relativamente as decisoes referentes a materiais nao
conformes e por acompanhar as alteracoes de engenharia de forma a garantir uma correta gestao dos
materiais envolvidos. As tarefas designadas estao atribuidas a subsecdes da Gestao de Materiais - o

Controlo de Inventario, o Armazém e a Expedicéo.
Controlo de Inventario

Anualmente, ou quando solicitado por outros departamentos é realizado o inventario dos materiais
existentes, desde as matérias-primas ao produto final. Os materiais sao classificados segundo varios

estados: 10, 15, 20, 30, 31, 40, 50.
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0 estado 10 corresponde ao estagio de criacdo de um componente, o 15 representa o desenvolvimento
do produto, o0 20 prende-se com o momento de apuramento de custos e espera de validacdo, o estado
30 é o estado onde mais materiais se encontram uma vez que significa que o componente esta
operacional. Quando um produto vai ser descontinuado e por isso vai deixar de ser produzido recebe a
indicacdo de estado 31 que funciona como alerta visual para o planeamento. O estado 40 indica um
material que ainda existe fisicamente em sfock, mas que ja ndo deve ser comprado uma vez que vai
deixar de ser utilizado. A ideia é consumir o produto até ao fim evitando a compra de mais unidades que
acabarao por ndo formar produtos. O estado 50 representa o fim de um produto, é neste estado que se

encontram os materiais que nao voltam a ser utilizados.
Armazém

A gestao fisica e administrativa de todos os materiais, nomeadamente a sua rececdo, armazenamento e
abastecimento das linhas de producao e subcontratacdo é da responsabilidade do armazém. Quando o
material chega & movimentado para um armazém virtual — 8041. Este local tem a funcdo de armazenar
0s produtos enquanto estes aguardam pela verificacao fisica e, em certos casos, qualitativa. Se o material
nao tiver de ser sujeito ao controlo qualitativo é colocado na localizacao para ele designada em armazém.
No caso de existir um controlo, o material, s6 depois de aceite pelo Controlo da Qualidade é que pode
ser armazenado na localizacao definida.

O material s6 é designado em sistema como disponivel depois de ser sujeito as verificacoes indicadas e

estar fisicamente colocado no local para ele definido.
Expedicao

O envio do produto final devidamente embalado, pré-montagens ou componentes requisitados pela casa-
mae, taras, amostras e devolucdes é da responsabilidade da expedicdo que deve assegurar o
acondicionamento necessario para que o transporte nao coloque em risco a qualidade do produto
expedido. Estes materiais s6 sao enviados depois de aprovados pelo Controlo da Qualidade, assegurando
desta forma o transporte de produtos conformes. No caso de queda do material durante a manipulacao
por parte dos operadores de expedicdo, 0 mesmo tera de voltar a ser testado de forma a garantir que
nenhum dano foi causado. A expedicao é responsavel pela introducao dos dados (cddigo e quantidade)
em sistema aquando da formacado de paletes. Estes dados sao inseridos na packing /ist associada ao

produto. A Gestdo de Materiais que partilha da mesma aplicacao onde sao criadas estas packing list
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movimenta o stock em SAP e fica responsavel pela documentacdo que acompanha o material no

transporte.

3.6.3 Compras

O responsavel por esta seccdo tem a seu encargo a procura e selecdo de fornecedores de servicos e
material ndo codificado e ainda a analise de mercado e processo de compra dos mesmos. Estes servicos
serdo aqueles que garantem o bom funcionamento da empresa, como cantina, manutencdo e
jardinagem. O material ndo codificado é aquele que nao é empregue na montagem do produto final, mas
gue podera dar apoio a producédo, como por exemplo algum dispositivo.

Como critérios de selecao esta seccao utiliza aspetos como a competéncia técnica e comercial, a

qualidade dos produtos e servicos e a agilidade e flexibilidade.
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4 DESCRICAO E ANALISE CRITICA DA SITUACAO INICIAL

Este capitulo destina-se a descricdo e analise critica dos processos envolvidos no ambito desta
dissertacdo com principal énfase no processo de expedicdo e as atividades com ele relacionadas.
Inicialmente é descrito o fluxo interno do produto de forma a contextualizar a inclusdo do processo de
expedicdo nesse fluxo. Em seguida, sdo descritas e analisadas criticamente as atividades da
responsabilidade do operador da area de expedicao, bem como analisados os tempos de execucao das

mesmas e identificados os desperdicios associados.

4.1 Fluxo interno do produto

O fluxo interno do produto iniciava com a chegada das matérias-primas ao armazém, passando
posteriormente pela area de producdo, controlo qualitativo e, por fim, expedicdo - alvo de estudo ao
longo deste projeto. A Figura 6 apresenta uma representacdo em esquema do fluxo descrito que sera

explicado detalhadamente em seguida.

Rececéo e
verificagao de
matérias-primas Transporte
e/ou de semi para a zona
acabados de expedicao Expedicao

Transformacéo Verificacao pelo
nas linhas de controlo de
producéo, testes qualidade

e embalagem

Figura 6 - Representacdo do fluxo interno do produto.

A Gewiss Portugal tinha apenas um fornecedor, a casa-méae. O material era, habitualmente, rececionado
no inicio da semana e era da responsabilidade dos operadores de armazém a sua descarga, verificacao
fisica e movimentacao. Era importante que fosse realizada a verificacdo fisica das quantidades de
matéria-prima de modo a garantir que nao existiam erros de sfock, que pudessem comprometer o
funcionamento das linhas de producdo. O CATALYST - software de gestdo de armazéns utilizado na
Gewiss — criava um documento quando se rececionava o material em sistema, que ajudava os
operadores na verificacao fisica dos componentes. Depois de verificado era necessario movimentar o
material. A alocacdo de material era gerida também com a ajuda do sistema informatico que permitia
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ao operador saber onde colocar os componentes e se 0s mesmos tinham de ser controlados
qualitativamente antes de serem armazenados. No caso deste controlo ser necessario, o material ficava
a aguardar a decisao do controlo de qualidade.

Além de matérias-primas, o armazém recebia também material semiacabado, produzido nos
subcontratados, nomeadamente aparelhos ou pré-montados que iriam ser utilizados nas linhas de
producao. Este material era transportado pelos operadores de armazém até as linhas de producao
quando era necessario para ser utilizado nas montagens ou para atravessar as etapas finais de testes e
embalagem, retomando assim o fluxo normal do produto final. O abastecimento deste material era
realizado conforme a capacidade e necessidade das linhas.

As matérias-primas eram abastecidas as linhas de producao essencialmente pelo comboio logistico na
nave 1, e por um empilhador com o mesmo tipo de funcionamento na nave 3. Os fornecimentos
efetuados pelo comboio eram executados segundo rotas e frequéncias pré-definidas e o seu
abastecimento estava também ao encargo dos operadores de armazém. O operador que conduzia o
comboio logistico era responsavel por deixar os componentes nas linhas, recolher os contentores vazios
e fazer a leitura do seu codigo para o sistema informatico. A leitura permitia dar a indicacao dos codigos
que necessitavam de ser abastecidos as linhas. Esta informacao era necessaria para que os operadores
responsaveis pelo abastecimento do comboio tivessem conhecimento dos materiais que necessitavam
de colocar no comboio para a proxima volta.

O abastecimento, feito através dos empilhadores, era realizado também segundo uma frequéncia
definida e o principio de funcionamento era 0 mesmo - deixar componentes nas linhas e recolher os
contentores vazios.

As linhas de producao transformavam as matérias-primas em produto acabado, embalando os aparelhos
em caixas de produto final.

Depois de finalizado, o produto final era recolhido e movimentado para a zona da expedicdo onde
aguardava o controlo de qualidade e so depois era preparado para envio, caso estivesse de acordo com
0s requisitos. Os produtos chegavam a esta area em carros de recolha, sendo a recolha desses carros
da responsabilidade do operador da zona de expedicao, que tinha também frequéncias pré-definidas
para cada linha. Os carros de recolha tinham um local préprio em cada linha, no posto de embalagem.
O operador devia transportar até a linha um carro vazio, troca-lo pelo carro cheio, e transportar este
ultimo até a expedicao.

Depois de ser dado o deferimento da conformidade do produto final, o operador da expedicao comecava

a preparar o material para expedicdo, ou seja, a formar paletes. No final da semana, um camiao
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transportava todo o material produzido para a casa-mae ou diretamente para o cliente quando assim era

requisitado.

4.2 Descricao e analise das tarefas do operador da expedicao

As atividades da responsabilidade do operador da expedicao envolviam duas areas da empresa: a area
da producao, de onde se recolhia o produto final e a zona destinada a expedicao, onde era preparado o
material para transporte. Estas atividades, recolha e preparacao de material, eram da responsabilidade
de dois operadores de armazém, que, por razdes de polivaléncia, oscilavam semanalmente entre o
armazém e a expedicao.

O operador da zona de expedicao era responsavel pelas seguintes tarefas:

Recolha do produto final das linhas de producéo;
Preparacao de paletes para envio;

Embalamento do produto Schneider;

Preparacédo de material para fornecimentos diretos;
Agrupamento de paletes para envio;

Expedicao de material: carregamento do camiao.

Além das atividades referidas, o operador deslocava-se ao armazém no momento da chegada das
matérias-primas para retirar as paletes do camido, enquanto os restantes operadores de armazém
verificavam e guardavam o material. Esta atividade ocorria sempre que chegavam matérias-primas,
geralmente as segundas-feiras, e tinha a duracao de cerca de meia hora.

Em seguida sdo descritas e analisadas criticamente as tarefas enumeradas tendo como base a
observacdo das mesmas ao longo do projeto com o objetivo de identificar e reduzir os desperdicios

associados a cada uma.

4.2.1 Layoutda zona de expedicéo

As atividades descritas nos proximos subcapitulos, desde a recolha de produto final até a expedicdo do
material eram realizadas na area de expedicao cujo /ayout se apresenta na Figura 7 e cuja zona se

encontrava na nave 2. Note-se que o0 /gyout nao esta feito a escala.
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No /ayout podem-se distinguir duas zonas: (1) a dos carros de recolha e preparacdo de material — zona
mais a esquerda com carros de produto final, estantes e postos de trabalho — e (2) a zona dedicada a
construcao ficticia do camido — corredor mais a direita com as paletes em construcéo. A segunda zona
descrita ajudava o operador a ter percecdo do espaco ocupado pelo material que viria a ser carregado
no camiao. Esta ultima zona iniciava no local onde estao representadas as cercas e terminava a meio da
célula que combina os postos de trabalho 1 e 2.

Na zona de preparacao de material existiam trés estantes de grandes dimensdes, as estantes 2, 3 e 4.
A estante 2 era composta pelo material destinado a producdo de amostras (material ndo sujeito a
expedicdo) e era, por esse motivo da responsabilidade de um dos programadores de producao. As
estantes 3 e 4 serviam de apoio a expedicao. Os colaboradores deste setor usavam estas estantes para
colocar o produto final que ndo conseguiam colocar nas paletes atempadamente antes da recolha
seguinte. A estante 3 era usada para produto Gewiss e a estante 4 para produto Schneider. Estas estantes
eram maioritariamente usadas no segundo turno. O operador responsavel pelas recolhas do segundo
turno ndo era um operador dedicado exclusivamente as tarefas de expedicao. Desta forma todo o material
que retirava dos carros apos inspecao por parte do controlo de qualidade era colocado nas estantes 3 e
4 e a sua colocacao em paletes era da responsabilidade do operador do primeiro turno da expedicao. O
material era retirado dos carros com o objetivo de os libertar para a recolha seguinte.
Independentemente das linhas, os carros de recolha encontravam-se todos concentrados na mesma
area, na zona posterior a combinacdo de postos de trabalho 1 e 2.
A linha MDC/IDP tinha o maior numero de carros uma vez que existia um carro exclusivo para produto
marca Gewiss e um para produto marca Schneider. Existia ainda um carro suplente para esta linha no
caso do operador se atrasar a retirar o material dos carros para as paletes, de forma a ndo comprometer
as recolhas de PF. Como esta recolha era feita por um operador de armazém nao podiam existir esperas
para nao comprometer as tarefas no outro setor.

Na parte posterior das estantes 3 e 4 existiam locais marcados para paletes. Material que teria de ser
retrabalhado, material que teria de ser devolvido e ainda algumas paletes de produto final em construcao,
como ¢é exemplo a palete da linha MTHP. Esta linha nao tinha um carro de recolha, o PF era colocado
numa palete que ficava a aguardar o resultado do controlo de qualidade no local a ela atribuido, na parte
posterior da estante 4 como representado no layout.

Todas as paletes que o operador tinha em construcao iam ocupando parte da area da construcao do
camiao como demonstrado na imagem. Neste local eram colocadas ainda as paletes que seguiam

diretamente para o cliente da casa-mae, denominados, fornecimentos diretos.
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No posto de trabalho 2 era realizado o embalamento de produto Schneider, e a frente do posto eram
colocadas duas paletes. Uma para material misto (uma palete podia conter dois ou mais codigos
diferentes) e outra para material runner type (uma palete apenas podia conter um cadigo). Como existiam
varios codigos do tipo runner type eram necessarias mais que duas paletes em construcao e por isso
era também ocupado o espaco lateral a maquina de filmar paletes. Os retangulos com a designacao
“Produto Schneider” representam paletes deste material, compostas por 1 ou 2 codigos diferentes, que
devido as grandes quantidades nao se conseguiam colocar nas estantes. A acumulacédo deste material
acontecia maioritariamente durante a manha e durante as recolhas do segundo turno.

Na lateral do posto de trabalho 2 existia uma estante denominada “Restos Schneider” que compreendia
as caixas interiores que nao tinham quantidade suficiente para compor uma caixa exterior de um
determinado codigo. Esta pequena estante existia para permitir o FIFO dos codigos que a compunham.
No posto de trabalho 1 existia um computador onde o operador de expedicao fazia o scarn dos cédigos e
preenchia corretamente as packing list.

Com a realizacao de varias observacoes as atividades de expedicdo a explicar em seguida e analises ao

layout desta area, verificaram-se alguns pontos criticos relativos, nomeadamente:

Todos os carros de produto final estavam concentrados na mesma zona do /ayout, longe das
paletes em construcéo correspondentes;

Era dificil movimentar alguns dos carros de produto final devido a sua disposicao, dificultando
assim as atividades de recolha de produto final e a movimentacao dos carros até junto do posto
de trabalho para colocar as caixas nas paletes e inserir a informacao em sistema;

As paletes estavam distribuidas aleatoriamente na mesma zona o que dificultava a identificacéo
das mesmas. E importante referir que ndo estava delineada nenhuma zona para estas paletes,
gue se encontravam na zona destinada ao material pronto para envio, dificultando a organizacéo
das paletes prontas a serem transportadas ao longo da semana, uma vez que, no mesmo local
existiam paletes em construcao e paletes prontas para expedicéao;

Existia na zona de expedicao material ndo sujeito a expedicdo, nomeadamente material para

producao de amostras;
Os pontos criticos identificados resultavam na ocorréncia de desperdicios, sendo eles:

Movimentacbes desnecessarias: 0s operadores percorriam elevadas distancias para colocar as

caixas de produto final nas paletes correspondentes;
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Transportes: era necessario transportar os carros de PF e as paletes para junto do posto de
trabalho 1;

Inventario: existia material nesta area que nao era sujeito a expedicdo, mas sim utilizado pela
producao na elaboracao de amostras requisitadas pelo cliente;

Esperas: algumas caixas de produto final ndo eram colocadas imediatamente nas paletes
correspondentes, ficando colocadas em estantes que existiam nesta zona para serem colocadas

nas paletes mais tarde.

Os desperdicios identificados serdo abordados com mais detalhe na descricdo e analise critica de cada

uma das atividades nas quais foram observados.

4.2.2 Recolha do produto final das linhas de producao

Nas naves 1 e 3 encontravam-se as células de producao, local onde os aparelhos eram produzidos,
testados e embalados e na nave 2 encontrava-se a zona onde os carros de produto final eram colocados
para que o material fosse sujeito a controlo de qualidade e, posteriormente, colocado nas respetivas
paletes. Assim, era necessario movimentar as caixas de produto final desde as naves 1 e 3 até a nave
2, para a zona de expedicao.

Nas linhas de producao, as caixas com os aparelhos eram colocadas em zonas dedicadas a recolha de
produto final. Esses locais poderiam ser carros de produto final ou racks onde as operadoras colocavam
as caixas. Constatou-se que, em alguns casos, 0 mesmo carro de produto final era utilizado para a
recolha de PF de mais do que uma linha de producdo. Em ambos os casos, era um operador de
expedicdo que recolhia as caixas do produto final e as transportava para a zona de expedicao - tarefa
designada por recolha de produto final. Nos casos em que as operadoras da linha colocavam as caixas
diretamente no carro, a tarefa de recolha passava apenas por trocar o carro cheio presente na linha por
um carro vazio. Por outro lado, nos casos em que as operadoras colocavam as caixas de produto final
em racks, o operador da expedicdo movimentava essas caixas das racks para o carro de produto final
correspondente ou para uma palete num dos casos.

Esta atividade de recolha era mantida para os dois turnos de producéo existentes na Gewiss. Uma vez
que existiam algumas linhas de producao que trabalham por turnos, a recolha do produto final resultante
das mesmas era mantida em ambos turnos. Para estas linhas a recolha era, depois das 17h, da

responsabilidade de um operador de armazém.
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O /ayout da zona de producao e a representacdo dos pontos de recolha de caixas de produto final
encontra-se na Figura 8, é importante referir que o desenho nao se encontra a escala. Os pontos
assinalados com um carro sdo correspondentes a linhas em que as caixas de produto final eram
colocadas diretamente no carro de recolha de PF e o operador da expedicao apenas trocava esse carro.
Os pontos assinalados com uma pessoa correspondem a linhas onde as caixas eram colocadas em racks
e 0 operador era responsavel por coloca-las no carro respetivo durante a recolha. Os tracos a laranja

assinalam os portdes de passagem.
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4.2.2.1 Descricao das recolhas de produto final
Esta seccdo apresenta a descricdo de cada recolha de produto final, tendo também, para cada caso,

uma representacao do trajeto efetuado.

1. Recolha de produto final MDC/IDP

O produto final MDC e IDP era colocado diretamente em dois carros de produto final, separados por
marca de cliente, sendo um carro para caixas Schneider e um carro para caixas Gewiss. Assim sendo, o
operador era responsavel pela troca de ambos 0s carros cheios por dois carros vazios. Esta recolha de
produto final era realizada com recurso a um empilhador e era trocado um carro de cada vez.

A Figura 9 representa o trajeto percorrido pelo operador, desde a expedicao até regressar ao mesmo
local com o carro de produto final cheio. Note-se que o trajeto era realizado duas vezes, uma para cada
carro e o operador responsavel por esta recolha era um operador de armazém, no turno 8h-17h, que de
acordo com a frequéncia definida, se deslocava a expedicdo propositadamente para a realizacao desta
tarefa. Apos as 17h, como referido anteriormente, esta tarefa era realizada pelo operador de armazém

do segundo turno.
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Figura 9 - Recolha de produto final MDC/IDP.
2. Recolha de produto final MT/MTC

O produto final MT e MTC era colocado diretamente num carro de produto final a semelhanca do que
acontecia com o MDC e IDP. Desta forma, a tarefa de recolha consistia em trocar o carro cheio por um
carro vazio sendo que esses carros eram transportados a pé, sem recurso ao empilhador, pelo operador
da expedicao.

A Figura 10 representa o trajeto percorrido pelo operador a pé para efetuar esta atividade.

51



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

@ - T | BasE
o el 2 | moc
P @ 5 WIR ENSTO/ H
@ o 2
mikroNs| [ MTHP | |so/sore MINI Z 2 ST 2 3
SEC ATR ] by & =}
AUX Z S BOBINAGEM a| =
, — 2 SD3/4 g
5
BOBINAGENM % BORNE
g
52/520 mbc
S
TESTES z 8 3
g 5 P 3 wpc
S E E =
o (=]
t z 8z Bz
8 d =
o @ @ MDC
- = o 5o L
Z= a m
3z E< =
> m
T ] ] e
=
IDP2
------ o
RDRMZ RDRM1 G moe
-
2 z z § IDP4 ‘:"E =
X E ' TesTes EMBAL sz
=8]8 ] soae £ MIMAKI
z z z z z moe
sz =
iEls|[E) 88| ¢ -
S ERIEA A B

da1/2aW S31S3L

401200
WaDvIvaNa

Figura 10 - Recolha de produto final MT/MTC.
3. Recolha $S2/S20/ENSTO/SEC

O produto final das linhas S2/S20, ENSTO e Seccionador (SEC) era transportado para a expedicdo na
mesma recolha. O carro de produto final encontrava-se na linha S2/S20 onde o operador se dirigia com
um carro vazio e o trocava pelo carro cheio. Em seguida o operador movimentava o carro cheio até a
linha ENSTO e recolhia o produto final desta linha, que se encontrava em racks, colocando-0 assim
manualmente no carro. Seguia até a linha do Seccionador (SEC), recolhia as caixas de produto final que
se encontravam também numa rack e regressava, por fim, a zona de expedicdo com o carro de produto
final cheio. Este trajeto era realizado a pé, sem recurso ao empilhador pelo operador da expedicao.

A Figura 11 representa o trajeto que era percorrido pelo operador nesta atividade pelo operador da

expedicao.
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Figura 11 - Recolha de produto final S2/520/ENSTO/SEC.
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4. Recolha SD3/WIFI

Neste caso, o carro de produto final encontrava-se na linha do SD3 onde as caixas de produto final eram
colocadas diretamente no carro. O operador deslocava um carro vazio até a linha e trocava-o por um
cheio. Em seguida, dirigia-se com o carro até a linha do WIFI, onde procedia a recolha do produto final.
Como o material se encontrava em racks, o operador pegava nas caixas e colocava-as no carro.
Finalmente movimentava o carro até ao local definido na area de expedicao.

A Figura 12 apresenta o percurso e as paragens que efetuadas pelo operador para esta recolha. Note-se

que este trajeto era realizado a pé.

e H MINI _

J b ENSTOS

5T

BOEHALL W
LY

WIoWRIB0E

LA+ R08+10%

W AT A
%

BRI

R — MO

TESTES
| :

S01+808+10%
WL
2 B

wios
PITIVLNOM
PEIVLNOR
1N 531530

0EsEs

dHUN
1LV

T

Lok

RORME RDRER]

IDP4

=
(4041
(L S ERTIRTH

LE

am,
Lot

TISTER bt

MIMAE]

T LE

e T
LT P
-
el
3 w  ctem

T

Figura 12 - Recolha de produto final SD3/WIFI.

5. RDRM1/RDRM2/ATR

Para esta recolha o carro de produto final estava localizado na linha RDRM1, sendo as caixas de produto
final nesta linha colocadas diretamente no carro. Assim, o operador da expedicao era responsavel por
movimentar o carro vazio, que se encontrava na expedicao, até a linha de forma a conseguir troca-lo pelo
carro cheio correspondente. No percurso para a expedicao passava pela linha do ATR e RDRM2 de onde
recolhia as caixas, que se encontravam em racks, colocando-as no carro. O trajeto descrito encontra-se

na Figura 13.
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Figura 13 - Recolha de produto final RDRM1/RDRMZ/ATR.
6. Recolha LP/Mini/BD/AUX

Estas linhas de producdo encontravam-se na nave 3. Nao existia, em nenhuma delas, um carro de
produto final junto da linha, mas sim racks de saida de produto final. Assim, o operador transportava o
carro vazio da expedicdo até as linhas, colocava as caixas de produto final no carro e regressava a
expedicdo com 0 mesmo carro ja cheio.

0O trajeto efetuado pelo operador para efetuar esta atividade de recolha encontra-se na Figura 14.
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Figura 14 - Recolha de produto final LP/Mini/BD/Contactos Auxiliares.
7. Recolha MTHP

No caso desta recolha, ao invés de transportar um carro de produto final até a linha, o operador
transportava uma palete. Retirava o material da rack de saida para a palete e movimentava

posteriormente a palete para a zona de expedicao. Este percurso encontra-se representado na Figura 15.
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Figura 15 - Recolha de produto final MTHP.
4.2.2.2 Frequéncia de realizacdo das recolhas de produto final

As recolhas de produto final eram efetuadas segundo uma frequéncia previamente definida que tera sido
calculada tendo em conta as quantidades de cada produto a produzir em cada més, e o numero de
caixas que os carros de produto final eram capazes de transportar.
Existia, na zona de expedicado, um quadro que indicava quais as recolhas a efetuar em cada horario. A
Tabela 2 mostra o tipo de esquema que era utilizado para transferir essa informacdo ao operador de
expedicdo. Nas linhas encontravam-se as linhas de producéo as quais eram efetuadas recolhas de PF e
as colunas representam o horario das recolhas a efetuar. As cruzes representam as horas a que se
aplicavam as recolhas daquela(s) linha(s).
Tabela 2 - Tabela com hordrio das recolhas de produto final.
Linhas/ Horas 08:00 10:00 12:00 15:00 17:00 19:00 22:00 00:00
MDC/IDP X X
MT/MTC X
$2/S20/ENSTO/SEC
SD3/WIFI
RDRM1/RDRM2/ATR X
LP/MINI/BD/AUX
MTHP X X

X
X

X X X

< X X X X X
< <X X X X X

Como se pode verificar, as linhas MDC/IDP, MT/MTC e RDRM1/RDRM2/ATR eram as linhas para as
quais eram efetuadas mais recolhas de produto final ao longo do dia. A tabela indica ainda trés recolhas
apos as 17h — as recolhas das 19h, 22h e 00h. Estas recolhas eram da responsabilidade do operador

de armazém do segundo turno e aconteciam apenas para a linha MDC/IDP uma vez que era a Unica
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linha que laborava apds as 17h. Apesar de existirem varias recolhas efetuadas no mesmo horario, nao
existia nenhuma indicacdo para a ordem pela qual estas tinham de ser efetuadas, o que causava falta
de uniformizacdo no processo.

De forma a ter os carros vazios para as recolhas seguintes o operador tinha de garantir no espaco de
tempo imposto pela planificacao das recolhas, que os carros que se encontravam na expedicao estavam
vazios e o PF colocado nas devidas paletes. Quando o operador n&o tinha tempo para arrumar as caixas
de PF nas paletes recorria as estantes que se encontravam na expedicdao, alocando as mesmas

posteriormente a palete.

4.2.2.3 Nao utilizacao de nenhum meio de transporte para carregar os carros de PF

Apesar de alguns carros de produto final estarem preparados para serem transportados por um
empilhador, os mesmos eram empurrados manualmente pelo operador desde as linhas de producao até
a zona de expedicao e vice-versa, a excecao dos carros de produto final MDC/IDP cuja recolha nao era
efetuada por este operador e para a qual era utilizado um empilhador. Estes carros pesavam cerca de
75kg vazios e podiam chegar aos 200kg quando cheios, o que dificultava a sua movimentacao.

Além do peso e esforco associado, 0s carros eram mais altos que o operador e tinham ainda painéis que
tapavam o seu angulo de visdo. Por esses motivos, era dificil prever obstaculos ou até mesmo a

passagem de pessoas, conforme se pode verificar pela Figura 16.
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Figura 16 - Carro de recolha.

4.2.2.4 Adocao de posturas incorretas para execucao da tarefa

Nas observacdes realizadas verificou-se que, em algumas linhas, as caixas de PF eram colocadas
diretamente num carro e noutras linhas eram colocadas num ponto de saida da linha especifico para o
efeito. No caso concreto da linha do MTHP, a saida das caixas de PF dava-se através de uma rack. O
operador da expedicédo transportava uma palete até esta linha, colocava as caixas de PF na palete e
movimentava a palete para a zona de expedicdo. Como a rack estava numa posicdo muito baixa o
operador tinha a necessidade de se baixar para a recolha deste material e respetiva colocacao na palete.
Note-se que cada caixa deste material pesava cerca de 4,5kg e eram recolhidas, em média, 18 caixas
por recolha — a analise efetuada encontra-se no Anexo | — Analise do numero de caixas MTHP por cada
recolha. Na Figura 17 é possivel verificar a postura adotada pelo operador durante a realizacdo desta

recolha.
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Figura 17 - Postura adotada na recolha da linha MTHP.

4.2.2.5 Tempo de execucao das recolhas de PF

Ao longo do projeto foi realizado um estudo de tempos relativo a execucao das atividades de recolha,
cujo resultado se apresenta na Tabela 3. A primeira coluna corresponde ao tempo médio necessario
para efetuar cada recolha de produto final conforme descrito. A segunda e terceira coluna refletem
respetivamente, a quantidade de recolhas efetuadas num dia de trabalho e o total, em minutos, de tempo
despendido com as recolhas de PF para cada linha durante um dia completo. Os dados do estudo de
tempos efetuado encontram-se no Anexo Il — Estudo de tempo por recolha por produto final - situacao

atual.

Tabela 3 - Tempo necessario para efetuar cada recolha de PF.

Tempo por carro N* de recolhas por = Tempo por dia por carro
Carro de Produto Final

(seg) dia (min)
MDC/IDP (2 carros de
PF) 520 (2 carros de PF) 8 69 (2 carros de PF)
MT/MTC 171 4 11
$2/S20/ENSTO/SEC 135 2 5
SD3/WIFI 102 2 3
RDRM1/RDRM2/ATR 219 4 15
LP/MINI/BD/AUX 262 2 9
MTHP 269 2 9
TOTAL 121 minutos
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Por observacao dos dados da tabela verifica-se que, por dia, eram despendidos cerca de 121 minutos
para recolha dos carros ou caixas de produto final, o que correspondia a um total de aproximadamente
duas horas. Para este calculo consideraram-se também as recolhas que eram efetuadas pelo operador
do segundo turno - recolhas a partir das 17h - e as recolhas efetuadas por um segundo operador de
armazém - recolhas da linha MDC/IDP entre as 8h e as 17h. O segundo operador de armazém
despendia cerca de 43 minutos diariamente para efetuar as 5 recolhas, entre as 8h e as 17h, da linha
MDC/IDP. Por outro lado, o operador do segundo turno despendia cerca de 26 minutos para efetuar as

trés restantes recolhas dos carros de produto final MDC/IDP, entre as 19h e as 00h.

4.2.2.6  Numero de carros de produto final existentes para cada recolha

Tendo em conta o nimero de recolhas que eram realizadas e a disponibilidade do controlo de produto
final para testar os materiais, para cada linha existia um numero de carros disponiveis diferente.

A Tabela 4 apresenta o numero de carros para cada caso, sendo que este nimero conjuga 0S carros
gue se encontravam na zona de expedicao e 0s carros que se encontravam nas linhas de producao.

Note-se que, no caso da linha MDC/IDP, eram utilizados dois carros para cada recolha.

Tabela 4 - Numero de carros existentes para cada recolha.

Produto Final N de carros
MDC/IDP (2 carros de PF) 7
MT/MTC 3
$2/S20/ENSTO/SEC 2
SD3/WIFI 2
RDRM1/RDRM2/ATR 2
LP/MINI/BD/AUX 1
MTHP 0

Por observacao dos dados da tabela verifica-se que, para a linha MTHP nao existia nenhum carro - tal
como ja havia sido referido na seccao 4.2.2.1 - e para o caso das linhas LP/MINI/BD/AUX existia
apenas o carro que se encontrava na expedicao, uma vez que em todas estas linhas o material era
colocado em racks de produto final. No caso MDC/IDP, existiam 7 carros uma vez que a recolha das
00h apenas era testada a partir das 8h do dia seguinte, ficando esses carros apenas vazios perto das
10h. Uma vez que os carros eram necessarios as 8h, para a primeira recolha do dia, era necessario
existir um par de carros extra para esta situacao. Existia ainda um sétimo carro na eventualidade de

existir algum atraso por parte do operador na libertacao dos carros para a recolha das 10h.
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A linha MT/MTC necessitava de 3 carros uma vez que o controlo de qualidade nem sempre conseguia
fazer os testes qualitativos depois das 15h, uma vez que uma das operadoras de qualidade responsavel
por estes testes saia as 16h. Assim a operadora do turno da noite era responsavel por dar seguimento
aos testes dos carros MT/MTC. Desta forma, na eventualidade de um atraso da decisao do controlo de
qualidade o operador tinha um carro extra para ndo comprometer a recolha das 17h.

O numero de carros associados a cada recolha tinha impacto direto no espaco necessario para 0s

mesmos na zona de expedicao.

4.2.3 Preparacao de paletes

Depois de movimentados para a zona de expedicao, os aparelhos presentes nos carros de produto final
eram testados pelo controlo de qualidade que tinha como funcao determinar se o produto cumpria todas
as especificacoes. As operadoras de controlo de produto final colocavam uma etiqueta branca (Figura
18) com a indicacao de inspecao para que a expedicdao ndo movimentasse o material até existir uma

decisao do controlo de qualidade relativa ao lote.

Controis aaay

usidage -5
Lotes em

INSPECCAQ

Por favor ‘entregar este cartio acq

Figura 18 - Etiqueta de Controlo de Qualidade. Lotes em Inspegao.
0O desempenho do produto nos testes determinava a conformidade do mesmo. Era colocada uma

etiqueta verde (Figura 19) quando o produto era aprovado pelo controlo de qualidade e vermelha quando

o contrario.
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Figura 19 - Etiqueta de controlo de qualidade: Palete Pronta para Expedicao.
Uma etiqueta verde dava a indicacdo ao operador que poderia retirar o produto final dos carros e coloca-

lo nas paletes respetivas, enquanto uma etiqueta vermelha (Figura 20) dava a indicacdo que o produto
deveria ser bloqueado e colocado em area propria para lotes bloqueados. Neste ultimo caso uma folha
acompanhava a etiqueta para que o operador tivesse conhecimento dos codigos e quantidades a

bloquear, encaminhando o material correspondente para a area de produto ndo conforme.

arbosa
o Produto Fin3l

Figura 20 - Etiqueta de Controlo de Qualiagade. Material Nao Conforme
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A preparacdo de paletes era o processo de colocar as caixas de PF que estavam nos carros de PF
fisicamente nas paletes e a introducdo dos dados em sistema na packing /ist respetiva. Este conceito de
packing list era bastante importante. Cada palete tinha a ela associado um codigo de barras impresso
numa etiqueta (Figura 21). Ao longo da semana, o operador utilizava esse codigo de barras para associar

material a palete. Esta lista de material denominava-se packing list.

Figura 21 - Etiqueta com codigo de barras de packing list.

Enguanto a palete nao estava completa, ou seja, ainda podiam ser colocadas mais caixas nessa palete,
dizia-se que a palete se encontrava em construcao. O nimero de caixas colocadas em cada palete era
requisito do cliente tendo em conta o tipo de caixa e a altura maxima desejada para a palete. A Figura

22 mostra uma palete em construcdo de material Gewiss.

Figura 22 - Palete de material Gewiss em construg&o.

Internamente foi criado um sistema de auxilio para o operador de expedicao para a gestdo das packing

/ist, designado por “Delivery”, cuja interface para o utilizador se pode verificar na Figura 23.
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Figura 23 - Interface do programa para insercdo do matetial nas paletes em sistema.

No primeiro dia da semana o operador inseria no campo “Data Packing List” a informacao do dia de
saida do camiao ao qual se destinava o material a ser guardado naquela semana.

A introducao de material nas packing /ist era realizada no posto de trabalho 1. O operador tentava
separar, no carro, os codigos iguais, procedia a contagem das caixas de um respetivo codigo, fazia o
scande uma das caixas desse codigo, inseria a quantidade manualmente no sistema em “Cx.” e colocava
depois as caixas de PF na palete, o processo repetia-se para todos os cddigos diferentes do carro. Quando
a palete atingia 0 maximo de material era necessario fechar a packing /ist associada a esta palete. O
operador selecionava a packing list, inseria o peso da palete e fechava a expedicdo, selecionando a opcéo
“Fechar Exp.”

Como exemplo desta tarefa serdo descritas de seguida as etapas realizadas pelo operador de expedicao

para colocar nas paletes o material proveniente do carro de produto final do MT/MTC:

1. Verificar a etiqueta colocada pelo Controlo de Qualidade — caso aplicavel, colocar material ndo
conforme no local dedicado;
Movimentar o carro até ao posto de trabalho 1;
Movimentar a palete do MT até ao posto de trabalho 1;
Movimentar a palete do MTC até ao posto de trabalho 1;

Separar os codigos iguais e fazer a contagem do nimero de caixas;

2
3
4
5
6. Fazer o scande uma caixa dos diferentes cddigos e introduzir a quantidade;
7. Colocar o material ja introduzido na palete;

8. Repetir as etapas 6 e 7 para todos os codigos diferentes;

9. Colocar a palete do MT no local anteriormente definido;

10. Colocar a palete do MTC no local anteriormente definido;

11. Colocar o carro de PF vazio na area para este definida.

63




Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

Nos restantes casos de carros de produto final, o procedimento era semelhante, variando apenas o
numero de paletes que tinham de deslocar até ao posto de trabalho para colocacdo do material.

O processo descrito era apenas aplicavel ao operador de expedicao do primeiro turno. O operador do
segundo turno nao tinha como funcao colocar o material nas paletes, mas sim colocar o produto final
conforme nas estantes existentes na area de expedicao. O operador deste turno servia-se destas estantes
para guardar o material de forma a ter os carros vazios para a recolha seguinte. Uma das estantes
continha material GW e a outra continha material SCH, este ultimo se em grandes quantidades de um
determinado codigo, era colocado junto do posto de embalagem da Schneider, numa palete a aguardar
para ser embalado. Posteriormente o operador do primeiro turno dava deferimento ao material colocado
nestas estantes e/ou posto de embalagem.

A Figura 24, mostra o material GW nas estantes a aguardar deferimento.

Figura 24 - Acumulacéo de caixas de PF em estantes durante o segundo turno - exemplo 1.

Na Figura 25 é possivel observar que o material SCH era colocado numa outra estante ao lado do produto

GW também em espera.
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Figura 25 - Acumulacao de caixas de PF em estantes durante o segundo turno — exemplo 2.

A Figura 26 mostra ainda a acumulacéo de material SCH ao lado do posto de embalamento do mesmo.

S e

i)

iz

Figura 26 - Acumulacéo de caixas de no posto de embalagem Schneider.

4.2.3.1 Classificacdo semanal dos codigos de alta, baixa ou média rotacéo
De uma forma sucinta, o centro de distribuicao do cliente final e o departamento logistico concordaram

que as especificacdes de envio do produto final seriam:

Se um caédigo era produzido em quantidade suficiente para formar uma palete, deveria ser feita
uma palete que contivesse exclusivamente esse codigo — palete runner type,

0 material que n&o era produzido em quantidade suficiente para perfazer uma palete completa
deveria ser colocado numa palete, denominada por palete mista, com o cuidado de colocar a
maior quantidade possivel do mesmo codigo junta;

Numa mesma palete deveria apenas constar material com mesma tipologia de caixa e

preferencialmente do mesmo tipo de produto final.
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As paletes nao podiam exceder o limite maximo de numero de caixas, estabelecido tendo em

conta a tipologia das mesmas e a altura maxima desejada pelo cliente.

O conhecimento do operador era o que prevalecia para a formacao das paletes dos dois tipos, ou seja,
o0 operador definia, com base na sua experiéncia, quais produtos formavam paletes runner type e paletes
mistas, todas as semanas.

Considerando que o produto era runner type, o operador formava a palete a medida que o material se
encontrava disponivel e registava o material apenas quando a palete estava completa, ou seja, fazia o
scanda packing list, o scando codigo e introduzia manualmente a quantidade total da palete em sistema.
Quando um produto nao era considerado runner type era colocado numa palete mista, associada a uma
packing list que era aberta no inicio da construcao da palete e, a medida que as caixas eram colocadas
na palete, ia sendo feito o registo em sistema.

Assim, semanalmente, existia a necessidade de classificar os codigos segundo a sua rotacao de forma
a saber a separacao a fazer do material nas paletes. Apesar de esta classificacdo ser relativa as
quantidades produzidas e variar conforme as mesmas, o operador da expedicao nao tinha acesso a
nenhuma informacao acerca destas quantidades. Desta forma, existia associado a este processo uma
elevada subjetividade por ser o operador a decidir, sem dados, se o cédigo era runner type ou misto uma
vez que esta classificacao era realizada com base na sua intuicdo e na sua experiéncia das restantes

Semanas.

4.2.3.2 Area de preparacdo de paletes para envio

Relativamente & area onde esta atividade era realizada, ndo existia uma zona delimitada para a
construcao de paletes. As paletes em construcdo ocupavam a zona de construcdo do camiao, onde s6
deveriam existir paletes prontas para envio. A inexisténcia de uma zona onde os operadores
conseguissem construir as paletes levava a falta de organizacdo de toda a area de expedicdo, que
acabava por ter um espaco limitado, dificultando os movimentos do operador.

Na Figura 27 e na Figura 28 verifica-se a existéncia de paletes prontas para envio e paletes em construcao

na mesma area, como mencionado anteriormente e ainda a desorganizacao do espaco.
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Figura 28 - Zona de Preparacéo de camiao (Z2).

4.2.3.3 Movimentacdes e distancia percorrida pelo operador na preparacao de paletes

Um dos pontos criticos identificados foi a elevada quantidade de movimentacdes que o operador efetuava
para executar estas tarefas uma vez que as paletes se encontravam todas concentradas na mesma zona
e os carros de PF estavam também concentrados noutra zona. Como o operador conseguia apenas fazer
a leitura do codigo de barras da packing list associada a uma determinada palete no posto de trabalho
1, movimentava o carro de produto final para esta zona e movimentava também as paletes
correspondentes para o mesmo local. A Figura 29 apresenta um Diagrama de Esparguete efetuado

através das observacoes realizadas para a atividade de preparacao de paletes.
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Figura 29 - Diagrama de esparguete das movimentacoes efetuadas para arrumar carros de PF.

A Tabela 5 abaixo mostra as distancias percorridas pelo operador para a preparacao de paletes tendo
em conta o local dos carros e das respetivas paletes. No Anexo Il — Distancias percorridas na preparacao
de paletes - situacdo atual) encontram-se as medidas utilizadas para calcular os valores totais
apresentados. Estes calculos foram efetuados apenas para as atividades do primeiro turno, e nédo
consideram as distancias percorridas por este operador para alocar o material resultante do segundo

turno que se encontrava nas estantes.

Tabela 5 - Distancias percorridas por carro de PF para preparacdo de paletes - situacao atual.

Distancia percorrida Distancia percorrida
Carros de PF Carros por dia
por carro (m) por dia (m)
MDC/IDP GW 78,86 5 394,3
MDC/IDP SCH 78,86 5 394,3
MT/MTC 55,3 4 221,2
$2/S0/ENSTO/SEC 66,7 2 133,4
SD3/WIFI 443 2 88,6
RDRM1/RDRM2/ATR 71,18 4 284,72
LP/MINI/BD/AUX 56,8 2 113,6
MTHP 45,8 2 91,6
TOTAL 497,8 - 1721,72
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Por observacao da tabela conclui-se que o operador do primeiro turno percorria um total de 1722 metros
na realizacao desta atividade, tendo em conta o niumero de vezes que a realizava ao longo do seu turno.
Para este calculo ndo foi considerado o tempo do segundo turno uma vez que como descrito

anteriormente este nao era responsavel pela colocacao do PF nas paletes.

4.2.3.4 Analise do processo de introducao de dados em sistema

Tal como descrito anteriormente, o operador nao so6 colocava o PF nas paletes como tinha de inserir as
respetivas quantidades e codigos na pachking list associada a palete onde era colocado o material, sendo
esta insercao realizada de forma manual num software.

Um ponto critico associado ao facto de esta tarefa ser realizada manualmente prendia-se com os erros
de insercao de dados devido a existéncia de codigos de produto final semelhantes e ao facto do operador
fazer uma contagem, por codigo, das caixas que ia colocar na palete, fazendo a leitura do codigo de
barras de apenas uma caixa.

Desta forma, identificaram-se trés tipos de erros possiveis associados a esta tarefa:

1. Insercao do codigo errado;
2. Insercao incorreta da quantidade de um cédigo;

3. Selecao incorreta da packing list.

O primeiro erro existia quando o operador contava as caixas de um cédigo, mas fazia a leitura e insercao
em sistema de outro. O segundo erro acontecia quando o operador contabilizava erradamente as caixas
de um codigo, quer por existirem codigos similares quer por préprio erro do operador na separacao dos
codigos ou contagem. Por fim, o terceiro erro acontecia quando o operador selecionava no computador
a packing listerrada e inseria 0 material na mesma. Isto acontecia porque, ao invés de fazer a leitura do
codigo de barras da packing /ist, o operador tinha de a selecionar manualmente no programa.

Os trés erros descritos acima derivavam da insercao manual da informacao em sistema e eram detetados
apenas no dia de saida da carga quando a pessoa responsavel pela gestdo de materiais efetuava os
movimentos em sistema do produto final para expedir, utilizando a informacao fornecida pelos dados
inseridos pelos operadores da expedicao e producdo. Caso o operador de expedicao tivesse inserido
caixas a mais em sistema, existia uma diferenca positiva entre a quantidade de PF a movimentar e a
quantidade de PF sobre a qual tinha sido dada producao nas linhas de producao. No caso de o operador
ter inserido caixas a menos em sistema, essa diferenca era negativa. Depois de detetado algum erro, era
necessario entao verificar onde se encontrava o material ou se, por outro lado, teria ocorrido um erro na

declaracao de producao dessas caixas. Em suma, a quantidade de caixas de PF a movimentar tinha de
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ser igual a quantidade de caixas de PF declaradas como produzidas nas linhas, uma vez que tudo o que
era produzido semanalmente era expedido. Para o produto Schneider, as caixas interiores que fossem
insuficientes para concluir uma caixa exterior, ndo eram expedidas e por isso a producao era diferente
da expedicdo. Neste caso a gestdo de materiais conferia o material fisicamente. O mesmo acontecia com
0 material que nao estava conforme e que era blogqueado durante a semana. Assim, o responsavel pela
gestdo de materiais entregava uma folha com os cédigos e com as quantidades a eles associadas a um
elemento do armazém e este tinha de conferir que estes codigos se encontravam na expedicao.

De forma a encontrar e corrigir o erro, eram abertas todas as paletes que continham caixas do(s)
codigo(s) onde se tinha verificado uma diferenca entre a expedicéo e a producéo. O(s) codigo(s) eram
separados e recontados, confrontando a quantidade contada com a inserida na packing list. Sempre
que aplicavel, corrigia-se o erro e apenas depois de todas as correcdes serem feitas é que o material era

carregado no camiao.

4.2.3.5 Analise do tempo despendido na preparacao de paletes

Cada carro de produto final continha tipologias de produto diferentes e era por isso colocado em paletes
diferentes. Para cada um destes casos foi verificado o tempo que o operador de expedicao despendia
para colocar as caixas nas paletes correspondentes. O estudo de tempos para esta atividade encontra-
se no Anexo Il - Distancias percorridas na preparacao de paletes — situacao atual.

A Tabela 6 apresenta o resumo desses valores, mostrando o tempo que era necessario, em média, para
colocar as caixas de produto final de cada carro nas paletes (fisicamente e em sistema). Na primeira
coluna encontra-se o tempo médio necessario para colocar as caixas de PF de cada carro nas paletes
correspondentes em segundos. Os dados da segunda coluna indicam quantos carros de cada tipologia
eram processados por dia. A terceira coluna apresenta o tempo médio necessario (em minutos) por dia

para colocar todas as caixas de PF de uma determinada tipologia nas respetivas paletes.

Tabela 6 - Total de tempo despendido em preparacéo de paletes.

Tempo por Tempo por dia por
Carro de PF Carros por dia
carro (seg) carro de PF (min)
MDC/IDP Gewiss 615 5 51
MDC/IDP Schneider 400 5 33
MT/MTC 466 4 31
$2/$20/ENSTO/SEC 289 2 10
SD3/WIFI 217 2 7
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RDRM1/RDRM2/ATR 356 4 24
LP/MINI/BD/AUX 702 2 23
MTHP 445 2 15

TOTAL 194

A tabela contém apenas informacao relativa ao operador do primeiro turno, isto porque o operador do
segundo turno nao preparava paletes. Conclui-se que eram necessarios cerca de 194min diarios para
preparacao de paletes correspondentes ao primeiro turno.

Relativamente ao tempo despendido pelo segundo turno para a preparacao de paletes, segundo os dados
fornecidos pela empresa, eram dedicados aproximadamente 90 minutos as atividades de expedicao,
nomeadamente recolha de produto final MDC/IDP e libertacao de carros de PF. Tendo em conta o tempo
medio necessario para efetuar cada recolha de PF MDC/IDP e que o operador do segundo turno realizava
3 destas recolhas, destes 90 minutos, 26 minutos eram dedicados a recolha de produto final.
Consequentemente, os restantes 64 minutos seriam dedicados a colocacdo de material nas estantes
para 3 recolhas de PF, o que corresponde a 3 carros MDC/IDP Gewiss e 3 carros MDC/IDP Schneider.
Assim sendo, estima-se que seriam gastos 11 minutos por carro para a colocacdo das caixas nas
estantes. Este material era posteriormente colocado nas paletes no dia seguinte.

Mediu-se, durante uma semana, o tempo despendido pelo operador de expedicao do primeiro turno para
alocar todas as caixas de produto final GW da estante as paletes, e concluiu-se que 0 mesmo necessitava,
em meédia, de 19 minutos diarios, para conseguir realizar esta tarefa. Desta forma, ao tempo de
preparacdo de paletes de MDC/IDP Gewiss diario teria ainda de se adicionar este tempo.

Como o material MDC/IDP Schneider também nao era preparado durante o segundo turno e tendo em
conta a etapa de embalamento que lhe era necessaria, o operador de expedicdo ndo conseguia dar
seguimento a todo o material acumulado, sendo que por vezes, também nado conseguia dar seguimento
a este material nas recolhas pelas quais era responsavel. Assim, eram necessarias colaboradoras do
setor de producdo para ajudar a processar este WIP da expedicdo. Segundo dados fornecidos pela
empresa, mensalmente, eram alocadas 23h do setor de producdo ao setor de expedicédo para
embalagem do produto Schneider. Utilizando este valor e dividindo-o por 22 dias Uteis, em média, num
més, obtinha-se um /nputde cerca de 62 minutos, por dia, na preparacao de paletes MDC/IDP Schneider
por pessoas da producao.

A Tabela 7 resume os tempos para a preparacao das paletes, diariamente, por linha de recolha, com os

Inputs associados.
Tabela 7 - Total de tempo despendido em preparacdo de paletes diariamente apds inputs.

71



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

Tempo por dia Total de tempo por
Tempo por Tempo
Carro de PF por carro de PF dia por carro de PF
carro (seg) adicional
(min) (min)
MDC/IDP Gewiss 615 51 19+ 33 103
MDC/IDP Schneider 400 33 62 + 33 128
MT/MTC 466 31 - 31
$2/S20/ENSTO/SEC 289 10 - 10
SD3/WIFI 217 7 - 7
RDRM1/RDRM2/ATR 356 24 - 24
LP/MINI/BD/AUX 702 23 - 23
MTHP 445 15 - 15
TOTAL 341 min

No total, eram despendidos, em média, 341 minutos nesta tarefa o que correspondia a,

aproximadamente, 5 horas e 40 minutos.

4.2.3.6 Zona de material pronto para expedicao

De forma a poder visualizar o espaco que a mercadoria iria ocupar no camiao, existia uma zona na area
de expedicao que representava este espaco.

Assim como referido na seccao 4.2.3.2, este local estava a ser utilizado para material pronto para
expedicdo e material ainda preparacao. Devido a este constrangimento, nos ultimos dias da semana era
impossivel a colocacao das paletes prontas na area destinada ao espaco do camiao. Esta desorganizacao
nao permitia visualizar o espaco ocupado pelo material pronto.

Se existisse espaco na carga, ou seja, espaco livre no camido, o operador podia preparar material para

devolver a casa-mae como por exemplo material ndo conforme e material para ser reutilizado.

4.2.4  Embalamento do produto Schneider

O produto Schneider (SCH) tinha especificacbes de envio diferentes do produto Gewiss (GW). Enquanto
este ultimo, tal como descrito anteriormente, era enviado em paletes constituidas pelas caixas que
resultavam das linhas de producao, o material Schneider obrigava ao embalamento destas caixas,
denominadas caixas interiores, numa outra, de maiores dimensdes, designada por caixa exterior.

As paletes eram depois formadas com as caixas exteriores, tendo em conta as especificacdes do cliente.

A Figura 30 apresenta um exemplo de uma palete de material Schneider composta por caixas exteriores.
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Figura 30- Paletes de produto final Schneider.
4.2.4.1 Processo de embalamento SCH

A caixa exterior era formada por trés ou seis caixas interiores, todas do mesmo cadigo, sendo depois
colocada uma etiqueta, na caixa exterior, com o codigo e quantidade correspondente ao total das caixas
interiores. Quando completa, a caixa era fechada e colocada numa palete, que cumpria as regras
impostas pela marca. S6 podiam ser enviadas caixas exteriores completas. No caso de resultarem, da
recolha de PF, caixas interiores que nao perfaziam o total necessario para completar uma caixa exterior,
as mesmas eram colocadas numa estante, que se encontrava ao lado do Posto de Trabalho 2, a aguardar
que a quantidade restante fosse reunida nas recolhas seguintes para proceder ao embalamento. A Figura

31 mostra o0 embalamento desde produto.
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Figura 31 - Embalamento do produto SCH.

Para embalar as caixas, o operador observava a quantidade e variedade de codigos que tinha no carro
de recolha de SCH e imprimia um determinado numero de etiquetas, sendo que este numero poderia
ndo corresponder a quantidade que iria ser de facto embalada j& que correspondia apenas a uma
estimativa feita pelo operador.

Depois de impressas todas as etiquetas, selecionava o cddigo a embalar, montava uma caixa exterior e
colava a etiqueta exterior correspondente na caixa exterior. Em seguida colocava as caixas interiores
desse codigo dentro da caixa exterior em posicdo vertical, com as etiquetas viradas para cima. Antes de
terminar o processo, o operador deveria fazer scan da etiqueta exterior da caixa de maiores dimensoes
em primeiro lugar, fazendo o0 mesmo para todas as caixas no interior, voltando a ler a etiqueta exterior
no final. Se os cadigos fossem todos iguais, 0 programa nao emitia nenhum aviso. Se, ao fazer o scan
se detetasse que um dos cddigos da caixa interior ndo coincidia com o da caixa exterior, 0 programa
impedia o operador de voltar a fazer o scan e deixava uma mensagem de erro. Este programa tinha
como obijetivo verificar se o codigo de todas as caixas interiores correspondia a etiqueta da caixa exterior
-a esta atividade dava-se a designacado de duplo controlo. Além disso, o software informava ao operador
se a caixa exterior era formada por trés ou seis caixas interiores, no campo “Quantidade S3".

A Figura 32 apresenta a interface do programa desenvolvido e utilizado para o duplo controlo. Por fim, o
operador colocava um separador de cartdo na caixa e a respetiva tampa. Estava assim finalizado o

processo de embalamento.
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Figura 32 - Interface do programa para duplo controlo das caixas SCH.

Relativamente a colocacdo das caixas em paletes, a semelhanca do produto GW, as paletes podiam ser
do tipo misto ou runner type. Uma palete mista continha, neste caso, dezasseis caixas exteriores que
podiam ser de cddigos diferentes enquanto uma palete runner type continha oito caixas exteriores do
mesmo codigo. No produto SCH o operador nao recorria a sua experiéncia para formar estes dois tipos
de palete. No programa utilizado internamente, a designacao “Niveis de palete” informava o operador se
a palete seria de 1 nivel, e por isso, runner type, ou dois niveis, e por isso, designada como mista. A
Figura 33 mostra um exemplo de paletes de produto final Schneider runner type - paletes com um nivel
de caixas — e uma palete mista — palete com dois niveis de caixas — nas quais 0s operadores colocavam
as caixas com a etiqueta da caixa exterior virada para o exterior da palete, de modo a ficar visivel para

identificacao dos codigos.
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Figura 33 - Paletes de material SCH: a esquerda paletes runner type e a direita palete mista.

Em suma, a ordem das operacdes para embalamento do produto final SCH é apresentada no esquema

da Figura 34.

Impressao de etiguetas

Montar a caixa exterior e
colocar a etiqueta

Agrupar o material na
caixa

Duplo controlo

Colocar o separador e
fechar a caixa

Colocar a caixa na palete

Figura 34 - Processo de embalamento Schneider.

0 embalamento deste material era feito no Posto de Trabalho 2 e, por isso, o operador acumulava aqui
0 material que retirava dos carros de recolha. No caso de nao existir espaco, eram também ocupadas
as estantes da area de producao. Neste posto estavam os materiais necessarios ao embalamento das
caixas interiores. O Posto de Trabalho 2 estava organizado da seguinte forma: as caixas exteriores, por

montar, na parte inferior da bancada, as tampas e os separadores numa prateleira na parte superior.
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Quando nao existia material suficiente para a embalagem era feito um pedido ao armazém, contudo
muitas das vezes era o proprio operador que se deslocava ao armazém e abastecia 0 seu posto. Isto

acontecia apesar de existirem meios de abastecimento na empresa.

4.2.4.2 Posto de trabalho de embalamento SCH

A Figura 35 apresenta o posto de trabalho onde esta atividade era realizada, sendo possivel verificar que
as tampas e separadores se encontravam na parte superior do posto e as caixas encontravam-se na
parte inferior, o que significava que nenhum dos componentes necessarios estava na zona de trabalho
de facil alcance para o operador. Assim sendo, o operador que embalava as caixas via-se obrigado a
elevar os bracos acima da altura dos ombros duas vezes para cada caixa de forma a alcancar a tampa

e 0 separador e a baixar-se uma vez por cada caixa para a alcancar.

Figura 35 - Posto de embalamento de caixas Schneider.

Por outro lado, em frente ao posto encontravam-se as paletes deste material em construcao sendo que

0 espaco disponivel para o operador trabalhar acabava por ficar muito reduzido.
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4.2.4.3 Estante para caixas Schneider em espera

Todas as caixas cuja quantidade de codigos por caixa nao era suficiente para serem embaladas numa
caixa exterior eram colocadas numa estante que se encontrava ao lado do posto. No limite, para os casos
em que cada caixa exterior deveria embalar 6 caixas interiores, poderiam estar 5 caixas de cada codigo
nessa estante a aguardar pelo material restante.

Por observacao da Figura 36, onde é apresentada a estante utilizada, verifica-se que, quando eram
empilhadas 5 caixas em altura, estas ficavam inclinadas com o risco de cairem da estante.

Por outro lado, s6 na prateleira mais alta é que cabiam as 5 caixas referidas empilhadas em altura. Pode
ainda verificar-se na imagem que a parte traseira da estante era aberta, existindo assim o risco de as

caixas cairem.

Figura 36 - Estante para colocacdo de caixas interiores Schneider em espera.

A forma como estas caixas eram colocadas ndo seguia nenhum critério, apenas se tentava agrupa-las
por cadigo. Este facto dificultava a tarefa do operador ao procurar caixas de determinado codigo na
estante quando era necessario.

Pelas observacdes efetuadas verificou-se também que nao era cumprido o FIFO, isto &, o operador ndo
dava prioridade a utilizacao das caixas que se encontravam na estante face as que se encontravam no

carro de PF.

4.2.4.4 Tempo necessario para embalar caixas exteriores SCH
Foi realizado um estudo de tempos para a atividade em questao, tendo-se concluido que o tempo

necessario para embalar cada caixa, nao incluindo a impressao das etiquetas era de cerca de 67
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segundos, resultantes da média de 80 observacdes efetuadas. O estudo de tempos efetuado encontra-
se no Anexo V — Estudo de tempos para embalamento de uma caixa de produto final Schneider.

Esses 67 segundos eram divididos da seguinte forma pelas tarefas inerentes ao processo:

Montar caixa exterior: 19 segundos;

Colocar caixas interiores na caixa exterior: 15 segundos;
Fazer scan (duplo controlo): 7 segundos;

Colocar separador e fechar caixa exterior: 16 segundos;

Colocar caixa na palete respetiva: 10 segundos.

Note-se que existia ainda a tarefa de impressao das etiquetas necessarias para as caixas exteriores. Essa

atividade sera alvo de analise no subcapitulo seguinte.

4.2.4.5 Impressado das etiquetas para caixas exteriores

A impressao das etiquetas para caixas exteriores, tal como descrito anteriormente, era a primeira tarefa
para arrumar o carro de produto final, ndo estando o tempo despendido nesta atividade incluido nos 67
segundos anteriormente referidos. O operador verificava os codigos presentes no carro e fazia uma
estimativa das etiquetas necessarias, imprimindo-as em seguida. Para cada carro de PF, esta tarefa tinha
um tempo médio de execucao de 3 minutos e 39 segundos tendo este valor sido calculado a partir das
observacdes apresentadas no Anexo VI - Estudo de tempos para impressao de etiquetas Schneider.
Em alguns casos, o operador imprimia etiquetas em excesso que nao eram necessarias uma vez que 0
fazia segundo uma estimativa da quantidade de caixas que estariam no carro. Por outro lado, o caso
contrario também poderia acontecer, isto €, nao imprimir etiquetas que eram necessarias. No primeiro
caso, 0 operador acabava por acumular as etiquetas e deixa-las em espera para 0s carros seguintes
enquanto no segundo caso interrompia o processo de embalagem para imprimir mais etiquetas.

Existia ainda o problema da variedade de codigos uma vez que os codigos Schneider eram mais de 90
e, por vezes, imprimia-se o codigo errado devido ao facto de as terminacdes dos codigos serem

semelhantes.

4.2.4.6 Acumulacdo de material em WIP para embalamento

Como esta atividade consumia algum tempo ao operador, quando este material era retirado dos
carrinhos era colocado perto do posto de embalamento, no caso de se tratar de uma grande quantidade
de caixas do mesmo codigo, ou numa estante, até que o operador tivesse as outras atividades alinhadas

e tivesse tempo disponivel para dar seguimento a este material.
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Como consequéncia, existia uma grande acumulacao de material ndo s6 ao longo do dia, mas por vezes
ao longo da semana sendo esta acumulacao agravada também pelo facto de o operador do segundo

turno ndo embalar nenhum material.

4.2.5 Preparacdo de fornecimentos diretos

O conceito de fornecimentos diretos correspondia ao material que, semanalmente, devia ser enviado
diretamente ao cliente final e ndo a casa-mae, por requisito do mesmo. Semanalmente, era entregue ao
operador de expedicao uma lista dos materiais que tinham de ser preparados para este efeito em paletes
separadas das restantes.

A lista entregue continha uma tabela com cinco colunas: ordem, codigo de PF, descricao, quantidade de
aparelhos e uma coluna em branco.

Cada linha da tabela correspondia entdo a uma ordem diferente, o que fazia com que o mesmo codigo
pudesse estar repetido em varias linhas. Sé era permitida a expedicao de ordens completas. Por exemplo,
caso o cliente tivesse encomendado uma ordem de 100 aparelhos e uma ordem de 50 aparelhos do
mesmo codigo de PF, existiam duas linhas na tabela dedicadas a esse mesmo codigo. Nesse caso, se
tivessem sido produzidos 120 aparelhos naquela semana, era apenas possivel satisfazer a ordem de
100 aparelhos e os restantes 20 aparelhos ndo eram enviados uma vez que nao satisfaziam na totalidade
a segunda ordem de 50 aparelhos.

Este material era preparado e colocado a parte uma vez que o destino e meio de transporte era diferente.
Em todas as recolhas do produto final, o operador verificava se os cddigos ainda em falta que constavam
na lista se encontravam nos carros de recolha e em caso afirmativo separava e preparava o material.
Até ao final da semana o operador repetia este processo para todos os carros de produto final, até
satisfazer as ordens requisitadas pelo cliente. Depois de serem satisfeitas as quantidades de material
pedidas pelo cliente, caso se continuasse a produzir algum dos codigos, o excedente era enviado a casa-
mae pelo processo normal.

Quando as paletes estavam finalizadas era realizada uma guia manual para enviar para a gestao de
materiais. Posteriormente, a pessoa responsavel pela gestdo de materiais recolhia essas guias manuais

e elaborava as guias “oficiais” que acompanhavam as paletes no envio.

4.2.5.1 Configuracao da lista de fornecimentos diretos
Uma das dificuldades associadas a preparacao deste material era a configuracao da lista entregue. O

facto de a informacao ser disponibilizada em numero de aparelhos, obrigava o operador a fazer a
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conversao mental deste nimero de aparelhos para nimero de caixas exteriores, uma vez que a expedicao
era realizada ja na caixa exterior. Além disso, a coluna da descricdo do produto ndo era utilizada pelo
operador, sendo por isso uma informacdo desnecessaria que acabava por dificultar a leitura da
quantidade de aparelhos a enviar. As Unicas informacdes relevantes para o operador de expedicdo eram

0 codigo e a quantidade de caixas exteriores correspondentes.

4.2.5.2 Entrega da lista de fornecimentos diretos ao operador da expedicéo

Outra dificuldade prendia-se com o dia em que esta lista era entregue ao operador de expedicao, uma
vez que o material que era produzido e guardado & sexta-feira ja correspondia a material a enviar na
semana seguinte. Assim sendo, a lista era necessaria na sexta-feira da semana anterior ao carregamento
e nao no inicio da semana do carregamento, para que o material comecasse logo a ser devidamente
separado. O facto de a lista ser entregue depois de iniciada a preparacéo da carga obrigava o operador
a verificar todos os codigos ja produzidos e colocados para expedicdo. No caso de ja existir material em
paletes, este tinha de ser retirado e colocado no local destinado ao envio dos fornecimentos diretos, o

que obrigava o operador a retrabalhar as paletes que ja estariam prontas para expedir.

4.2.6  Acondicionamento de paletes para envio

A sobreposicao de paletes acontecia ja na fase final da preparacao, quando as paletes estavam completas
ou para paletes incompletas no dia de camido. A prioridade era colocar as paletes de material nas cercas,
Figura 37 e so depois sobrepor as paletes. A sobreposicao era feita atendendo ao peso e sensibilidade
do material de forma a ndo comprometer as especificacdes do mesmo, tendo em conta a otimizacao do

espaco ho camiao.
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Figura 37 - Cercas com paletes para envio.

Sempre que uma palete era finalizada, ou seja, atingia o maximo de caixas que podia transportar, esta
era colocada de lado para ser agrupada a uma outra. O numero de paletes que podiam ser agrupadas
era aquele que se traduzia numa altura que possibilitava ao operador a colocacéo do conjunto no meio
de transporte utilizado para enviar o material neste caso, um camido, € que nao comprometesse o
material durante o seu transporte.

Depois de agrupadas em altura, as paletes eram colocadas na maquina de filmar, onde era colocada
pelicula a volta das mesmas. Finalizado esse processo, estavam prontas a ser colocadas na area
destinada a construcédo do camido onde podiam ser colocadas em cercas ou fora das mesmas.

Nesta area, as duas primeiras cercas eram colocadas lado a lado de forma a projetar a largura do camiao.
Na parte inferior destas cercas, apenas podia ser transportada uma palete, enquanto na parte superior
eram colocadas duas paletes agrupadas em altura. Posteriormente, todos os restantes conjuntos, quer
de cercas quer de paletes, eram colocados em comprimento de forma a projetar o espaco do camiao.
Assim, o operador conseguia ter nocdo do espaco que iria ter preenchido. Com base nesta ocupacéo o
operador conseguia prever se conseguiria transportar para a casa-mae paletes com devolucgdes, caixas

vazias e tabuleiros de mikrons vazios.

4.2.7 Expedicao de material: carregamento do camiao

Uma das tarefas incluida na atividade de carregar o camido era a distribuicdo das folhas das packing

lists pelas paletes correspondentes. A Figura 38 mostra uma folha de packing /ist.
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Esta operacao era realizada no dia de saida do camiao quando todas as paletes estavam prontas para
expedicdo e de forma agrupada. Eram entregues ao operador todas as folhas e este tinha de fazer a
distribuicao por todas as paletes.

E também importante referir que a pessoa responsavel pela gestao de materiais tinha de imprimir todas
estas folhas e deslocar-se propositadamente a area de expedicdo para as entregar ao operador o que

constituia um desperdicio de movimentacoes.

2EVVAE=
=w/=le/ PACKING LIST
CONTENITORE: M07844760 250KG
DATA: 18-06-2020 Pagina : 1/1
GEWISS PORTUGAL A:/PARA:
INDUSTRIA DE MATERIAL ELECTRICO, UMIPESSOAL, LD G El'!'ll s S SPA
ZONA INDUSTRIAL - 25 FASE VIA L. GALVANI 1
BUSTELO 4560-709 PENAFIEL 24 050 CALCINATE
BG - ITALIA
N." CONTRIBUINTE 502 579 013 FAX: 0039/ 035/ 945 221

ARTICOLO DESCRIGAD QUANT.TOTAL| CAIXAS [ UNIDADES
ARTICOLO DESCRIZIONE auanmra Toracs | COMPLETAS] AVULSD
GWD4022 RCCB 2P 40A ACI0,03 2M 246 41
GWD4032 lRCCEl 2P 40A AI0,03 2M 102 17
GWD4034 [Rcce 2p 408 A0,3 2 ' 36 ' 6
GWD4053 .RCCEI 2P 634 A1 ZM 6 1
GWD4132 [RcCE 4P 40a AM003 am ' 231 ' 7
GWD4234 .RCCEI 2P 40A A[S]/0,3 2M 24 4
GwD4322 [RCCE 4P 40A AC/0,03 4M LEFT NEUTRAL ' 12 ' 4
GWD4342 :RCCEI AP §3A AC/0,03 4M LEFT NEUTRAL | 12 ' 4
GWD4456 [rcce zp.agal ST.ACID,03 2M NA-B ' 24 ' 4
GWD4E17 lRcca zpasa) ST.ACID,03 2M NA-T ' 354 59
Ass.: Totais / Totali 1047 217

GWE20-03-F

Figura 38 - Exemplo de packing list a colocar na palete.
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Para fazer uma correta atribuicdo da folha da packing /ist a palete, o operador tinha de verificar qual o
numero da palete presente fisicamente numa etiqueta e verificar o nimero da packing /ist na folha -

essa correspondéncia encontra-se representada na Figura 39.

s T Al Dl CAR'CO

R

3 |

Figura 39 - Correspondéncia entre a folha da packing list e a palete.

Esta atividade demorava aproximadamente 20 minutos semanalmente e levava a desperdicios de

movimentacdes parte do operador enquanto este procurava as paletes.

4.3 Sintese dos problemas encontrados

A Tabela 8 apresenta os problemas identificados ao longo da analise critica da situacao atual descrita
anteriormente. Para cada um dos problemas identificaram-se os desperdicios associados, bem como as

respetivas consequéncias nos processos.
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Tabela 8 - Sintese de problemas, desperdicios e consequéncias.

Problema

A zona onde se encontravam as paletes em construcéo era
afastada da zona onde se encontravam os carros de PF e
0 Posto de Trabalho 1

Dificuldade em movimentar os carros de produto final
Inexisténcia de locais definidos para a colocacao de paletes
de PF

Existéncia de material nao sujeito a expedicao nesta zona
- material para amostras

As recolhas eram realizadas sem recurso a empilhadores,
a excecdo da recolha do MDC/IDP

Colocacao de PF em racks ao invés de carros de PF

Operador logistico extra para a recolha do MDC/IDP

A classificacdo de codigos como runner type ou mistos
realizada pelo operador

Introducao do material na packing /ist em sistema feita de
forma manual

Falta de uniformizacdo das tarefas de expedicdo entre
turnos

A estante ndo permitia uma correta alocacao das caixas
interiores

Desperdicios
associados

Movimentacoes
Transportes

Movimentacoes

Defeitos
Sobre processamento

Inventario
Transportes

Defeitos
Sobreproducao

Sobre processamento
Defeitos

Transportes
Movimentacoes

Defeitos
Defeitos
Esperas

Inventario

Defeitos
Sobre processamento
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Consequéncias

Movimentacoes desnecessarias;
Transporte do material entre zonas.

Mais tempo despendido nas tarefas de recolha e preparacéo de
paletes.

Tempo despendido na procura das paletes;

Colocacao do material na palete errada;

Falta de uniformizacéo da area.

Area util ocupada com material ndo utilizado pela expedicao.

Fadiga do operador;

Falta de visibilidade no transporte;
Adocao de posturas incorretas;

Nao recolher todas as caixas de PF.

Necessidade de um recurso extra para efetuar a atividade.

Classificacdo errada que pode levar ao excesso de paletes em
aberto;

O cliente podera nédo receber o material conforme requisitado;
A quantidade de paletes em aberto traduz-se em mais
movimentacdes e transportes por parte do operador.

Falta de normalizacao;

Erro humano associado a tarefa.

Acumulacao de material nas estantes;

Erros na colocacao do material em paletes;

Erro de separacao de cddigos nas estantes;

Incumprimento do FIFO.

Queda de caixas;

Maior tempo despendido a procurar o codigo correspondente;
Incumprimento do FIFO.
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Problema

Impressao incorreta de etiquetas

Abastecimento do posto realizado pelo proprio operador
Configuracao do posto de trabalho
Configuracao da lista entregue a expedicao

Data de entrega da lista de fornecimentos diretos ao
operador

Impressao das folhas de packing list e associacdo as
paletes apenas no dia de expedicao.

Desperdicios
associados

Inventario
Defeitos
Sobreproducao

Transportes
Movimentacoes

Defeitos

Sobre processamento
Sobre processamento
Defeitos
Movimentacoes

Movimentacoes
Defeitos
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Consequéncias

Impressao de etiquetas em excesso para quantidade de um carro
de PF;

Impressao dos codigos errados;

As etiquetas ficavam em espera para 0s carros seguintes;
Interrupcdo do processo de embalagem para impressao de
etiquetas em falta

Necessidade de se deslocar ao armazém e movimentar os
materiais utilizados na tarefa.

Problemas ergonémicos associados ao alcance dos materiais de
embalagem.

Maior tempo despendido a consultar a lista;

Erro no calculo do numero de caixas finais a enviar;

O operador tinha de verificar todo o material que ja estava
embalado e refazer as paletes.

O operador tinha de procurar a palete que correspondia ao
impresso;
Erro na correspondéncia.
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5 APRESENTACAO E IMPLEMENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Este capitulo apresenta as propostas de melhoria desenvolvidas no sentido de melhorar ou eliminar os
pontos criticos identificados no capitulo 4 bem como os desperdicios associados a cada um desses
pontos.

No final do presente capitulo é realizada uma avaliacao das propostas de melhoria apresentadas através
da utilizacao de uma analise SWOT que avalia os pontos fortes, pontos fracos, oportunidades e ameacas

de cada proposta.

5.1 Proposta de novo /ayout

Face as limitacdes do /ayout da zona de expedicdo apresentadas na seccao 4.2.1, foi desenvolvida uma
proposta de alteracdo do /ayout desta area. Para elaboracdo dessa proposta, foram estabelecidos alguns

objetivos, nomeadamente:

Aproximar os carros de PF das paletes correspondentes — diminuicao das distancias percorridas
pelo operador;

Tipologias de caixas de produto final diferentes normalmente colocadas em paletes diferentes —
agrupamento da mesma tipologia de caixa, sempre que possivel;

Definir quantidade de paletes que era necessario ter em construcao para cada carro de PF e
ocupacao das mesmas;

Eliminar material na zona de expedicdo que nédo era efetivamente alvo de expedicéo;

Eliminar as estantes onde era colocado material em espera;

Criar zonas definidas para cada palete em construcao;

Criar zonas definidas para cada carro de PF;

Tornar mais facil a movimentacéo dos carros de PF;

Colocar o posto de trabalho de embalamento de Schneider adaptado as necessidades e em local
de facil acesso para abastecimento e construcao das paletes respetivas;

Colocar a maquina de filmar as paletes numa zona de passagem das paletes completas para a
zona de construcao do camiao;

A zona de construcao do camiao ser apenas dedicada a paletes completas e prontas para envio;

Area definida para colocacdo das caixas de lotes bloqueados adaptada as necessidades.
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Varias sessdes de brainstorming resultaram na proposta de /ayout que se apresenta na Figura 40, tendo
em consideracao as restricdes anteriormente apresentadas. As zonas representadas a verde constituem
corredores de passagem.

No desenvolvimento do novo /ayout foi ainda considerada a necessidade de existirem corredores entre
as paletes e os carros de produto final, de forma a tornar possivel que o operador se movimentasse entre
eles enquanto guardava o material. Na proposta efetuada, sugeriu-se ainda a identificacdo dos locais de

cada palete e de cada carro de produto final de forma a uniformizar todo o local.
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Figura 40 - Proposta de layout.
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5.2 Propostas no ambito das atividades de recolha de produto final

Os problemas mais significativos associados a esta atividade estavam relacionados com questdes
ergonomicas uma vez que esta atividade era realizada a pé pelo operador da expedicéo e este tinha de
empurrar os carros de PF cheios até a zona de expedicéo, tal como descrito na seccédo 4.2.2.

No sentido de melhorar o trabalho do operador logistico nesta tarefa, foram elaboradas algumas

propostas de melhoria apresentadas em seguida.

5.2.1 Utilizacao de empilhador para recolhas de produto final

A primeira proposta apresentada foi a de utilizar um empilhador para a realizacdo das recolhas de PF
das linhas. Com esta proposta pretendia-se a diminuicdo do esforco fisico associado a esta tarefa que
resultaria em menos fadiga para o operador.

Esta proposta apresentava a desvantagem de ter um recurso associado apenas a esta atividade, uma
vez que na expedicdo o empilhador nao seria necessario para mais tarefa nenhuma. Assim, face ao
investimento que seria necessario, ficou definido pela empresa que um dos empilhadores utilizados nas
atividades do armazém seria utilizado pelo operador da expedicdo nos horarios das recolhas durante o

tempo necessario para estas atividades.

5.2.2  Construcao de carro de produto final para linha do MTHP

O processo para a recolha de caixas de produto final MTHP apresentava o problema de o operador ter
de pegar nestas caixas para as retirar de uma rack que se encontrava bastante baixa, e coloca-as numa
palete para as transportar para a zona de expedicdo, uma vez que nao existia nenhum carro dedicado a
esta tipologia e nenhum dos outros carros teria capacidade para transportar as caixas desta linha.

Para evitar este esforco, propds-se a criacdo de um carro de produto final semelhante ao das restantes
linhas para a linha do MTHP. Desta forma, as operadoras da linha passavam a colocar as caixas
diretamente no carro sugerido e o operador da expedicao so tinha de movimentar o carro vazio ou cheio,
conforme acontecia ja com uma parte das linhas.

Neste sentido, a proposta implicava a construcdo de dois carros — enquanto um se encontrava na linha
com caixas de PF, o outro estava na expedicado, a semelhanca do que ja acontecia com outros carros de

produto final.
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5.2.3 Todas as recolhas serem efetuadas pelo operador da expedicdo

Ao contrario das restantes recolhas, a recolha de produto final MDC/IDP Gewiss e Schneider (dois carros
de PF) era realizada por um operador de armazém e nao pelo operador da expedicao.

Para evitar a deslocacao propositada do operador de armazém para realizar esta atividade e o gasto de
tempo associado, propds-se que esta recolha passasse a ser executada pelo operador da expedicao, a

semelhanca das restantes, na frequéncia e horarios definidos.

5.2.4  Ajuste do nimero de carros associados a cada recolha de produto final

Como referido na seccao 4.2.2.6, para cada recolha de produto final existia um determinado numero de
carros dedicados, tendo em conta o numero de recolhas a efetuar e a disponibilidade do controlo de
produto final para testar os aparelhos.

No sentido de adaptar o numero de carros as necessidades, foram propostas novas quantidades de
carros de PF. A Tabela 9 apresenta o numero de carros de PF associados a cada recolha na situacao
atual e a respetiva proposta. Este nimero de carros corresponde a soma dos carros que se encontram
na zona de expedicao e dos carros que se encontram nas linhas de producao respetivas.

Tabela 9 - Comparacéo entre o niimero de carros atual para as recolhas de PF por linha e o numero de carros proposto
N° de carros —
Produto Final N¢ de carros — situacao atual
proposta

MDC/IDP 6

MT/MTC

$2/S20/SEC

SD3/WIFI
RDRM1/RDRM2/ATR
LP/BD/MINI/AUX 1

MTHP 0

N DN W

N NN NN NN

Por observacao da proposta apresentada, verifica-se que se sugeriu:

Reduzir o numero de carros associados a recolha MDC/IDP: o departamento de qualidade
passaria a iniciar os testes as 6h da manha, sendo assim possivel testar nesse momento o carro
recolhido as 24h do dia anterior. Assim, seria possivel propor a reducao do nimero de carros
para 6.

Reduzir o nimero de carros associados a recolha MT/MTC: o terceiro carro existia apenas por

prevencao para os casos em que os testes de qualidade tivessem algum atraso. Sugeriu-se a
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eliminacao desse terceiro carro, passando a existir dois carros alocados a esta recolha de
produto final.

Manter o numero de carros associados as recolhas de produto final S2/S20/SEC,
RDRM1/RDRM2/ATR e SD3/WIFI uma vez que, nestes casos, ja existia um carro na zona de
expedicao e um carro nas linhas.

Aumentar o numero de carros associados a recolha LP/BD/MINI/AUX: de forma a ser possivel
colocar o carro de produto final na linha do BD, sugeriu-se que fosse alocado mais um carro
para esta recolha, de forma a ficar um carro na linha e um carro na expedicéo.

Criar carros para a recolha do MTHP: tal como descrito anteriormente, sugeriu-se a colocacao
de um carro de PF na linha do MTHP devido ao peso das caixas. A linha passaria entao a ter
dois carros dedicados a recolha — enquanto um estaria na linha, o outro estaria na expedicao e

trocavam a cada recolha.

5.3 Propostas relacionadas com a atividade de preparacao de paletes

Nesta seccao serao apresentadas as propostas de melhoria ligadas a colocacdo das caixas de produto
final em paletes, tanto fisicamente como em sistema de forma a mitigar os desperdicios associados a

esta tarefa apontados na seccao 4.2.3.

5.3.1 Uniformizacao da tarefa para ambos os turnos

A tarefa de preparacao de paletes ndo era comum a ambos 0s turnos, contudo a atividade de recolha de
carros de PF mantinha-se inalterada. A necessidade que existia de colocar material nas estantes derivava
da necessidade da libertacao de carros de PF para as recolhas. Propds-se assim que existisse
uniformizacdo desta tarefa em ambos os turnos para que ndo existisse material em WIP eliminando

assim o excesso de movimentacdes de material e 0 seu sobre processamento.

5.3.2 Criacdo de macro para classificacdo semanal objetiva de cddigos segundo quantidades de

producao

Como explicado na seccdo 4.2.3.1, a classificacdo dos codigos como mistos ou runner type era feita
pelo operador da expedicao que seguia a sua intuicdo, dando origem a uma classificacao subjetiva e,
por vezes, incorreta para a semana em questdo. Para eliminar esta subjetividade, propds-se o

fornecimento da lista dos codigos runner type segundo as previsdes de producao para cada semana.
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Desta forma, o operador passaria a ter acesso a esta informacao e a utiliza-la da forma mais aproximada
possivel as realidades produtivas, podendo classificar os codigos como runner type ou mistos.

Por imposicao do cliente, ao longo do projeto, surgiu também o conceito de codigos cuja quantidade de
caixas produzidas semanalmente era inferior a 13, designados como cédigos inferiores a 13 — apenas
para produto final MDC e IDP Gewiss. Os codigos classificados como tal deveriam ser todos transportados
na mesma palete, criando assim uma terceira classificacao para os codigos. Passou entdo a classificar-
se os codigos segundo trés categorias: (1) codigos runner type, (2) codigos mistos e (3) cédigos inferiores
a 13. Note-se que esta classificacdo mudava semanalmente conforme as previsdes de producao
semanais.

De forma a facilitar a classificacdo dos cddigos de PF segundo as quantidades a produzir em cada
semana, foi proposta uma macro em Exce/ VBA que, face ao /nput fornecido pelos programadores de
producdo para essa semana, calculasse a rotacdo de cada codigo e o classificasse numa das trés
categorias existentes.

A macro proposta teve em conta a forma como os dados eram apresentados em tabela por parte dos
programadores de forma a ser necessario apenas colar os dados numa folha £xce/com a seguinte ordem
de colunas: ordem, estado da ordem, codigo, descricdo GANTT, quantidade de producado, semana e

linha. A interface da folha £xce/em que eram inseridos os dados encontra-se na Figura 41.

EENNCETITT N |

Ordem |~ Estado da Ordem |~ Codigo |~ Descrigiio GANTT - ant_produgdo || semana | Linha - ﬁ
17177956 RELEASE GW94450 ADD-ON RCD 3P IN<63A ISTANT.AC 2 39 BD
17179713 RELEASE GW94403 ADD-ON RCD 2P IN<23A ISTANT.AC 34 39 BD
17178351 RELEASE GW94424 ADD-ON RCD 4P IN<25A ISTANT.AC 12 39 BD
17178380 RELEASE GW94514 ADD-ON RCD 2P IN<63A ISTANT.A/ 4 39 BD
17179518 RELEASE GW94583 ADD-ON RCD 4P IN<63A SELECT.A/ 14 39 BD
17180073 RELEASE GW3I4566 ADD-ON RCD 2P IN<63A IMMUN.A/0 16 39 BD
17172425 RELEASE GW34502 ADD-ON RCD 2P IN<25A ISTANT.A/ 36 39 BD
17180760 RELEASE XA9A19801 iC60 iOF OPEN/CLOSE CONTACT 288 39 CONTACTOS AUXILIARES
17179049 RELEASE XA9A19802 iCB0 iSD FAULT INDICATING CONT 144 39 CONTACTOS AUXILIARES
17178105 RELEASE GWI6001 CONTATTO AUS. POSIZ. APERTO/CH 438 39 CONTACTOS AUXILIARES
17179048 RELEASE GW9I6012 SGANC. LANCIO CORRENTE 110/415 104 39 CONTACTOS AUXILIARES
17178738 RELEASE GWD4132 INT.DIFF.PURQ 4P 40A A/0,03 4M 10 39 DR
17179254 RELEASE GWD4627 INT.DIFF.PURO 2P.40A IST.AC/0, 24 39 IDP
17179256 RELEASE GWD4456 INT.DIFF.PURO 2P.40A IST.AC/0, 438 39 IDP
17179278 RELEASE GW34007 COMPACT RCBO 1P+N C16 4.5KA AC 672 39 MDC
17179152 RELEASE XASD17216 iC80H RCBO 2P 10000A C 10A 230 696 39 MDC
17180328 RELEASE XASD77413 iC60N RCBO 4P 6000A C 13A 400V 3 39 MDC
17180698 RELEASE GW94039 COMPACT RCBO 2P C25 4.5KA AC/0 24 39 MDC
17180364 RELEASE GW94125 COMPACT RCBO 2P C6 6KA AC/0.03 24 39 MDC
17179226 RELEASE GW94009 COMPACT RCBO 1P+N C25 4.5KA AC 6 39 MDC
17179231 RELEASE XA9D67416 iCG0N RCBO 4P G000A C 16A 400V 6 39 MDC
17179285 RELEASE XA9D14215 1C60 RCBO 2P 10kA C 15A NEK 23 108 39 MDC
17180831 RELEASE GwW94327 COMPACT RCBO 2P C16 6KA A/0.03 24 39 MDC LC
17179173 RELEASE GW94026 COMPACT RCBO 2P C10 4.5KA AC/0 618 39 MDC LC
17179217 RELEASE GW94127 COMPACT RCBO 2P C16 6KA AC/0.0 558 39 MDC LC
17179440 RELEASE GW92433 MCB 4P D25 6KA 4M 3 39 MT
17179585 RELEASE GW92609 MCB 1P C25 10KA 1M 144 39 MT
17179497 RELEASE GW92192 MCB 4P C404,5KA 4M 43 39 MT

17179630 RELEASE GW92468 MCE 3P D20 6KA 3M 16 39 MT

Figura 41 - Folha Excel utilizada para introduzir dados da programacéo semanal.
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Depois de colados os dados fornecidos pelos programadores de producdo, carregava-se no botdo
“RELEASE” para iniciar o processo. Relativamente ao seu funcionamento, a macro servia-se de uma
base de dados (em folha Excel) onde constava o numero de caixas maximo por palete para cada codigo
de produto final. Assim, caso o estado da ordem fosse “RELEASE", considerava-se essa ordem como
uma ordem a produzir e somava-se 0 numero de caixas total desse codigo a expedir nessa semana,
tendo em conta que todo o material produzido é expedido na mesma semana, sempre que possivel. Em
seguida, para cada codigo a macro verificava quantas paletes completas era necessario serem
construidas. No caso de ultrapassar uma palete completa, esse codigo era classificado como “Runner
Type”. Caso a quantidade de caixas fosse igual ou inferior a 13, era classificado como “Menor que 13",
caso nao fosse nenhum dos dois, era “Misto”. Em seguida, a macro proposta copiava a informacao dos
codigos runner type e inferiores a 13 para folhas separadas com a essa mesma designacao e o utilizador
tinha a possibilidade de imprimir essas folhas em separado.

Para iniciar o tratamento de novos dados, o utilizador carregava no botao “DELETE" que eliminava os
dados anteriores e repetia o processo. O cdédigo para a macro elaborada encontra-se no Anexo VIl -
Macro proposta para classificacdo dos cddigos conforme quantidade a produzir semanalmente.

Depois de tratados, sugeriu-se que os dados resultantes fossem entregues ao operador da expedicao
para uma distribuicdo das caixas de PF pelas paletes em concordancia com as previsdes de producao
semanal. Essa informacéo tinha de ser entregue ao operador no inicio da semana de forma a ser possivel
agrupar corretamente os codigos nas paletes corretas desde o inicio. Para nao ter de verificar sempre a
lista de codigos runner type, sugeriu-se que fossem colocadas identificacdes com o codigo runner type

para cada palete.

5.3.3 Colocacao das caixas de codigos inferiores a 13 em zona dedicada do carro de PF

Para evitar a consulta de uma lista dos codigos que correspondiam a esta classe, uma vez que esta
classificacao apenas se aplicava a codigos MDC/IDP Gewiss, propds-se que os codigos inferiores a 13
viessem numa prateleira exclusivamente dedicada para estes codigos no carro de produto final da linha
em questao.

Cada prateleira do carro de PF tinha disponiveis 9 localizacdes e cada carro 3 prateleiras. Através de
uma analise ao numero médio de cédigos diferentes por carro de PF MDC/IDP Gewiss, verificou-se que
nao seria possivel dedicar sempre uma prateleira (9 localizacoes) exclusivamente a estes codigos. Assim,
propds-se que estes passassem a vir na terceira prateleira da direita para a esquerda enquanto que os

runner type e os mistos, isto &, todos os restantes codigos, continuavam a ser colocados a partir da
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primeira prateleira da esquerda para a direita. Desta forma, o operador ja s6 necessitaria de consultar a
lista para verificar quais os codigos classificados como runner type na semana em questao.

A Figura 42 apresenta a forma como foi proposto que as caixas fossem colocadas no carro.

i 4

Inferiores a 13

Figura 42 - Colocagdo dos cddigos inferiores a 13 no sentido contrério aos restantes.

Caso todas as localizacdes do carro de produto final viessem ocupadas com caixas de produto final, seria
necessario consultar a lista de codigos inferiores a 13, de forma a saber em que ponto comecavam as

caixas desta tipologia.

5.3.4 Desenvolvimento de uma aplicacao informatica para atividades de expedicao

A proposta de melhoria de criacdo de uma aplicacao informatica para algumas das operacdes de
expedicdo estava relacionada com os erros associados a introducao do material nas packing /ist em
sistema e a melhoria das tarefas do operador logistico. Com esta proposta, seria eliminada a
necessidade de se dirigir ao computador para a introducdo dos dados bem como a necessidade de
transportar as paletes e carros até ao posto de trabalho onde se encontrava o computador. Desta forma,
eram eliminados os desperdicios de defeitos associados, bem como reduzidas as movimentacdes
desnecessarias do operador e os transportes de material para junto do posto de trabalho.

Esta proposta foi desenvolvida com a colaboracdo do departamento de informatica da Gewiss Portugal e
foi tida em conta a ligacdo necessaria entre o programa que era utilizado para insercdo do material nas
paletes e a nova aplicacao de forma a manter as potencialidades do sistema existente.

Em seguida serao descritas as principais caracteristicas propostas para essa aplicacao.

5.3.4.1 Leitura unitaria dos codigos de barras para introducao na packing list

De forma a reduzir os erros na introducdo de material nas packing /ist em sistema, a proposta passou
por possibilitar que fossem lidos os cadigos de todas as caixas a medida que eram colocadas fisicamente
na palete, deixando a contagem do numero de caixas total de estar dependente da contagem do

operador.
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Para iniciar a semana, o operador tinha de colocar a data pretendida para a packing /ist que correspondia
a data de saida do material por camido. Para inserir os dados das caixas de PF na palete em sistema,

utilizando apenas um terminal movel. O processo proposto foi 0 seguinte:

1. Fazer a leitura do cddigo de barras da packing /list correspondente a palete em questao;
2. Fazer a leitura do cédigo de barras da caixa de PF;

3. Colocar a caixa de PF fisicamente na palete;
4

Repetir os passos 1 a 3 para todas as caixas do carro de PF.

Relativamente ao passo 2, propds-se que fossem feitas as leituras dos cddigos de pequenos grupos de
caixas que estivessem posicionados em filas verticais no carro de PF e ndo em grupos demasiado
grandes de forma a garantir a fiabilidade do processo uma vez que, caso o operador fizesse o scan do

codigo de barras errado, poderia inserir em sistema os dados errados ou as quantidades erradas.

5.3.4.2 Fecho das paletes na aplicacao e impressao da packing list

Antes da proposta da aplicacdo desenvolvida, sempre que uma palete estivesse completa, o operador
tinha de fechar a mesma no computador.

A proposta efetuada foi no sentido de incluir esta operacdo na aplicacdo informatica utilizada nas

operacdes de guardar as caixas nas paletes. Para isso, propds-se que 0 processo fosse o seguinte:

1. Fazer a leitura do cddigo de barras da packing list associada a palete — atividade ndo necessaria
caso o operador ja estivesse com essa packing list em utilizacdo/em aberto;

2. Inserir 0 peso da palete em quilogramas - atividade que ja existia anteriormente;

3. Pressionar o botdo “Fechar” da aplicacao;

4. Confirmar o fecho.

Propbs-se ainda que, nesse momento, fosse impressa automaticamente a folha da packing /ist numa
impressora proxima da zona de expedicao para que o operador a pudesse recolher enquanto aguardava
qgue a maquina filmasse a palete e a associasse no imediato a palete correspondente.

Esta potencialidade tinha em vista a eliminacao do trabalho do responsavel pela gestao de materiais em
imprimir todas as packing list e do operador de expedicao no dia de expedicdo da carga ao fazer a
distribuicao das packing list impressas pelas paletes correspondentes. Evitar-se-iam, assim, também
erros de correspondéncia entre o numero da packing /ist que constava na palete e a folha associada a

mesma.
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5.3.4.3 Utilizacao de um terminal mével de facil manuseamento
Os terminais normalmente utilizados para atividades logisticas na Gewiss Portugal eram iguais aos da

Figura 43.

1

Figura 43 - Terminal movel utilizada para introducéo do material nas packing list.

No sentido de facilitar o trabalho do operador, propds-se a utilizacdo de um terminal mais pequeno e de

mais facil manuseamento, como a da Figura 44.
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Figura 44 - Proposta de terminal para introducdo do material nas packing list.

Como se pode verificar pela Figura 44, a proposta realizada era de um terminal mével com uma
dimensao muito semelhante a de um smaritphone sendo, por esse motivo, facil de transportar e
manusear.

5.3.5 Simplificacao da listagem de fornecimentos diretos

Assim como descrito na seccao 4.2.5.1, a listagem fornecida ao operador de expedicdo tinha campos

que nao eram utilizados pelo mesmo. Estes campos dificultavam a tarefa ao operador uma vez que tinha
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de converter o numero de aparelhos em numero de caixas exteriores. Foi entdo proposto que a listagem
se tornasse de mais facil leitura e incluisse apenas a informacao necessaria para as tarefas de expedicao.
Além disso foi proposto que a listagem fosse entregue ao operador as sextas-feiras, dia em que o material
comecava a ser segregado para a expedicdo da semana seguinte. Desta forma, ndo seria necessario
retrabalhar paletes que ja tivessem em construcdo ou até mesmo finalizadas para segregar o material
que teria de ser enviado diretamente ao cliente eliminando assim desperdicios de sobre processamento,
e movimentacdes desnecessarias quer do material quer do operador. Por outro lado, a informacao
entregue deveria ser filtrada previamente, eliminando da lista os pedidos que ndo seriam produzidos

durante a semana em questao.

5.3.6  Utilizacado de estruturas para colocacao das paletes

Com a proposta de novo /ayout, o operador deixaria de ter a necessidade de deslocar as paletes até ao
posto de trabalho, estando estas fixas na sua localizacdo e pousadas no chao, sendo apenas substituidas
guando atingissem o limite maximo de caixas para a tipologia em questao.

Para evitar que o operador tivesse de se baixar ao colocar as caixas de material nas paletes, sugeriu-se
a utilizacdo de estruturas semelhantes as da Figura 45 para servirem como suporte as paletes,

melhorando assim de forma ergonomica a tarefa do operador.

Figura 45 - Proposta de estrutura de suporte para as paletes.

(retirado de https.//southworthproducts.com/en/)

A estrutura apresentada, por possuir sistema de molas, tem a vantagem de ir descendo a medida que a

palete fica mais pesada e, consequentemente, mais alta o que facilitaria o trabalho do operador.
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5.4 Propostas relacionadas com embalamento do produto Schneider

As propostas de melhoria efetuadas para melhorar o processo de embalamento de caixas de produto
final SCH dividiram-se em duas categorias: (1) alteracao do posto de trabalho e (2) alteracdo do processo

de impressao das etiquetas necessarias para as caixas exteriores.

5.4.1 Projecao de um novo posto de trabalho
A proposta efetuada para alteracéo do posto de trabalho teve em conta os seguintes aspetos:

Colocacao dos componentes necessarios as operacdes em zonas de facil acesso para o
operador;
Alteracdo e normalizacao da forma como era abastecido o posto;

Adequacdo da estante para a colocacdo de WIP de embalagem as necessidades.
Cada um destes pontos sera explorado mais detalhadamente em seguida.

5.4.1.1 Colocacao dos componentes necessarios em zonas de facil acesso

A primeira proposta relativa a esta atividade era relacionada com o posto em que esta atividade era
executada ja que os componentes ndo se encontravam em zonas de facil acesso para o operador.

Para esse efeito, propds-se a construcdo de um posto de trabalho com a configuracao apresentada na

Figura 46.
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Figura 46 — Desenho do posto proposto para embalamento SCH.
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Da analise do /ayout proposto para o posto pode verificar-se que o local para as caixas e para as tampas
se encontra de facil acesso para o operador, contrariamente ao posto existente onde o operador se
necessitava de baixar para pegar numa caixa e elevar as maos acima dos ombros para pegar nas tampas.
Os separadores foram colocados na lateral por serem de grandes dimensdes. Como o operador tem de
os dobrar para os colocar na caixa, 0s separadores na lateral iriam permitir que o operador os alcancasse
com a mao esquerda e o fosse dobrando com a mao direita a medida que se aproximava da caixa que
estaria a preparar.

O computador, conjunto monitor e teclado, ficaria acima da impressora, num suporte, de forma a
rentabilizar o espaco. Existiam duas prateleiras na parte inferior & bancada onde se iriam preparar as
caixas exteriores. Todos os objetos pessoais € material de escritério utilizado na expedicdo, como €
exemplo a fita cola, ficariam na primeira prateleira.

Durante o projeto, a empresa recebeu indicacoes para a embalagem em caixas exteriores de um outro
produto. Esta embalagem usaria a mesma tipologia de caixa que o cliente Schneider, mas os seus
separadores iriam ser diferentes daqueles usados para o produto SCH. Assim, foram colocados estes

separados na segunda prateleira existente no posto.

5.4.1.2 Abastecimento do posto de trabalho

Com a proposta de /ayout apresentada, foi possivel sugerir que este posto passasse a ser abastecido por
um dos meios de abastecimento as linhas de producao de forma a evitar que fosse o operador da
expedicado a fazé-lo — ou pelo comboio logistico ou pelo meio que abastecia a nave 3, o empilhador.
Além dos componentes para embalamento de produto final SCH, eram também necessarios outros tipos
de componentes para a expedicao como por exemplo rolos de fita cola ou rolos de filme. Também esses
componentes passaram a ser abastecidos pelo comboio logistico.

Para que estes abastecimentos fossem possiveis, propds-se a criacao de um cartdo Aanban onde o
operador assinalava os componentes necessarios. O operador registava os elementos necessarios e
virava o cartdo para a face vermelha quando necessitava de abastecimento. Assim o operador do
comboio logistico quando passasse no posto fazia a leitura dos codigos que se encontravam assinalados
e dava assim indicacdo ao armazém para a sua preparacdo. Quando os componentes eram abastecidos,
o operador do comboio logistico virava novamente o cartdo para a face verde, indicando assim que nao
era necessario o abastecimento. A Figura 47 apresenta um dos cartdes Aanban propostos para utilizacao

na expedicao.
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EXPEDICAO

- TAMPAS S3

74260811 - SEPARADORES SCH

67 - SEP. ELKO GRANDE “ Ex P E DI Cﬂo

71 - SEP. ELKO PEQUENC 10PCS

45 - TAMPAS HAGER 25PCS

- ROLO FILME PEQUENO 1ROLO

Figura 47 - Cartao kanban utilizado para abastecimento de componentes na expedicao.

5.4.1.3 Estante para colocacao de WIP de embalagem SCH

Tal como descrito na seccédo 4.2.4.3, associada ao posto de trabalho estava uma estante onde eram
colocadas as caixas de PF Schneider cuja quantidade nao era suficiente para o embalamento na caixa
exterior.

Para melhoria deste processo, propds-se a construcdo de uma nova estante onde fosse possivel agrupar
até um maximo de cinco caixas de cada codigo uma vez que este correspondia ao numero maximo de
caixas de cada codigo que poderia estar em espera.

Dividiu-se ainda a estante em trés prateleiras em altura e cada prateleira em nove localiza¢des diferentes.
Assim sendo, foram sugeridas localizacdes para 27 cddigos diferentes. A Figura 48 mostra um desenho

da proposta de estante elaborada.
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Figura 48 - Desenho da proposta desenvolvida para a estante de WIP Schneider.

Para uma melhor organizacao dos codigos e uma procura mais facil dos mesmos, propds-se que cada
prateleira fosse dedicada a codigos com determinada terminacdo. Por exemplo, a primeira prateleira
ficaria dedicada a codigos com terminacado em 2xx e a terceira prateleira a cddigos terminados em 4xx.
De forma a impedir que as caixas caissem propds-se a colocacdo de barras na parte traseira desta

estante.

5.4.2 Impressao das etiquetas para caixa exterior

De forma a evitar a necessidade de imprimir as etiquetas para a caixa exterior no posto da expedicao,
tarefa descrita na seccdo 4.2.4.5, foram elaboradas duas propostas de melhoria: (1) impressao das
etiquetas na linha de embalagem e (2) impressao de etiquetas a partir da leitura por scan de uma

etiqueta de caixa interior.

5.4.2.1 Impressao das etiquetas na linha de embalagem MDC/IDP Schneider

Em primeiro lugar, propds-se a impressdo das etiquetas ainda na linha de embalagem MDC/IDP
Schneider antes de o carro de produto final ser recolhido e movimentado até a zona de expedicao. Para
isso, 0 sistema da linha de embalagem teria de calcular a quantidade de caixas exteriores de cada codigo
necessarias para embalar todo o material presente no carro de PF na recolha em questao. Depois de a
operadora da linha selecionar a opcao “Recolha” (tarefa ja existente), o sistema imprimia as etiquetas
exteriores necessarias que seriam entdo colocadas no carro de produto final juntamente com as caixas

presentes no mesmo e transportadas até a zona de expedicao para utilizacao futura.
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Esta proposta eliminaria a atividade de impressao de etiquetas por completo da zona de expedicédo o que
permitia também a eliminacao da impressora no posto de trabalho de embalamento de produto
Schneider e a reducéo do tempo associado a embalagem dessas mesmas caixas, com implicacao direta

no tempo necessario para arrumar um carro de PF desta tipologia.

5.4.2.2 Impressao da etiqueta a partir do scan de uma etiqueta de caixa interior

A segunda proposta consistia em manter a impressao das etiquetas no posto de trabalho da expedicéo,
mas de uma forma diferente. Antes de iniciar o embalamento de um cédigo de PF, o operador fazia a
leitura, com o scanner, do codigo de barras de uma caixa interior e a impressora imprimia de forma
automatica a etiqueta para a caixa exterior e 0 operador colava-a na caixa. A partir desse ponto, seria
seguido o processo normal de embalamento. Note-se que era necessario colar a etiqueta na caixa exterior
antes de embalar as caixas interiores na caixa exterior. Esta proposta apresentava a desvantagem de o
operador ter de fazer a leitura do codigo de barras da caixa interior e aguardar que a impressora
imprimisse a etiqueta.

Entre as duas propostas apresentadas, a mais vantajosa do ponto de vista de reducado do tempo
necessario para a tarefa seria a primeira pois eliminava por completo esta tarefa para o operador da
expedicdo. Por outro lado, para a reducao do possivel erro associado, a segunda proposta era mais fiavel
uma vez que se realizava a leitura do codigo de barras da caixa interior para imprimir a etiqueta exterior
reduzindo assim o risco do operador associar a etiqueta errada a caixa exterior. Contudo, & importante
referir que ja era utilizado um programa para controlar a correspondéncia entre os codigos das caixas

interiores e o da caixa exterior, eliminando-se assim a possibilidade deste erro.

5.5 Avaliacao das propostas de melhoria — analise SWOT

Na presente seccdo sera realizada uma analise SWOT (Strenghts, Weaknesses, Opportunities e Threats)
das propostas de melhoria apresentadas ao longo deste capitulo. Sdo entdo apresentados na Tabela 10

os pontos fortes, pontos fracos, oportunidades e ameacas de cada proposta efetuada.
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Proposta

Novo /ayout

Utilizacao de empilhador
recolhas de PF

nas

Construcdo de um carro de PF
para a linha MTHP

Recolhas efetuadas pelo operador
de expedicao

Tabela 10 - Andlise SWOT das propostas de melhoria.

Pontos fortes
Aproximacdo das paletes da

zona dos carros de PF;
Diminuicdo das distancias
percorridas e do tempo
necessario para  guardar

material dos carros;

Reducdo da necessidade de
movimentacdo de paletes e
dos carros de PF.

Reducao do esforco fisico
associado a tarefa.

Eliminacdo do esforco fisico
por parte do operador;
Diminuicdo do tempo de
recolha nesta linha.

Eliminacdo da deslocacao
propositada do operador de
armazém para a tarefa de
recolha de MDC/IDP.

Pontos fracos

As paletes estao colocadas
ao nivel do chao, o que
dificulta a colocacao do
material nas mesmas;

Os separadores e paletes
vazias encontram-se
afastados de algumas das
zonas de utilizacao.

Possibilidade de aumento
no tempo necessario para
efetuar cada recolha;
Necessidade de adaptar de
todos os carros de PF aos
garfos dos empilhadores;
Largura dos corredores de
passagem.

Modificacdo do /ayout da
linha MTHP para colocacao
do carro.

Aumento da quantidade de
recolhas efetuadas pelo
operador de expedicao.
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Oportunidades

Inclusdo de impressora
perto da maquina de filmar
paletes para impressao das
packing lists necessarias;

Utilizacao de estruturas
para colocacao de paletes.

Implementacao de sistema

automatico para realizar
esta tarefa - AGV
(Automated Guided
Vehicle).

Revisdo do fluxo interno da
linha MTHP.

Alocacdo  do  recurso
humano que deixou de ser
necessario a outra tarefa.

Ameacas

Face a area disponivel sera
dificil  acrescentar  mais
carros de PF e paletes em

construcdo em caso de
necessidade.
Circulacao simultanea do

empilhador e do comboio
logistico no mesmo corredor.

Area dedicada a linha MTHP.

Nao existir um empilhador
disponivel apenas para esta
atividade.
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Proposta

Ajuste do numero de carros de
recolha de PF

Uniformizacdo das tarefas em
ambos os turnos

Macro para classificacao semanal
dos cadigos

Zona dedicada a codigos inferiores
a 13 no carro de PF

Aplicacédo informatica para
insercao das caixas nas paletes
em sistema

Pontos fortes

Utilizacao conforme as
necessidades de recolha;
Eliminacao dos carros “extra”
gue serviam para contornar
atrasos.

Eliminacado de material
espera;

Eliminacao da necessidade das
estantes;

Diminuicdo da probabilidade
de erro.

em

Eliminacao da subjetividade na
classificacao dos codigos.

Nao ser necessario fornecer ao
operador a listagem destes
codigos.

Eliminacéo da probabilidade de

erro na insercao;
Possivel reducdo do tempo
necessario  para  arrumar
carros de produto final;
Diminuicdo das distancias
percorridas;

Pontos fracos

Aumento do numero de
carros para algumas linhas
0 que leva a uma maior
ocupacao da area de
expedicao.

Espera-se um aumento do
tempo dedicado por este
operador as atividades de
expedicao.

Consultar lista com codigos

runner type,

A base de dados da macro
tem de ser atualizada
manualmente.
Possibilidade de

coincidéncia da  zona
dedicada com os restantes
codigos quando o carro
esta completo.

O operador tem de
transportar sempre consigo
o terminal,

Possibilidade de leitura do
codigo de barras errado.
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Oportunidades

Aproveitamento dos carros
eliminados para os carros

acrescentados,
modificando apenas a
estrutura quando
necessario.

Aumento do numero de
operadores com formacao
para realizar esta tarefa.

Automatizar a atualizacao
da base de dados e da
insercdo dos dados das
ordens de producao.

Adaptacao da estrutura dos
carros MDC/IDP.

Calcular automaticamente
0 peso da palete tendo em
conta o nimero de caixas
de cada PF colocado;
Emissédo de sinal sonoro
quando ¢é lido o codigo de
barras errado.

Ameacas

Libertacao por parte do
Departamento de Qualidade
tardia.

0 aumento de tempo para a
realizacdo desta tarefa nao

ser compativel com as
restantes tarefas do
operador.

Erros nos dados fornecidos
pela programacao de
producao;

Alteracao dos planos de
producdo ao longo da
semana face ao previsto.

Erro humano na colocacao
das caixas de PF no carro.

Falhas na rede.
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Proposta

Simplificacdo da listagem de
fornecimentos diretos

Novo posto de embalamento SCH

Impressédo das etiquetas para
embalamento SCH na linha de
embalagem MDC/IDP

Pontos fortes

Eliminagcdo da necessidade de
movimentacdo de paletes e
dos carros de PF ao posto de
trabalho;

Eliminacdo da necessidade de
utilizar o computador para
fechar a palete em sistema.

Informacao de facil leitura;
Diminuicdo de erros de
contagem de aparelhos.

Ajuste da localizacdo dos
componentes;
Abastecimento realizado por
operador logistico;
Reestruturacao da estante para
colocacao de caixas

incompletas.

Eliminacdo desta tarefa na

expedicao;

Eliminacdo de etiquetas em
espera;

Diminuicdo das etiquetas

impressas em excesso.

Pontos fracos

Dependéncia da entrega
atempadamente por parte
da gestdo de materiais;
Necessidade de consultar a
lista.

Dificuldade na colocacéo
de novo rolo na impressora
das etiquetas devido a
localizacéo da mesma.

Necessidade de  criar
sistema para impressao
automatica na transacao
em SAP;

Tempo despendido na linha
de embalagem para
impressao de etiquetas e
colocacdo das mesmas no
carro.
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Oportunidades

Filtrar a informacao
fornecida ao operador de
expedicdo - a gestdo de
materiais deve apenas
fornecer os codigos e
quantidades pedidos
conforme a  producao
prevista.

Gerir informaticamente
material da estante onde
sao colocadas as caixas em
espera.

Eliminacéo dos recursos de
impressao utilizados na
expedicao, nomeadamente
etiquetas e impressora,
podendo ser alocados a
outros setores.

Ameacas

Erros nos dados fornecidos
pela programacao de
producao.

Face a area disponivel no
posto, sera dificil acrescentar

mais componentes para
embalagem de novos
produtos.

Erro na declaracdo de

producao, o que pode levar a
erro  na quantidade de
etiquetas impressas;

Erros na impressao causados
por falhas de rede.



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

Proposta

Impressao da etiqueta a partir do
scan de uma etiqueta de caixa
interior

Pontos fortes

Impressdo  das  etiquetas
apenas na quantidade
necessaria; Eliminacdo de
etiquetas acumuladas;
Eliminacédo da possibilidade de
erro.

Pontos fracos

Necessidade de  criar
sistema para impressao
automatica na transacao
em SAP para converter o
cddigo de barras da caixa
interior no da caixa exterior
correspondente;

Tempo de espera pela
impressao da etiqueta apds
leitura do codigo.
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Oportunidades

colocacdo da etiqueta nas

Ameacas

Erros na impressédo causados
por falhas de rede.
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6 ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Nesta seccdo sao apresentados os resultados das propostas de melhoria expostas na seccao anterior.
Algumas das propostas nao foram implementadas no periodo em que decorreu o projeto pelo que se
apresentam resultados reais para as implementadas até a data de conclusdo do projeto e resultados
tedricos expectaveis para as restantes. Por outro lado, alguns resultados obtidos nao sao tangiveis tais
como o beneficio associado a normalizacao das atividades e a reducdo do esforco fisico do operador na
movimentacdo dos carros. No final do capitulo, é ainda apresentada uma tabela com a sintese de

resultados tangiveis.

6.1 Resultados relacionados com as atividades de recolha de carros de produto

final

Esta seccdo apresenta os resultados das propostas de melhoria relativas as atividades de recolha de
produto final das linhas para a zona da expedicdo apresentadas na seccdo 5.1. As propostas
implementadas tiveram um impacto direto no tempo de execucao das tarefas e no esforco fisico que

estas implicavam para o operador.

6.1.1 Resultados da utilizacdo de empilhador nas recolhas de produto final

A primeira proposta relacionada com esta tarefa sugeria a utilizacdo de um empilhador para efetuar
todas as recolhas. Essa proposta ndo foi implementada a tempo do projeto, contudo foi aceite pela
empresa que iria, mais tarde, implementa-la.

A implementacdo da utilizacdo do empilhador iria modificar as rotas feitas pelo operador para as
recolhas, uma vez que o empilhador nao poderia passar pelo corredor pedonal e, a sua largura, poderia
interferir com alguns corredores.

Espera-se que a implementacéo desta proposta leve a alteracdes no tempo de execucdo da tarefa para
todas as linhas, a excecao da recolha de produto final MDC/IDP que ja era efetuada com empilhador.
Com as deslocacoes a ser realizadas com o auxilio do empilhador, sera necessario colocar os carros nos
garfos do mesmo e fazer o percurso pelo corredor de passagem dedicado normalmente as maquinas.
Esta necessidade podera levar a uma adaptacao de alguns dos carros de PF, de forma a todos

conseguirem ser transportados pelo empilhador.
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Prevé-se entdo um aumento relativo ao tempo de recolha para as varias linhas. Em contrapartida existiria
um ganho ergonémico no ambito do esforco para o operador, isto ¢ a tarefa deixa de exigir tanta forca e
agilidade. Com o auxilio do empilhador o operador conseguira visualizar o trajeto percorrido entre a

expedicao e as linhas de producao, evitando assim constrangimentos e possiveis acidentes de trabalho.

6.1.2 Resultados da criacdo de um carro de produto final para a linha MTHP

Em relacdo a criacdo de um carro de produto final dedicado a linha do MTHP, embora a proposta tenha
sido aceite e a construcéo do carro tenha sido feita durante o projeto, era necessario libertar espaco na
linha para a colocacdo do carro. Por este motivo a proposta ndo foi implementada antes da finalizacéo
do projeto pelo que os resultados obtidos com esta proposta nao foram medidos. No entanto, prevé-se a
eliminacao do esforco do operador em pegar nas caixas de produto final para as colocar na palete, uma
vez que foram eliminadas as posturas incorretas descritas. Além disso uma vez que esta atividade deixa
de ser realizada é prevista uma reducao de tempo de 152s na atividade de recolha de MTHP, tempo

meédio necessario para transferir as caixas da rack para o meio de transporte.

6.1.3 Resultados das recolhas MDC/IDP serem efetuadas pelo operador da expedicao

Tal como descrito anteriormente, era um operador do armazém que efetuava as recolhas dos carros de
produto final MDC/IDP Schneider e Gewiss. Esta atividade ocupava cerca de 43 minutos por dia (durante
0 primeiro turno, entre as 8h e as 17h). Com a passagem da responsabilidade desta tarefa para o
operador da expedicao, eliminou-se a necessidade de este operador de armazém efetuar esta atividade,
correspondendo a um ganho de 100% que se traduz numa poupanca, para o operador de armazém, de
3 horas e 36 minutos numa semana de 5 dias uteis. Num ano - considerando 220 dias de trabalho -
esta reducao corresponde a 158 horas. Note-se que estes valores apenas correspondem ao primeiro
turno - horario 8h-17h - uma vez que, no segundo turno, as recolhas eram efetuadas pelo mesmo

operador que fazia as atividades de expedicao.

6.2 Resultados de novo /ayout e utilizacao da aplicacao informatica no terminal
portatil

A proposta de /ayout em conjunto com a utilizacdo da aplicacdo informatica desenvolvida para ser

utilizada no terminal portatil — propostas apresentadas nas seccdes 5.1 e 5.3.4 - tiveram um impacto

significativo ao nivel da distancia percorrida pelo operador da expedicdo e do tempo necessario para

libertar todo o material dos carros de PF para as paletes correspondentes. Foram, ainda, obtidos
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resultados no ambito da organizacdo da area dedicada a expedicdo e ainda uma uniformizacado das
tarefas em ambos os turnos. Apesar de nao ter sido medido, esta proposta tera tido como resultado a
diminuicado de erros de expedicao.

Os resultados relacionados com essas propostas sao agora apresentados.

6.2.1 Diminuicao das distancias percorridas pelo operador

Com a alteracédo do /ayout, as paletes correspondentes a cada carro de PF ficaram em zonas mais
préximas desse mesmo carro. Assim, verificou-se uma diminuicdo das distancias percorridas pelo
operador para colocar as caixas de material nas respetivas paletes. Isto também foi possivel uma vez
que, com a utilizacdo do terminal portatil para insercao do material em sistema, deixou de ser necessario
deslocar as paletes e os carros de PF até um posto de trabalho com computador e scanner.

A Tabela 11 resume as distancias percorridas para cada carro apos a implementacao das propostas.

Tabela 11 - Distancias percorridas por carro de PF para preparacao de paletes - resultados.

Distancia percorrida Distancia percorrida
Carros de PF Carros por dia
por carro (m) por dia (m)
MDC/IDP GW 20,78 5 103,9
MDC/IDP SCH 13,46 5 67,3
MT/MTC 9,91 4 39,64
$2/SO/ENSTO/SEC 12,64 2 25,28
SD3/WIFI 43,75 2 87,5
RDRM1/RDRM2/ATR 18,24 4 72,96
LP/MINI/BD/AUX 26,46 2 52,92
MTHP 1,91 2 3,82
TOTAL 147,15 - 453,32

Antes da elaboracao e implementacao da proposta, para a tarefa de preparacado de paletes, no primeiro
turno, eram percorridos 1722 metros. Apos a implementacdo, esta distancia passou para
aproximadamente 453 metros, o que corresponde a uma reducao de cerca de 74%. Note-se que, em
alguns casos, a passagem das caixas do carro de PF para a palete passou a ser feita sem qualquer
deslocacao devido a proximidade entre os carros e as paletes tendo o operador apenas de se movimentar
para chegar até ao carro de produto final quando iniciava a atividade.

A Figura 49 mostra exemplos de paletes préximas dos carros de PF correspondentes, estando a verde

0s corredores de passagem. No exemplo apresentado, pode verificar-se que existia um pequeno corredor
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entre os carros e as paletes para o operador se conseguir posicionar nesta zona. De forma a aceder a
extremidade contraria da palete, deixou-se também um corredor entre paletes a serem usadas para o
mesmo carro. Os quadrados de cor semelhante na Figura 49 demonstram a correspondéncia entre os

carros de PF e as paletes a utilizar para a colocacao do material.

OLW/LW O¥Y¥YD
OLW/LW OX¥VD
£0S O¥YVO
dHLW O¥Y¥YO

PALETE PALETE PALETE
MT MT SD3

PALETE
MTHP

Figura 49 - Exemplo da proximidade entre carros de PF e as paletes correspondentes.

A Figura 50 apresenta uma imagem real da proximidade entre o carro de produto final MT/MTC e as

paletes correspondentes, as duas primeiras paletes do lado direito da imagem.

= '.: arwiie Y

Figura 50 - Imagem real da proximigade do carro MT/MTC em relacdo as paletes correspondentes.
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Por outro lado, as paletes de produto final MDC/IDP Gewiss foram também agrupadas numa area e
definido um trajeto para o operador percorrer para colocar as caixas desse material. Para isso, o operador

tinha de movimentar o carro de MDC/IDP Gewiss até as paletes. A Figura 51 apresenta esse trajeto.

—

PALETE PALETE MDC PALETE PALETE
IDP MISTO MISTO RUNNER RUNNER
. PALETE
<13
PALETE PALETE PALETE PALETE
RUNNER RUNNER RUNNER RUNNER

—

Figura 51 -Trajeto percorrido para arrumar carro de MDC/IDP Gewiss.

O operador deslocava o carro de PF cheio até esta zona, assinalada com o quadrado azul, e comecava
por deixar as caixas de codigos inferiores a 13 na palete dedicada — note-se que estes codigos eram
colocados no carro na sequéncia contraria dos codigos runner type e mistos, tal como proposto na seccéo
5.3.3 para facilitar a sua identificacdo. Em seguida, deixava as caixas de material considerado runner
type (consultando a lista fornecida semanalmente) e por fim os cédigos mistos separados por MDC e
IDP, que correspondiam as caixas que ainda se encontravam no carro naquele momento. Para essa
separacao bastava verificar a informacao que constava na etiqueta da caixa de produto final com o cédigo

respetivo. Por fim, colocava o carro vazio no local definido para 0 mesmo.

6.2.2 Organizacdo da area de construcao de paletes

Com a implementacao da proposta apresentada na seccdo 5.1, as paletes correspondentes a cada carro
de PF passaram a estar em locais dedicados a esse mesmo carro. Com esta melhoria, obteve-se uma
zona de preparacao de paletes organizada e identificada. Note-se que, na situacao descrita na seccao
4.2.1 nao existia qualquer definicao do local onde as paletes deveriam estar.

No total, para todos os carros de PF, passaram a existir, no limite, 21 paletes de material em preparacao
— este valor ndo incluia as paletes de material SCH, uma vez que estas se encontravam na area do posto

de embalamento SCH. Para esses casos, passaram a estar em construcao quatro paletes - trés para
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codigos runner type e uma para codigos mistos. A Figura 52 mostra a organizacao da area de expedicéo

apos implementacao.

[
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Figura 52 - Organizacdo aa drea de expedicdo apds implementacéo das propostas.

Como consequéncia desta organizacao, as paletes em construcdo deixaram de ocupar a zona de
preparacao do camiao, passando esta area a ser dedicada em exclusivo as paletes que ja estavam

prontas para envio.

6.2.3 Tempo de execucao da tarefa de preparacao de paletes

A aplicacao informatica desenvolvida para utilizacao na atividade de colocar as caixas de PF em paletes
e 0 /ayout implementado tiveram um impacto direto no tempo de execucdo dessa mesma tarefa uma
vez que o operador deixou de ter a necessidade de contar as caixas e de inserir manualmente o codigo
e quantidade de caixas no sistema e também de movimentar as paletes e os carros até ao posto de
trabalho.

Para medir o impacto destas propostas, foi realizado um estudo de tempos relativo ao tempo de colocar
nas paletes o material de cada carro de PF apds implementacao das propostas. A Tabela 12 apresenta

os valores de tempo médio para execucdo desta tarefa depois de ser implementada a utilizacdo da

114



Melhoria das atividades de recolha e preparacao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

aplicacao informatica e o /gyout. Multiplicou-se o tempo despendido por carro pelo nimero de vezes que

a atividade era repetida ao longo do dia para obter o tempo por dia para cada carro de PF.

Tabela 12 - Tempo necessario para a preparacdo de paletes apos implementagao por carro de PF.

P Tempo por N¢ de carros Tempo por dia por tipo de carro de
carro (seg) por dia PF (min)

MDC/IDP Gewiss 531,6 8 71

MDC/IDP Schneider 897,2 8 120
MT/MTC 169,9 4 11
$2/S20/ENSTO/SEC 196,6 2 7
SD3/WIFI 228,7 2 8
RDRM1/RDRM2/ATR 191,9 4 13
LP/MINI/BD/AUX 321,8 2 11
MTHP 166,3 2 6

TOTAL 247

Para calcular o impacto ao longo de um dia completo de trabalho, construiu-se a Tabela 13 que permite

comparar o tempo da atividade antes e depois da implementacao das propostas.

Tabela 13 - Impacto das propostas no tempo de preparacdo de paletes.

Tempo por Tempo por
Diferenca
Carro de PF carro antes carro depois
(min)
(min) (min)

MDC/IDP Gewiss 103 71 -32
MDC/IDP Schneider 128 120 -8
MT/MTC 31 11 -20
S$2/S20/ENSTO/SEC 10 7 -3

SD3/WIFI 7 8 1
RDRM1/RDRM2/ATR 24 13 -11
LP/MINI/BD/AUX 23 11 -12
MTHP 15 6 9
TOTAL 94

Por observacdo dos dados da tabela, verifica-se que houve uma reducdo no tempo necessario para a

preparacdo de material em alguns dos carros. Por questdes de alteracao no /ayout fabril ao longo do
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projeto, no carro de produto final SD3/WIFI, passou a ser também recolhido e guardado o material da
linha AUX/SGA, dai o aumento no tempo necessario para preparar o material.
Verificou-se, no total, uma diferenca de 94 minutos por dia entre o tempo necessario para execucao das

tarefas antes e depois da implementacéo das propostas em causa.

6.2.4 Reducdo da probabilidade de erro na introducéo dos dados em sistema

Com a leitura unitaria de cada caixa prevé-se a diminuicdo da probabilidade de erro na introducdo dos
dados de caixas em cada palete no sistema. Este indicador era de dificil medicao uma vez que os erros
da introducédo desses dados eram detetados no dia de expedicao da carga pelo responsavel da gestao

de materiais, sendo que, por norma, nao chegavam ao cliente final.

6.2.5 Impressao da packing listno momento de fechar a palete

A utilizacado da aplicacao desenvolvida permitiu também a impressao automatica da packing /ist numa
impressora proxima da zona de expedicdo. Assim, o operador conseguia associar imediatamente a
packing list a palete correspondente, evitando erros e eliminando a execucao desta atividade no dia de
carga depois de terem sido fechadas todas as paletes. A execucao desta tarefa nestas condicdes ocupava
cerca de 20 minutos, por semana, ao operador, no dia de saida do camiao.

A impressao da packing listno momento que é fechada a palete permite ao operador usar o tempo morto
existente enquanto aguarda que a palete esteja completamente filmada, para ir buscar e colocar a folha

impressa na palete. Assim o ganho desta melhoria é de 100%.

6.3 Resultado da colocacao de caixas inferiores a 13 em zona dedicada do carro

de PF

De forma que o operador conseguisse distinguir facilmente os codigos com producao inferior a 13 caixas,
que tinham de ser colocados em palete dedicada, foi proposta a colocacdo das caixas destes codigos na
terceira prateleira da direita para a esquerda nos carros de PF. Os restantes cddigos continuavam a ser
colocados a partir da primeira prateleira da esquerda para a direita.

Com esta proposta obteve-se uma reducéo de cerca de 58 segundos para cada carro de produto final
MDC/IDP Gewiss. Para cada localizacdo das trés prateleiras do carro de PF (em que apenas consta um
codigo) o operador demorava cerca de 3,4 segundos (obtidos pelo estudo de tempos do Anexo X — Estudo
de tempos para identificar caixas de PF inferiores a 13 no carro de PF) a verificar se o cédigo em questéo

pertencia a lista dos inferiores a 13. Uma vez que, em média, eram ocupadas cerca de 17 localizacdes
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por carro (das 27 disponiveis), o tempo médio poupado corresponde aos 58 segundos referidos por
carro. Esta melhoria correspondia a cerca de 8 minutos por dia o que resultava numa poupanca de 40

minutos por semana.

6.4 Resultados da execucao da tarefa de arrumar os carros de PF durante o

segundo turno

A uniformizacao das tarefas durante o segundo turno permitiu uma melhor gestdo de tempo ao longo do
primeiro turno e eliminar todo o sfock em espera que ficava do segundo turno para ser deferido no dia
seguinte. O facto de o operador do segundo turno guardar o material nas paletes, fisicamente e em
sistema, teve impacto direto também na eliminacdo da necessidade de recorrer a uma pessoa da
producdo para o embalamento do produto Schneider durante o dia. Por outro lado, passou a ser

necessario que o operador do segundo turno dedicasse mais tempo as tarefas da expedicao.

6.4.1 Colocacao do material em paletes durante o 2° turno

Para que fosse possivel o operador do segundo turno executar as tarefas da mesma forma que os
operadores do primeiro turno, foi necessario que este dedicasse mais tempo para atividades de
expedicdo. Note-se que este operador apenas efetuava a libertacao dos carros de produto final MDC/IDP
Gewiss e MDC/IDP Schneider, colocando o material em estantes.

Assim sendo, passou de um tempo médio despendido estimado na expedicdo de 90 minutos por dia
para 96 minutos por dia — tempo necessario para as trés recolhas de PF e para preparacao de paletes
correspondentes a trés carros MDC/IDP GW e trés carros MDC/IDP SCH. Numa semana de cinco dias
Uteis, este valor correspondia a um aumento de 30 minutos no tempo dedicado a preparacao de material

para expedicdo pelo operador do segundo turno.

6.4.2 Eliminacdo do stock de caixas de PF acumuladas em estantes e paletes

Uma vez que o operador do segundo turno passou a colocar as caixas de PF nas paletes seguindo o
mesmo processo que o operador do primeiro turno, deixou de existir material acumulado para ser
colocado nas paletes no dia seguinte ou até mesmo ao longo da semana.

Desta forma, eliminou-se este sfock de caixas de produto final na zona de expedicédo na totalidade.
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6.4.3 Eliminacdo da necessidade de recorrer a uma pessoa da producéo

Face a eliminacao do sfock de caixas de PF que pertenciam ao segundo turno, mas tinham de ser
processadas pelo operador do primeiro turno e a reorganizacao das tarefas do operador de expedicao,
deixou de ser necessario recorrer a uma pessoa extra ao longo do dia para ajudar nas atividades de
expedicdo, nomeadamente no embalamento do produto Schneider.

Segundo os dados fornecidos pela empresa dos registos correspondentes a um ano, eram necessarias
cercas de 23 horas por més de uma pessoa da producao para auxiliar na expedicdo o que correspondia
a mais de uma hora por dia. Essas 23 horas correspondiam a cerca de 5 horas e meia por semana e

foram reduzidas para zero horas, traduzindo-se assim num ganho de 100%.

6.5 Melhorias no posto de trabalho de embalamento Schneider e tarefas

associadas
As propostas de melhoria apresentadas na seccao 5.4, trouxeram melhorias ergonomicas no
desempenho desta tarefa, bem como reducao no tempo de execucédo do embalamento.
6.5.1 Nova estrutura e organizacéo do posto de trabalho e abastecimento do mesmo

Tal como sugerido nas propostas de melhoria, implementou-se um novo posto de embalamento de

produto final SCH. A Figura 53 mostra o posto construido ja em utilizacao.

Figura 53 - Disposicéo dos componentes no posto de embalamento SCH - proposta.
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Em comparacdo com a proposta apresentada na seccdo 5.4.1.1, pode verificar-se que foi alterado o local
dos separadores durante a implementacdo da proposta para facilitar a utilizacdo deste componente,
tendo sido colocado do lado direito do posto.

Foi ainda criada uma prateleira ao nivel da banca para a colocacao dos separadores ELKO e de algum
material de escritério bem como a incorporacao de uns contentores na bancada para ferramentas.

O facto de o abastecimento deste posto passar a ser realizado pelo comboio logistico, eliminou a

necessidade de o operador da expedicao se dirigir ao armazém para trazer 0s componentes necessarios.

6.5.2 Melhorias na estante de WIP para embalamento

A estante de WIP passou a estar organizada por grupos de cédigos de forma a facilitar a procura das
caixas sempre que era embalado um carro de produto final MDC/IDP Schneider.

Por outro lado, para todas as localizacdes comecou a ser possivel colocar 5 caixas na estante (maximo
de caixas em espera para embalamento), conforme mostra a Figura 54. Inicialmente, eram colocadas
até duas caixas do codigo em questao (a). Quando fosse necessario colocar a terceira caixa, empurravam-
se as duas caixas anteriores para a parte traseira da estante (b) e colocavam-se as restantes em frente

a essas (c).

Figura 54 - Estante de WIP para embalamento Schneider.

6.5.3 Melhorias na tarefa de impressao de etiquetas para caixa exterior

Apesar de nenhuma das propostas de melhoria apresentadas para esta tarefa na seccdo 5.4.2 ter sido
implementada aquando da conclusdo do projeto, foi possivel medir qual seria o impacto da

implementacao de cada uma das propostas obtendo assim resultados teoricos.
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No caso de as etiquetas ja virem impressas da linha de embalagem MDC/IDP Schneider, a reducao do
tempo para esta tarefa na expedicdo seria de 100%, traduzindo-se num ganho de 3 minutos e 39
segundos por carro de PF.

Quanto a segunda proposta de se picar o codigo de barras da etiqueta exterior, ndo foi possivel medir o
impacto da mesma caso fosse implementada devido as alteracdes que esta implicaria no processo. Ainda

assim, prevé-se que o resultado fosse positivo, diminuindo o tempo associado a tarefa.

6.6 Sintese de resultados

De forma a resumir os resultados obtidos, reais ou esperados, apresentados ao longo do capitulo, foi
contruida a Tabela 14 onde consta a proposta, o valor na situacdo atual, o valor depois e o ganho,
representado a verde, ou perdido, representado a vermelho, percentual em que essa diferenca se traduz.
Todos os valores foram calculados com base nos valores médios de varias observacdes e sdo relativos a
uma semana de cinco dias uteis.

Para os pontos 5 e 8, ndo foram obtidos resultados uma vez que os mesmos nao foram implementados
atempadamente.

Para os pontos 10 e 11, relativos as alteracdes nas atividades do operador do segundo turno, os ganhos
estdo refletidos no ponto 2 uma vez que tiveram impacto direto na preparacao de paletes. Assim embora

o0 ganho esteja quantificado separadamente, deve ser considerado no ponto 2.
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Alteracao do /ayout e utilizacao da

aplicacao com o terminal

Alteracoes nas recolhas de produto final

Alteracdes no processo de embalamento

de caixas SCH

AlteracOes na classificacao dos codigos

Tabela 14 - Sintese de resultados.

Proposta
(1) Distancia percorrida na preparacao de paletes
(primeiro turno)
(2) Tempo necessario para preparacao de paletes
(3) Impressao e colocacdo das packing lists no momento
de fecho das paletes
(4) Todas as recolhas serem efetuadas pelo operador da
expedicao
(5) Recolhas efetuadas com recurso a empilhador
(6) Criacao de um carro de produto final para a linha
MTHP
(7) Impressao de etiquetas diretamente na linha de
embalagem SCH
(8) Impressao automatica das etiquetas a partir da leitura
do cddigo de barras
(9) Colocacéo dos codigos com menos de 13 caixas em
prateleira no carro de PF - eliminar procura dos codigos

no carro
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Antes

8610m

28h24min

20min

3h36min

10h05min

25min

29min

29min

40min

Depois

2265m

20h35min

Omin

Ganho/Perda

74%

28%

100%

100%

100%

100%

100%
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Alteracao nas atividades do operador do

2° turno

Proposta Antes
(10) Tempo despendido pelo operador do 2° turno nas
atividades de expedicao (recolha e preparacao de 7h30
paletes)
(11) Eliminacéo da necessidade de uma pessoa da

5h30min
producdo para embalar
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Depois

8h

Ganho/Perda

100%
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7 CONCLUSAO E SUGESTAO DE TRABALHO FUTURO

Finalizado o projeto, o presente capitulo apresenta as consideracdes finais do mesmo e as sugestdes de
trabalho futuro a desenvolver nas atividades de expedicao, tendo como pensamento base o facto de que

a melhoria é continua.

7.1 Consideracoes finais

O principal objetivo da presente dissertacao era a melhoria das atividades de recolha e preparacdo do
produto final para expedicao aplicando principios Lean. Para isso, tracaram-se alguns objetivos
especificos que serviram como base para o trabalho desenvolvido. A recolha de produto acabado das
linhas e preparacao das paletes para expedicao constituem atividades de valor ndo acrescentado do
ponto de vista do cliente sendo, por esse motivo, o foco identificar e reduzir os desperdicios associados
as mesmas.

Seguindo a metodologia de investigacao utilizada, para cumprir o primeiro passo — diagnostico — foram
realizadas varias observacdes que resultaram na descricao e analise critica da situacao atual, onde foram
identificados os principais desperdicios na execucao das tarefas do operador da expedicao.

O desperdicio mais significativo encontrado foi o das movimentacées que resultava em grandes
distancias percorridas pelo operador e se devia ao /ayout da situacao atual e a forma como os dados
eram inseridos em sistema — o operador tinha de movimentar os carros de produto final e as paletes
correspondentes para junto de um posto de trabalho em todas as situacdes. A forma de insercdo dos
dados em sistema era também uma fonte de erro uma vez que a contagem das caixas era realizada pelo
operador. Para reduzir os dois desperdicios descritos, foi proposto e implementado um novo /ayout da
area de expedicao e desenvolvida, em conjunto com o departamento informatico, uma aplicacao que
permitia a leitura unitaria das caixas no local onde os carros e paletes se encontravam, sem ter a
necessidade de os deslocar até ao posto de trabalho.

Por outro lado, a classificacao subjetiva dos cédigos de produto final realizada pelo operador acerca da
quantidade a expedir em cada semana, levava a erros na classificacao dos mesmos que correspondiam
a defeitos do processo. Isto implicava que o cliente ndo recebesse o material nas condicoes requisitadas
- codigos que seriam runner type naquela semana, serem classificados pelo operador como mistos
porque, habitualmente, ndo eram runner type. Com a proposta apresentada e implementada, a

classificacao dos codigos passou a ser realizada de uma forma objetiva, tendo como base os dados da
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producdo semanal prevista, sendo essa classificacdo entregue ao operador para que este conseguisse
separar corretamente o material. Como desvantagem desta alteracao, destacou-se o facto de o operador
ter de consultar essa lista ao preparar as paletes de PF.

Em suma, nas fases de planeamento e implementacéo de acdes, reduziram-se as distancias percorridas
pelo operador para colocar as caixas de produto final nas paletes correspondentes em 1269 metros por
dia, o que corresponde a uma reducao de 74% e o tempo necessario para realizar estas tarefas, traduzido
num ganho diario de aproximadamente 94 minutos. Com a aplicacao informatica desenvolvida, prevé-se
a diminuicao da probabilidade de erro na insercao dos codigos e respetivas quantidades em sistema.
Esta aplicacdo permitiu ainda a impressao e alocacdo no imediato das packing lists as paletes
correspondentes, eliminando os 20 minutos necessarios no dia de carregamento do camiao tendo esse
tempo sido distribuido pelos momentos de espera enquanto as paletes se encontravam na maquina de
filmar, ja depois de completas.

Com as alteracbes nas atividades de recolha de produto final, nomeadamente utilizacdo de um
empilhador, apesar de se estimar que tenha havido um aumento no tempo necessario para estas
atividades, conseguiu-se reduzir o esforco fisico do operador, melhorando esta tarefa do ponto de vista
ergonomico.

A melhoria das atividades de recolha de produto final das linhas de producédo e preparacao do mesmo
para expedicdo, foco do presente projeto, decorreu no ambito da filosofia de melhoria continua existente
na Gewiss Portugal. Para que o projeto fosse bem-sucedido, foi importante o envolvimento dos diferentes
departamentos de forma que fossem tidos em conta todos os fatores relacionados com a preparacao do

produto acabado para expedir e expedicao propriamente dita.

7.2 Sugestoes de trabalho futuro

Sendo a melhoria um processo continuo, é sempre possivel melhorar os processos e reduzir desperdicios
de forma a aumentar a qualidade e eficiéncia dos servicos prestados pela logistica, neste caso a
expedicao de produto acabado, ao seu cliente.

A primeira sugestao de trabalho futuro passa por implementar as propostas de melhoria realizadas que
nao tinham sido implementadas durante a execucao do projeto, nomeadamente a impressao das
etiquetas para embalamento do produto Schneider.

No ambito das atividades de preparacao de paletes, sugere-se ainda o calculo automatico do peso da

palete a partir das quantidades de cada codigo de produto final inseridas na mesma, bem como a
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implementacao de suportes para colocacao das paletes em construcéo — propostas ndo implementadas
no decorrer do projeto. Em relacéo a introducdo da informacéo das caixas de PF nas paletes em sistema,
existe ainda a possibilidade de ser estudada a introducdo de etiquetas nas caixas de PF com sistema
RFID de forma a deixar de ser necessaria a utilizacdo do terminal enquanto se coloca as caixas nas
paletes.

Sempre que haja necessidade de acrescentar carros de produto final ou paletes em construcao, deve

ser analisado o /ayoute o impacto das respetivas alteracdes de forma a manter as melhorias alcancadas.
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ANEXO | — ANALISE DO NUMERO DE CAIXAS MTHP POR CADA RECOLHA

Nesta seccdo sao apresentados na Tabela 15 os dados que serviram como base para a analise do
numero de caixas recolhidas pelo operador da expedicdo em cada recolha MTHP ao longo de 21 dias

consecutivos de trabalho.

Tabela 15 - Numero de caixas por recolha de produto final MTHP.

Dia Recolha N° caixas
1 1 15
2 17
2 1 20
2 15
3 1 17
2 17
4 1 23
2 22
5 1 16
2 16
6 1 21
2 22
7 1 23
2 19
8 1 18
2 16
9 1 20
2 14
10 1 18
2 10
11 1 6
2 17
12 1 21
2 17
13 1 20
2 13
14 1 19
2 19
15 1 20
2 19
16 1 17
2 21
17 1 17
2 21
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18 16
12
16
12
19
18
16
24

Média 18

19

20

21

N R N~ N =N
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ANEXO Il — ESTUDO DE TEMPO POR RECOLHA POR PRODUTO FINAL — SITUACAO ATUAL

GEWISS PORTUGAL

Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho

Tarefa: Recolha dos produtos das linhas 12h Data: 15/mar/19
Ponto de Qe
Ne Fases do processo Medicio Referen| Notas | Ciclo| 1 2 3 4 5 6 | 7 8 9 (10| 11 (12| 13 | 14 (15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 |21 (22|23 |24 (25|26 (27|28 |29 |30 Média (L e i)
cia

8

Retirar carro vazio e transporta-lo até a linha MT

1

[N}

Substituir o carro cheio pelo carro vazio

1

3 | A hei ede 0 de qualidad:

P 9

Retirar carro vazio e transporta-lo até a linha $2

o | &

Substituir o carro cheio pelo carro vazio

=3

Transportar até ao Seccionador

~

Carregar o carro

@

Transportar o carro chei sreadei 50 de qualidad

©

Retirar carro vazio e transporta-lo até a linha SD3

10 |Substituir o carro cheio pelo carro vazio

11 |Transporte até ao WIFI

12 |Carregar o carro

2o d

13 |Transportar o carto chei eadei o i)

14 |Retirar carro vazio e transporta-lo até a linha RDRM1

15 |Substituir o carro cheio pelo carro vazio

16 |Transporte até ao ATR

17 |Carregar o carrinho

18 |Transporte até aos testes RDRM2 e RD

19 Carregar o carrinho

Figura 55 - Estudo de tempo por recolha por produto final - situacéo atual (1).
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oYV
GE=YYiSy, .
ISW/lele) Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho
GEWISS PORTUGAL
]
z I
Tarefa: Recolha dos produtos das linhas 12h Data: 15/mar/19 1
Ponto de| LG
N° Fases do processo icdo Referen| Notas Ciclo| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 [ 1213 | 14| 15| 16 17 18 | 19 | 20 (21|22 23|24 (25|26| 27|28 (29| 30| Meédia(L eti) t
o cia 0 | S| S S | S | e [ B | | | | | S| B
Pl 5 : R RS 3 L 1000 | 100.0 100.0 100,
18 | Transporte até aos testes RDRM2 e RD 1 It_l :303; :000 ‘?: ‘ 192
B E 00,0 | 1000 100.0 I X 100,
19 |Carregar o carrinha 1 g 5555 & 653
5 3 A z ] 100,0 | 100,0 100,
h 5
20 ocaro para 3 drea de inspegio de qualidade 1 § e S | =5 6.0
= > P & 1000 | 100,0 1000 | 1000 100,0
21|Retirar carro vazio e transporta-lo até & linha LP 1) § S5 [ 560 Giga | aE i 412
fustl 100,0 | 100,0 100,0 | 1000 100,0
22 |Carregar o carro 1 fi §537| 5044 108,37 | 134,04 705 i
e E 1000 | 100,0 100,0 | 100,0 100,0
23| Transportar até a linha BD 1 i |6 335 ik s 10,8
L 100,0 | 100,0 01 100,0 | 1000 100,0
24 |EaeasioeaTy I ti 5718|4454 132,50 9237 334 #339 5]
= 3 R = 5 100,0 | 100,0 1000 | 100,0 100,0 | 1000 100,0
25 | Transportar o carro cheio para a drea de inspego de qualidade i) i e | 5 P Sas | EiE ks 493
Z JoE 100,0 1000 | 100,0 100,0 | 1000 100,0
26 |Pegar no porta paletes e transportar até alinha MTHP 1 ™% i S| Ea e 55 770
5 100,0 | 1000 100,0
2 |eatrsaopors paloles ! ti 185,57 18878 | 18223 | 81,00 | 16345 623 B
3 3 AR g [ 1000 | 1000 100,0 | 1000 | 100,0 | 1000 00,0
28 | Transportar o carro cheio para a drea de inspego de qualidade i i T MR s iogo |3 e i 555 398
S

Figura 56 - Estudo de tempo por recolha por produto final - situacao atual (2).

134




ANEXO I11 — DISTANCIAS PERCORRIDAS NA PREPARACAO DE PALETES — SITUACAO ATUAL

ARMARI
0s
E
(=]
(2]
u
PALETE | | PALETE || PALETE
ESTANTE 2
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3.22m

8,76m
=
-| 0.85m | %5
MDC/ | | MDC/ MDC/ | MT/ MT/ Lp
IDP IDP IDP || MTC MTC o~ 2,16m
2
3
i
MDC/ | | MDC/ MDGC sp3 52/ ||RDR o
IDP IDP IDP 520 M1 s
E:
a
l 6,40m
|
SEPARA
ESTANTE 3 ESTANTE 4 poRres |PALETES
PALETE | | PALETE | | PALETE PALETE | | PALETE | | PALETE

Figura 57 - Layout situacdo atual com medidas (1).
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ARMARI
0s
E
=
o
PALETE | | PALETE || PALETE
ESTANTE 2

3,.22m

Figura 58 - Layout situacao atual com medidas (2).

! 3,75m |
!
= E_
| 0.85m | §5 ——C’_l_
MDC/ || MDC/ MDC/|| MT/ MT/ Lp
IDP IDP IDP [|MTC MTC o~
2
[=]
o
52/ ||RDR |: §
MDC/ || MDC/ MDC. " o
IDP || 1DP iop || 503 520 || M1 =
z
&
| 5,75m |
| 6,40m |
SEPARA
ESTANTE 3 ESTANTE 4 DOREs |PALETES
paLETE | | PALETE | | PALETE PALETE | | MTHP | | PALETE
5,11m

7.23m

5,89m

1,45m

PALETE

PALETE

PALETE

PALETE

PALETE

PALETE

PALETE

PALETE
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CERCA et
£
w
""_
L]
3.22m
ARMARI 0= [ -
os E [=]
MDC/ || MDC/ MDC/| | MT/ M/ o
IDP || IDP IDP ||MTC MTC e
o
w
o
o
] 5
MDC/ | | MDC/ MDC{ | a3 52/ | |RDR m o
IDFP || IDP IDP 520 || M1 =
=
[7¢]
w
] 361m
T35m £
— 1 2
[ 12,36m | w
T '9,53m |
1 1
52
ENSTO PALETE || PALETE
SEPARA
ESTANTE 2 5 ESTAMTE 3 ESTANTE 4 DORES PALETES
2
PALETE PALETE PALETE PALETE PALETE PALETE
I— 1.25m |

Figura 59 - Layout situacdo atual com medidas (3).
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ANEXO0 IV — ESTUDO DE TEMPOS PARA A PREPARACAO DE PALETES — SITUACAO INICIAL

GEWi55,

GEWISS PORTUGAL

Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho

Tarefa: LIBERTAR CARRINHOS Data:
Pont| Quant e
L. édia
N° Fases do processo o de |Referen | Notas [icld 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 |11 |12 |13 |14 |15 |16 |17 | 18 |19 | 20 |21 |22 | 23 | 24 | 25 | 26 | 27 |28 | 29 | 30 (Let)
Medi cia
| | ——— : T | 1000 | 100.0] 100,0 | 1000 | 1000 | 1000 | 100,0 |100,0] 1000 | 100,0]100,0]100.0{100.0]100,0]100,0]100,0/100.0] 100.0 |100.0] 1000 |100,0[100,0] 100,0| 100.0| 100,0 | 100,0]100,0]100.0]100.0 100.0] 1000
ti | 3507 | 4835 | 6053|6935 | 5022 | 677.0 | 6422 |634,6] 588.1 | 645.1 [454,0325.0] 66,1 | 435, 2] 327,1| 5652 | ## | 668.3 4655 271, |569.3(755,2(737.0| 9676 | 9133 | 480,0)594,4]635.7723.3[ 640.8 ) 515.1
L | 1000 [100,0] 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 100,0 |100,0] 100,0 | 100,0]100,0[100,0]100,0 100,0
|- = Cie AT SR AE L ti 1725|936 [ 3043 | 320,07 327.1 [ 8114 | 7691 |239.3] 2147 | 486.8[310,1894,7 [ 676.1 1001
3 | — : || 1000 [100.0] 100,0 | 1000 | 1000 | 1000 | 100,0 |100,0] 1000 | 100,0]100,0[100.0] 100.0 100,0]100,0] 100,0]100.0] 100.0 100,0
| 4345 BE5 7 [ Fas.0 |08 | 3730 [ 2135 | 3035 |333.6] 4547 364.6 | 484.7[453.7| 3035 | 405 6 507.6] 455.1565.0] 5534 1557
; - [ 1000 | 100,0] 100.0 | 100,0 | 1000 | 100.0 | 100,0 [100,0] 100.0 | 100,0 00,0
4 |iberar Carrinho SD3 ! | 450 |3 [ 35 350|155 8 [ Beee | 07,3 1854 1147 [ 165.7 5175
; ; L _| 1000 [ 100,0] 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 100,0 100,0
5 L t 1480 | 4148 | 260 | 1683 | 496,67 2006 | 1786 2891
L | 1000 [100,0] 100,0 | 100,0 | 1000 | 1000 | 100,0 |100,0] 1000 | 100,0]100,0|100,0|100,0100,0]100,0| 100,0/100.0] 100,0 |100,0] 1000 |100,0[100,0(100,0|100,0| 100,0 100,0
gl |- G RERLTHRE AT L ti | 5443|486 | 2415 | 702,87 5462 | 5482 | 5600 |165.1] 183,23 |297.2[392.9(547.7| 72,9 |249,3]200,8] 361,5(494.3 101.8'|369.0] 3881 |342.9|141,6[ 167.3 8155 177.9 356.4
L | 1000 [100,0] 100,0 | 1000 | 1000 | 1000 | 100,0 100,0
7 |Libertar Cartinhio LP/MINIBED ! | 5785 | i078.4] 3213 4366 | 7641 [1170.3| B642 761.9
; - [ 1000 | 100.0] 100.0 | 100,0 | 100,0 | 100.0 | 100,0 [100.0 00,0
8 |Libertar Carrinho MTHP ‘ ti [ 4047 78| W43 | 567,87 "360,0 [ 3046 | 4543|500, 4483
L
® ti
L | 1000 [100,0] 100,0 | 100,0 | 100.0 100,0
0 e L ti [ 1235.7 |1167.4] 1017.8 | 13828 B45.9 11339
1

Figura 60 - Estudo tempos para a preparacdo de paletes - situacdo inicial.
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4

GEWISS PORTUGAL

Medida de Tempo dos

lementos de Trabalho

—t-m-

Tarefa: Embalamento Schneider Data: 15imar/19
Ponto | Quant
Ne Fases do processo de |Referen| Notas |Ciclo| 1 | 2 | 3 | 4 | 5|6 |7 | 8|9 | 1011121314 15|16 |17 (18 19|20 |21 |22(23 |24 |25| 26 (27|28 | 29|30 |31 | 32 | 33|34 35|36 )37 (38 (39|40 |41 42 |43 |44 | 45
Medigdo| cia
1 |Montar caia exterior 1 Ll o0 %50 | oo [ w050 [ 050 5| 050] 1050] W60 | 860 | 950 | 960 | W60 W50 950 | 950 | 950 | 950 | #0950 | %0 | 950 950 | 0| 950 | 550 | w0 | 950 | 950 | 50| 950 | 950 950 [ 950 | 960 | #0960 | 950 950 | 0| o0 | O
- i 6 | e | BT | 40| et | iEad | 008 | ik | s | oo | 8] i | ] w00 | T | B | B | et | RaE] 1| 98| e | Eor | 4| WRa| Bran | Bia] B | Hasd | W | s | Bk | w0 | v | Hek | B | B | | San | Bak | e 24 B
) L | o0 0 | 950 | 050 [ 050 05| 05,0] 1050 ] W50 | 860 | 950 | 950 | 1, 0] 950 | %50 | 95 NENENED MEER N ED T 95, TEENENENET T T
2 i T ) e ol R a7 | 66 55| B 7| B | BAET | BReS] Tad| i | i e L E R R R e
2 |5can ] T R W6 | S50 | 950 | 950 | W 0] 950 | 90 | 95 NENERED MENERENE AT 950 950 [ 950 | 960 | %60 960 | 950 950 | 0] o0
|| 7Ed | BB ] g | €48 {30 | 536 e i | e | AT | 5 | o A o6 | 608 | 683 ] 4 a8 | e e e | R | T e | aae | eR | T | ne | oz | aad | e [ are ] | Va0 gz
2 |Fechar Caba ] L[ oen] 950 | oon [ w50 050 5| w050] 105,0] W60 | 860 | 950 | 960 | 1, 50| 950 | 850 | 50 TIEER S50 | 850 | 80| 950 | 950 | 50| 950 | 950 950 [ 950 | 960 | 9650 96| 950 950 | 50| 950 | 56D
T I CX T I e SN FT I e R ] Y L 1354 ] 1528 o ST ad | T | A | BT E A 0| Snd | s Wos || BT | a8 | B H | 18| e | e
5 1 Ll oen] 0 | oon [ om0 |05 5| w050] 1050] w60 | 860 | 950 | 960 | 1, 50| 950 | 950 | 950 | 950 | 860] 950 | 860 | 950 950 | 80| 950 | @50 ] w0 950 | 950 | 950 | 950 | 950 950 [ 950 | 960 | %60 960 | 950 950 | 90| 950 | S0
N N T Ml el I W ST e G0 | 9 | eiei | Bd | 07 | g 643 | 860 | Ges| "aov | Boe | e | e | e | B | s | iaee| .2 668 | 628 | Tabd | 66 | ileq | 8a8 | 745 | 007 st | i | 08
8 i
’ ]

Figura 61 - Estudo tempos para embalamento de produto SCH.
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ANEXO0 VI — ESTUDO DE TEMPOS PARA IMPRESSAO DE ETIQUETAS SCHNEIDER

=/ Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho
GEWISS PORTUGA
Tarefa: Imprez=do etiguetas SCH Data:
T Quant Madi
o ode L.
N Fases do processo Medi Referen|MNotas Cicld 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| 11 (12| 13 | 14 (15|16 | 17 18 |19 20 |21 (22| 23 (24 |25| 26 | 27| 28| 29| 30 |alLe| ¢
- cia 1]
q |mpress§DetiquetaSSCH = 1 L. 100,0 | 100,00 | 00,0 (100,00 ( 1000 [ 1000 [ 1000 | 100,0 | 100,0] 100,01 100,0 | 100,0] 1000 | 00,0 | 100,01 100,0 00,0 a4
ti 137,0 215,0 | 145,0 [ 2350 [ 24,0 [ 2670 [ 1850 [ 02,0 [ 194,0) 201,0] 133,0 | 314,0) 120,0 | 225,0 | 153,0] 212,0 215,39 B
z L
ti
3 E

Figura 62 - Estudo de tempos para impressdo das etiquetas SCH.
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ANEXO0 VIl — ESTUDO DE TEMPOS PARA A COLOCAGAO DAS PACKING L/ISTIMPRESSAS NAS PALETES ASSOCIADAS

VY 2
GEW, -
GEWISS, Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho
GEWISS PORTUGAL
Tarefa: Colocac8o das packing list impressas nas paletes Data:
Ponto de el Médi
N° Fases do processo Mediciio Referen| Notas |Ciclo| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 | 12 (13 (14 |15|16 |17 |18 |19 (20 21|22 |23 |24 | 25(26 |27 |28 |29 |30 [Le:;
cia
1 |Colocagn dos impressos has paletes cometas 1 100,0 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 1000 | 100,0 | 100,0 [ 100,0 | 1000 | 100,0 | 1000 | 1000 100,0
ti 225 7253|475 232 | i3 | 185 | 212 | 183 | 72 | 197 | 228 | 252 F 204
L
2 - .
ti

Figura 63 - Estudo tempos para colocacdo das packing lists nas paletes
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ANEXO VIII — MACRO PROPOSTA PARA CLASSIFICACAO DOS CODIGOS CONFORME

QUANTIDADE A PRODUZIR SEMANALMENTE

Sub Released()
' Released Macro

' Detetar ordens Release

Application.ScreenUpdating = False

Dim Registos
Dim Registoss
Dim Registosss
Dim LASTROW As Integer
Dim i As Integer
Dim j As Integer
Dim k As Integer
Dim a As Integer
Dim | As Integer
Dim m As Integer
Dim n As Integer

Dim c As Integer

Sheets("Programacdo Semanal").Select
Cells(7, 4).Select

Registos = Sheets("Programacdo Semanal").Cells(Rows.Count, "C").End(xIUp).Row

i=7
While i < Registos + 1

If Cells(i, 4).Value <> "Release" Then
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Cells(i, 4).Select

Rows(i).Delete

i=i-1

Registos = Sheets("'Programacao Semanal").Range("'C65536").End(xIUp).Row
End If

i=i+1

Wend

'update da dinamica

Call UpdatePivot

'copiar dados da dinamica

Sheets("T.Dinamica").Select

Range("a2").Select

Range(Selection, Selection.End(xIDown).Offset(-2, 0)).Select 'colocar -1
Range(Selection, Selection.End(xIToRight)).Select

Selection.Copy

Sheets("Sintese").Select

Range("'C6").Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xIPasteValues, Operation:=xINone, SkipBlanks _
:=False, Transpose:=False

Range("a2").Select

' caixas e palete

Sheets("Sintese'").Select
LASTROW = Sheets("Sintese").Cells(Rows.Count, "C").End(xlUp).Row
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On Error Resume Next

Cells(6, 6).Select

Forj=6 To LASTROW + 1

Cells(j, 6).Value = WorksheetFunction.VLookup(Cells(j, 3), Sheets('Dados caixas").Range("'al:f1790"),

4, 0)

Next |

For k =6 To LASTROW + 1

Cells(k, 7).Value = WorksheetFunction.VLookup(Cells(k,
caixas").Range("al:f1790"), 6, 0)
Next k

' calcular missing em caixas
Sheets("Sintese").Select
LASTROW = Sheets("Sintese").Cells(Rows.Count, "C").End(xlUp).Row
Dim resultado As Long
resultado = Cells(a, 8)
For a =6 To LASTROW
Cells(a, 8).Value = Cells(a, 5).Value / Cells(a, 6).Value

Next a

tipo palete

Sheets("Sintese'").Select
Cells(6, 9).Select

For | =6 To LASTROW + 1

If Cells(l, 8).Value < 13 Then
Cells(l, 9) = "Menor que 13"
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Elself Cells(l, 8).Value < 1 Then
Cells(l, 9) = "Avulso"

Elself Cells(l, 7).Value - Cells(l, 8).Value <= 0 Then
Cells(l, 9) = "Runner Type"

Else

Cells(l, 9) = "Misto"

End If

Next |

'Colocar informacdes novas nas folhas tipo

Sheets("Sintese").Select
Cells(6, 3).Select

For m = 6 To LASTROW + 1
Sheets("Sintese").Select

If Cells(m, 9).Value = "Runner Type" Then

Range(Cells(m, 3), Cells(m, 8)).Select

Selection.Copy

Sheets("Runner Types").Select

erow = ActiveSheet.Cells(Rows.Count, 1).End(xIUp).Offset(1, 0).Row
ActiveSheet.Cells(erow, 1).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xIPasteValues, Operation:=xINone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False
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Elself Cells(m, 9).Value = "Menor que 13" Then

Range(Cells(m, 3), Cells(m, 8)).Select

Selection.Copy

Sheets("Menor 13").Select

erow? = ActiveSheet.Cells(Rows.Count, 1).End(xIUp).Offset(1, 0).Row 'faz a contagem das linhas e
vai para uma linha abaixo'

ActiveSheet.Cells(erow2, 1).Select

Selection.PasteSpecial Paste:=xIPasteValues, Operation:=xINone, SkipBlanks _

:=False, Transpose:=False

Else

Resume Next

End If

Next m

'eliminar SCH

Sheets("Menor 13").Select
Cells(2, 1).Select
Registoss = Sheets("Menor 13").Cells(Rows.Count, "C").End(xIUp).Row

n=2
While n < Registoss + 1

If Cells(n, 1) Like "X*" Then

Cells(n, 1).Select

Rows(n).Delete

n=n-1

Registoss = Sheets("Menor 13").Range("C65536").End(xIUp).Row
End If
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n=n+1

Wend

‘eliminar runners que nao sao MDC/IDP

' Sheets("Runner Types").Select

" Cells(2, 2).Select
' Registosss = Sheets("Runner Types").Cells(Rows.Count, "C").End(xIUp).Row

'c=2
" While ¢ < Registosss + 1

'If Cells(c, 2).Value <> "MDC" And Cells(c, 2).Value <>"IDP" Then

'Cells(c, 2).Select

'Rows(c).Delete

'c=c-1

'Registosss = Sheets(""Runner Types").Range("'C65536").End(xIUp).Row
'End If

'c=c+1

'fim de eliminar runners
'Wend

'fim das folhas tipo

MsgBox "Fim ", voOKOnly + vbInformation
Application.ScreenUpdating = True
End Sub
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Sub UpdatePivot()

' UpdatePivot Macro

Sheets("T.Dinamica").Select
ActiveSheet.PivotTables("Tabela Dindmica7").PivotCache.Refresh
Range("a2").Select

End Sub
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ANEXO IX — DISTANCIAS PERCORRIDAS NA PREPARAGAO DE PALETES — RESULTADOS
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Figura 64 - Layout final com medidas (1).
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Figura 65 - Layout final com medidas (2).
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Figura 66 - Layout final com medidas (3).
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Figura 67 - Layout final com medidas (4).
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Figura 68 - Layout final com medidas (5).
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Figura 69 - Layout final com medidas (6).
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Figura 70 - Layout final com medidas (7).

155



Melhoria das atividades de recolha e preparaciao de produto final para expedicao aplicando principios Lean

FOIRETOS

F.DIRETOS

e
s
4 a0 1
— ! 7
-
ws
HE [ 3
ICARRO BOVEDHP/| I‘L‘J é 5 % ﬁ g
ARMARIO MINILP
s Fe i3 iz
we weE
w w
Ee qz iz
T 5 zE =)
GARRO MTHP == = = = '
w o
=g =3 w
CARRO SO/ 28 53 @ b S
WIFIAUX a g == E =
w w e
a2 (=}
2o | g & 2 EE
%J g o o
CARRO MTIMTC a E
o A1
F] e 2 \
g iz :
e
32 CARRD MTIMTC == &
Qe PALETE 52 || PALETE 520 i
2 R 412 B
o H 8
28
S
m I
PALETE PALETE PALETE wv
ensToisT) || HAGER | | BMiABE z £z
£ 5
& s |[ & &8 || & 2%
a ” -] ] 2 E m =
[
ok S g % g |
%=
2 PALETE | | PALETE o a 9 )
S8 | |rmaTal| "M e g & A POSTO EXP
g 0 o g DE:JOLV PALETE PALETE
o SCH scH

Figura 71 - Layout final com medidas (8).
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ANEXO0 X — ESTUDO DE TEMPOS PARA IDENTIFICAR CAIXAS DE PF INFERIORES A 13 NO CARRO DE PF

(E[AEEVVE ==
GEWiISS,

Medida de Tempo dos Elementos de Trabalho
GEWISS PORTUGAL

Tarefa: 0 Data:
Ponto | Quant e
N°® Fases do processo de |Referen| Notas |Ciclo| 1 |2 (3 (4|5 |6 |7 |8 (9 (10|11(12(13(14|15|16|17|18(19(20|21|22|23|24(25|26|27|28|29|30 (Le ti)
Medigio| cia
. L 100,0( 100,0{ 100,0{ 100,0{ 100,0{ 100,0] 100,0] 100,0] 100,0) 100,0] 100,0{ 100,0( 100,0( 100,0 100,0
1 |Verse 1 codigo pertence aos <13 i i N ) N I el 34
2 i

Figura 72 - Estudo tempos para identificar caixas de PF inferiores a 13 no carro de PF.
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