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Melhoria dos Processos Produtivo e Logistico numa Empresa Téxtil

Resumo

Esta dissertacdo surge no ambito do Mestrado de Engenharia Gestdo da Qualidade, sendo o projeto
desenvolvido na empresa- Storia di Moda K- Design e Producdo Téxtil, LDA. Este projeto teve como
principal objetivo melhorar os processos produtivo e logistico da empresa, recorrendo a ferramentas Lean

Manufacturing e a ferramentas da Qualidade.

Numa fase inicial foi efetuada a revisdo de literatura, onde se abordou a filosofia Lean, assim como a
utilizacao de algumas ferramentas do Lean e da Qualidade para a resolucédo de problemas em contexto
empresarial. De seguida procedeu-se a apresentacdo da empresa e efetuou-se um diagnostico da
situacao atual relativamente aos processos de producéo, nomeadamente o processo de corte, e logistico.
Neste diagndstico foi utilizado o indicador OEE para calcular a eficiéncia das maquinas de corte, tendo-
se obtido valores abaixo dos 43%. Estes valores de OEE tao baixos desencadearam uma identificacao e
analise dos principais problemas associados a perdas de eficiéncias do processo do corte. Para analise
da situacdo atual dos processos de producao e logistico foi também utilizada a ferramenta VSM com uma
ordem de fabrico que se considerou representativa de uma grande quantidade de ordens de fabrico
processadas na empresa. O VSM obtido mostrou a existéncia de tempos de espera muito elevados nas
varias operacdes do processo. Assim como um grande nimero de operacoes que nao acrescentam valor
ao produto final, mas que sdo indispensaveis tendo em conta a forma como a empresa funciona (grande

parte das operacdes para a obtencao do produto final sdo realizadas por empresa subcontratadas).

Uma analise cuidada do diagndstico realizado permitiu a identificacdo de oportunidades de melhoria e a
apresentacao de um conjunto de propostas, que a serem implementadas, permitiriam reduzir varios
tipos de desperdicios do processo e, por conseguinte, aumentar a sua eficiéncia e eficacia. Destacam-se
destas propostas a alteracdo da politica de manutencdo das maquinas de corte, a alteracao do
planeamento da producado passando de uma producao “empurrada” para uma producéo “puxada” e a
organizacdo dos espacos de armazenamento e de trabalho recorrendo a metodologia 5S. Esta
metodologia foi implementada no decurso deste projeto e os resultados obtidos foram bons e

encorajadores para que sua manutencao e aprofundamento.

Palavras-Chave: [ean Manufacturing, OEE, VSM, 5S, Industria Téxtil
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Improvement of Production and Logistic Processes in a Textile Company

Abstract

This dissertation appears within the scope of the Master of Engineering Management Quality, with the
project being developed in the company: Storia di Moda K - Design and Textile Production, LDA. This
project's main objective was to improve the company's production and logistical processes, through the

implementation of Lean Manufacturing and quality tools.

Initially, a literature review was carried out, which addressed the Lean process, how it appeared and some
of its tools, that served as the basis for some of the presented proposals. Then, the company was
presented and a diagnosis was made to the current situation regarding production and logistics
processes. In this diagnosis, the OEE indicator was used to calculate the efficiency of cutting machines,
with obtained values below 43%. These values of such low OEE triggered an identification and analysis of
the main problems associated with the loss of efficiency in the cutting process. For the analysis of the
current situation of the production and logistics processes, VSM tool was also used with a manufacturing
order that was considered representative of a large number of manufacturing orders processed in the
company. The obtained VSM showed the existence of very long waiting times in the various process
operations, as well as a large number of operations that do not add value to the final product, but that
are essential taking into account the way the company works (large part of the operations to obtain the

final product are carried out by subcontractors).

A careful analysis of the diagnosis carried out allowed the identification of opportunities for improvement
and the presentation of a set of proposals that, if implemented, would make it possible to reduce various
types of waste in the process, and therefore, increase its efficiency and effectiveness. As examples of
these proposals, is the change of the maintenance policy for the cutting, and changing production
planning from “push production” to “pull production” and the organization of storage and work spaces
using the 5S methodology. This methodology was implemented during this project and the results

obtained were good and encouraging for its maintenance and deepening.

Keywords: /ean Manufacturing, OEE, VSM, 5S, Textile Industry
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1 Introducao

Neste capitulo faz-se o enquadramento do tema do presente projeto de dissertacdo, e apresentam-se os
principais objetivos delineados, as perguntas de investigacdo, a metodologia de investigacao usada e,

por fim, a estrutura deste documento.

1.1 Enquadramento

A industria téxtil tem uma grande importancia na estrutura social e econémica portuguesa, porém,
segundo a AEP, esta excessivamente centrada em atividades de baixo valor acrescentado, negligenciando
0s elementos de orientacdo para o cliente e o mercado (Silva et al., 2011). Para enfrentar este problema
e os desafios concorrenciais de um mercado global, a industria téxtil portuguesa tem passado por um
processo moroso de reestruturacao, modernizacao e evolucao tecnoldgica que, embora seja essencial,
¢ insuficiente. Para atingir os resultados esperados sdo necessarias politicas de gestdo inovadoras,
centradas na melhoria continua dos processos e no aumento da qualidade dos produtos e servigos, bem
como uma aposta da inovacdo dos mesmos. Uma das grandes dificuldades do setor téxtil é a
sazonalidade dos seus produtos e tendéncias da “moda” o que introduz incerteza e instabilidade no setor

(Silva et al., 2011).

Esta dissertacao realiza-se numa empresa téxtil que labora no mercado portugués ha mais de 10 anos,
produzindo vestuario de bebé, crianca, mulher e homem. Atualmente, a empresa enfrenta problemas ao
nivel da producéo, nomeadamente na seccao de corte. As maquinas de corte apresentam indices de
produtividade baixos devido a paragens frequentes ndo planeadas. Para colmatar estas perdas de

produtividade, a empresa recorre a subcontratacao de corte.

Existem outros aspetos a ter em conta neste projeto que se prendem com questoes de organizacao da
empresa, como o layout, a identificacdo dos materiais, a gestdo de stocks de matérias primas, acessorios,
entre outros. No que se refere ao processo logistico, como a empresa subcontrata a maioria dos servicos
de transporte, existe muita perda de tempo no transporte da mercadoria. Estes problemas acarretam

custos desnecessarios para a empresa e falhas no cumprimento dos prazos de entrega ao cliente.



1.2 Objetivos

Esta dissertacdo tem como principal objetivo aumentar a eficiéncia dos processos produtivo e logistico
da empresa, através de uma reducdo dos tempos de espera entre operacdes e dos tempos das
operacoes. Por esta via pretende-se também aumentar significativamente a taxa de cumprimento dos

prazos de entrega propostos pelo cliente.

Para que estes objetivos sejam alcancados sera necessario analisar detalhadamente os processos de
producao e logistico da empresa, identificar os principais problemas, desenvolver propostas de melhoria
e proceder a sua implementacao. Este estudo sera suportado na filosofia Lean Manufacturing (Hodge et

al., 2011) com recurso a ferramentas do Lean e da Qualidade.

Com a realizacao deste projeto espera-se obter os seguintes resultados: (i) conclusao do mestrado em
Engenharia e Gestao da Qualidade e a consequente obtencao de grau mestre; (ii) diagnostico dos atuais
problemas dos processos de producao e logistico da empresa e (iii) reduzir o /ead time das encomendas

e (iv) aumentar a taxa de cumprimentos dos prazos de entrega.

1.3 Metodologia de Investigacao

A realizacao deste projeto de dissertacao seguiu a metodologia investigacao-acao em que consiste num
processo ciclico de diagnostico, planeamento, acdo e avaliacao, o que leva, a uma “mudanca” na
organizacdo (Figura 1). Esta metodologia caracteriza-se por um grupo de individuos que identifica o
problema resolve-0, avalia o sucesso obtido e, ndo estando satisfeito, efetua uma nova tentativa
(Monteiro, 2019). Este processo ciclico leva a possibilidade de haver mudancas que sdo implementadas
e avaliadas no ciclo seguinte. A investigacdo-acdo centra-se em situacdes especificas e solucdes
consistentes. Esta dissertacao, também, seguiu uma abordagem dedutiva, uma vez que, testa a teoria

com base da proposta de investigacao.
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Figura 1 - Espiral da Investigacdo-Acédo (Doosti-lrani et al., 2017)

1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacdo encontra-se dividida em 6 capitulos. No primeiro capitulo é apresentado um
enquadramento do tema, bem como os objetivos e metodologia de investigacdo utilizada. O segundo
capitulo é destinado a revisdo bibliografica. Neste capitulo é feita uma abordagem a histéria de Lean
Manuftacturing, sdo apresentadas algumas ferramentas de Lean e da Qualidade que sdo reportados

alguns estudos de Lean aplicado em empresas relacionadas com o setor téxtil.

No terceiro capitulo é feita a descricdo da Storia Di Moda K-Design e Producao Textil, Lda - empresa onde
se realizou a presente dissertacdo e apresenta-se uma descricdo dos principais processos (produtivos e

logistico) da empresa.

O quarto capitulo diz respeito ao diagndstico da situacdo atual da empresa, onde se identificam e
analisam problemas com base na observacado direta, em dados/informacao recolhidos dos processos e
em brainstormings e reunides com varios colaboradores relacionados com os problemas/processos. O

recurso a ferramentas Lean e da Qualidade foi fundamental na estruturacdo e analise destes problemas.

O quinto capitulo foca-se, essencialmente, nas propostas de melhoria a implementar para resolver os

problemas identificados no capitulo anterior.

Por ultimo, no sexto capitulo apresentam-se as principais conclusdes deste projeto.



2 Revisao da Literatura

No presente capitulo faz-se um enquadramento do tema da dissertacdo com base numa revisdo da
literatura e apresenta-se a filosofia Lean Manufacturing, com os seus principios, ferramentas associadas

e ferramentas da qualidade.

2.1 Indastria Téxtil

A industria téxtil, a nivel mundial, tem passado por um processo moroso de reestruturacao, modernizacao
e evolucao tecnoldgica. Segundo, Nuno Fernandes da SAS Portugal, a industria téxtil enfrenta alguns
desafios e dificuldades, sendo que a colaboracdo entre parceiros e empresas do mesmo setor ¢

fundamental para ultrapassar barreiras que vao surgindo (Fernandes, 2022).

No mercado global, complexo e competitivo, tem-se vindo a verificar um aumento gradual da exigéncia
dos clientes por melhor qualidade dos produto e servicos, contudo, o setor téxtil tem demonstrado um
comportamento dindmico e competitivo para atender as necessidades do mercado (Komal & Saad,
2022). Neste ambito, as empresas tém obtido beneficios importante da implementacao de sistemas da
qualidade, uma vez que estes permitem abordar os requisitos e expectativas dos clientes de forma
sistematica, padronizada e adaptada a realidade de cada empresa, melhorando o desempenho destas

(Pinto, 2017).

Para se atingir os resultados esperados é necessario ter politicas de gestao inovadoras com foco na
melhoria continua dos processos e no aumento da qualidade dos produtos e servicos. Mesmo paises em
vias de desenvolvimento, como o Paquistéo, a india, a Turquia, o Peru, entre outros, tem vindo a aplicar
este tipo de politicas. Presentemente, as empresas téxteis do continente asiatico representam cerca de
70% da producao téxtil mundial. O crescimento do setor téxtil verificado nesta regido tem sido liderado
pela China, com um aumento muito significativo da sua producdo nos anos mais recentes (Pari-Romero
et al., 2022). Este crescimento na regido da Asia leva as empresas téxteis situadas na Europa a
procurarem formas de melhorarem os seus processos de fabrico e de reduzirem os custos operacionais

para se manterem competitivas (Robertsone & Menzinska & Lapina, 2022).

Segundo Abreu (2015), a reducao de custos, o aumento dos niveis de produtividade e qualidade, o foco
na eficiéncia, a reducao de desperdicios associados aos processos, sao algumas das principais

preocupacdes das empresas téxteis para obterem ganhos de competitividade.



A evolucdo da industria téxtil contribuiu bastante para o surgimento de novos padrdes econémicos e de

novos meios de producdo que influenciaram outras areas industriais.

A evolucdo da industria foi um marco histérico e contribuiu bastante para o surgimento de novos padroes
economicos e para novos meios de producao que infundiram outras areas industriais. A inovacdo no
téxtil deve-se a sustentacao dos negocios e rentabilidade das organizacdes, sendo este um resultado da
valorizacdo dos produtos e servicos, renovando processos, investindo em conhecimento de base
cientifica e tecnoldgica e conquista de novos mercados e satisfacdo do cliente e do consumidor (Abreu,

2015).

2.2 Historia de Lean Manufacturing

Lean Manufacturing € uma abordagem inovadora as praticas de gestdo, em que tenta melhorar o
desempenho, envolvendo ferramentas de gestao, producao e qualidade eliminando os desperdicios que
nao agregam valor no produto ou servico (Naeemah & Wong, 2023). As empresas adotam ferramentas

de Lean Manufacturing. para uma gestao inovadora, com o foco na melhoria de produtos e servicos.

Apds a Segunda Guerra Mundial, Taichii Ohno e Shingeo Shingo foram os impulsionadores do novo
sistema de producao da Toyota (7oyota Production Systerm — TPS). Os fundamentos deste sistema, que
estdo na origem do Lean Manufacturing, foram primeiramente testados e estabelecidos na Fabrica de

maquinaria de Honsha (Liker, 2004).

Os objetivos da implementacdo do TPS foram diminuir os desperdicios, reduzir custos, preservar a

qualidade do produto, maximizar a capacidade produtiva e ter vantagem competitiva com a industria

Altamente
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Pensamento
de Lean

Alta
qualidade

Figura 2 - Pensamento Lean (Adaptada de: Kumar et al., 2022)
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Este sistema desencadeou uma transformacao global em praticamente todos os setores da cadeia de
producdo e fornecimento da Toyota (Liker, 2004), e despertou a atencdo do mundo devido ao
crescimento lucrativo da Toyota que alcancou em 2007 o topo da Industria automoével mundial. Mais
tarde, os principios do TPS estdo na origem da filosofia Lean Manufacturing, que surge nos EUA nos
anos 80 do século XX com objetivo fundamental de maximizar o valor do produto por meio da
minimizacdo de desperdicios (Sundar et al., 2014). Poucos anos depois, varias empresas nos EUA e na
Europa comecaram a implementar Lean Manufacturing nas suas linhas de producdo. Desde entao, esta

filosofia tem evoluido bastante, devido aos percursores e as empresas que serviram de referéncia.

Esta filosofia de producdo, com principios e praticas, tem como propoésito a eliminacdo de desperdicios

(Barros et al., 2010). Estes desperdicios sdo (Figura 3):

e Sobreproducado- este desperdicio surge quando ha excesso de producdo ou producao produzida
sem estar relacionado a um cliente;

e Defeitos- sdo produtos que nao estdo de acordo com os requisitos do cliente, ou seja, produtos
nao-conformes. Estes tipos de produtos sdo devido a erros que ocorrem durante a producao;

e Transportes- todo o servico de movimentacdo da matéria-prima/produto na fase acabada ou por
terminar;

e Stocks em excesso- produtos acabados, semiacabados e a matéria-prima armazenada, que
sobra, implicam custos para as organizacoes e sao considerados como desperdicios;

e Movimentacao- todos os movimentos feitos pelos colaboradores, de forma desnecessaria, nas
instalacdes da organizacao;

e [Esperas- este desperdicio relaciona-se com o tempo de paragem/espera que Sao 0s
equipamentos, os colaboradores e os materiais. No tempo da paragem nao ha producéao;

e Sobreprocessamento- todos 0s processos e etapas que nao acrescentam valor ao produto final.

e Talento nao aproveitado- quando os trabalhadores/funcionarios ndo sao totalmente valorizados
ou as suas capacidades totalmente utilizadas;

e Subutilizacdo do potencial criativo dos funcionarios- quando nao é aproveitado as ideias,

sugestoes e contribuicdes dos funcionarios para melhorar processos, produtos ou servicos.

A implementacao dos principios de Lean Manufacturing e a conviccdo na melhoria continua sao as

ferramentas que ajudam as industrias a sustentar a competicao global (Ali Naqvi et al., 2016).
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Figura 3 - Desperdicios de Lean Manufacturing

2.3 Ferramentas de Lean

As ferramentas podem ser diversas e aplicadas consoante os problemas da organizacdo, o principal
objetivo da organizacdo antes da implementacao das ferramentas, esta em identificar o problema da
empresa, fazendo um bom diagndstico. As ferramentas nao contribuem, apenas, na reducdo de custos,

mas também beneficiam a organizacdo melhorando a qualidade do produto (Ali Naqvi et al., 2016).

A seguir sao apresentadas algumas ferramentas que vao ser abordadas no ambito deste projeto.

2.3.1 Metodologia 55

O método 5S proporciona uma abordagem sistematica, focada na melhoria € na manutencao dos ativos
da organizacéo, da eficiéncia, da arrumacao e da limpeza dos locais de trabalho, com o objetivo de
promover a alteracdo no comportamento e nas atitudes em toda a organizacdo, através da

consciencializacao para a importancia dos 5S (Pinto, 2017).

A metodologia 5S teve origem no Japao, nas décadas de 1950 e 1960, onde desenvolveram 5 principios
(Figura 4): separacao (seir)), arrumacao (seiton), limpeza (seison), normalizacao (seiketsu) e rigor

(shitsuke).

1. Separacao ( seiri ) - deve-se identificar e definir qual o material necessario para cada
posto de trabalho. Todas as ferramentas e matérias que sejam desnecessarias devem
ser retirados dos postos de trabalho;

2. Arrumacéao ( seifon )- consiste em organizar todos as matérias e ferramentas que sejam

essenciais para a empresa. Deve-se identificar cada material e arrumar em locais que



sejam acessiveis aos funcionarios, de modo, que o material/ferramenta seja facil de
identificar;

3. Limpeza ( seison ) - este principio abrange a limpeza da area de trabalho. Deste modo,
deve-se manter sempre um ambiente limpo e agradavel para os colaboradores;

4. Normalizacao ( seiketsu )- a normalizacao engloba os trés primeiros S e define se estéo
a ser implementados de forma correta;

5. Rigor ( shitsuke ) - este principio, sendo o ultimo, serve para garantir que todos os
anteriores principios, estdo a ser realizados de forma correta. Esta etapa é considerada
a mais dificil, uma vez que, testa se esta metodologia foi implementada de forma correta
na organizacdo. Para isto, é necessario a empresa realizar auditorias regulares, de

modo, monitorizar o resultado destes 5S.

5S

1. SEIRI 2. SEITON 3. SEISO 4. SEIKETSU | 5. SHITSUKE

Sort Set in order Shine Standardize Sustain
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Figura 4 - Os principios do 5S (Veres et al., 2018)

2.3.2 Gestao Visual

Este pode ser considerado um sistema para planear, controlar e detetar situacdes anoémalas no decorrer
da producédo (Roriz, 2016). Todas as ferramentas, matérias e instrucdes de trabalho que estejam a vista
de todos, consegue-se ter a percecdo do estado atual por todos os colaboradores da organizacéo (Figura
5). Com esta ferramenta, conseguimos identificar os desperdicios, uma vez que, se faz uma observacao

continua.



Figura 5 - Exemplo de Gestao Visual (Roriz, 2016)

2.3.3 Standard Work

Standard work ou o trabalho normalizado foi desenvolvido por Ohno no ano de 1950. Esta ferramenta é
um conjunto de procedimentos que visa estabelecer os melhores métodos para cada processo e para
cada funcionario. O standard work refere-se ao método mais seguro e eficaz para realizar um trabalho
no menor tempo repetivel, como resultado da utilizacao eficaz de recursos, como pessoas, maquinas e

materiais. (Sundar et al., 2014)
O standard work é composto por 3 elementos chaves:

1. Tempo de ciclo: corresponde ao tempo que é necessario para a etapa de producao;

2. Sequencia de Trabalho: conjunto de tarefas que sdo sequenciais ou a ordem das
operacdes com que cada trabalhador processa uma tarefa;

3. WIP normalizado: deve-se assegurar a quantidade minima de stock para que nao haja

paragens na producao.

2.3.4 Value Stream Mapping

0 Value Stream Mapping (VSM) ou mapeamento do fluxo de valor € uma das ferramentas utilizadas para
a identificacao de desperdicios no processo de fabricacao (Shabeen & Krishnan, 2022), sendo que esta
ferramenta ao ser utilizada na identificacdo de desperdicios no processo, permite a sua eliminacéo e

otimizar o fluxo de trabalho. O VSM permite observar um produto ou servico ao longo de toda a cadeia



produtiva, desde a compra da matéria prima até a saida do produto ou servico para o cliente,
possibilitando ainda efetuar uma avaliacdo do desempenho do processo (Figura 7). O mapeamento do
fluxo de valor utiliza, para uma melhor informacdo, setas métricas e simbolos, como se encontra

representado na Figura 6.
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— 30000 pecas
éé/\ /\ 2 tumos
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E EMBUTIMENTD COZIMENTC RESFRIAMENTO EMBALAGEM
0.0, — fFo—» |5 \(;_}/ — 0> | 4 \Q oo 26 ey, |:
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) 300,4mir
70min 80min 150min 0,38min

Figura 6 - Exemplo de um VSM (Jesus, 2014)

Este conceito serve para se observar e avaliar o processo produtivo de uma organizacao e idealizar

perspetiva de futuro para os mesmos processos. O VSM identifica varios fatores, sendo eles:

1. tempos de espera (Te) - tempo de espera de um processo para outro processo;
tempo de valor acrescentado - tempo efetivo em que modifica fisicamente o produto;

tempo de valor ndo acrescentado - tempo efetivo que ndo modifica fisicamente o produto;

> wn

tempo de processamento (Tp) - tempo ocorrido em cada processo, ou seja, € o tempo

desde o inicio do processo até ao fim do processo.
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Apenas uma determinada familia de produtos é escolhida para mapear. Uma familia é
um grupo de produtos que passam por etapas de processamento semelhantes no

mesmo conjunto de maquinas.

—

O processo existente na planta é mapeado ou desenhado num simples papel A3. Os
pré-requisitos antes de mapear o estado atual sdo tempo de ciclo, tempo de troca,
tempo de atividade, sfock, necessidade do cliente, programacao de fornecimento,

sequéncia de operacao, numero de trabalhadores em cada operacéo.

O
—

desperdicios, processos de gargalo e pontos de congestionamento. O mapa do estado

0 mapa do estado atual € minuciosamente analisado com o objetivo de averiguar os
atual é analisado para todos os desperdicios e sdo atribuidas prioridades a cada

desperdicio encontrado.

Os desperdicios observados no mapa do estado atual sdo eliminados com base nas suas
prioridades. O processo de fluxo de producao torna-se mais continuo e o puf/é preferido

ao invés do push. Depois de eliminar os desperdicios, traca-se o estado futuro.

" e

para diferentes iteracdes do mapa do estado futuro e a data do mesmo ¢ registada.
Apos analisar os dados registados de diferentes simulacdes, a iteracdo mais favoravel

0 mapa futuro é modelado num software de simulacdo. Simulacdes sdo realizadas
¢ selecionada para implementacéao.

—

A iteracao selecionada do mapa do estado futuro é apresentada a administracdo para

aprovacao e implementada.

—

Figura 7 - Etapas do VSM para aprimorar o processo (Adaptada de: Palange & Dhatrak, 2021)

Segundo Ramnath et al., (2014), a utilizacdo da ferramenta VSM para identificacdo de desperdicios num

processo de fabrico divide-se em 3 fazes:

Fase 1 - elaboracao de um mapeamento de fluxo do estado atual da organizacao;

11



Fase 2 - criacdo de um “Mapa do fluxo de valor Futuro” para identificar as causas raizes do
desperdicio através de melhorias de processos que possam dar grande impacto financeiro ao

processo;

Fase 3 - definicdo de um plano de acdo para implementar as melhorias identificadas no fluxo de

valor.

2.3.5 Total Productive Maintenance

A ferramenta 7otal Productive Maintenance (TPM) teve origem no Japao, sendo concebido por Nakajima
com objetivo de eliminar os desperdicios nas organizacdes e garantir a longevidade do equipamento,

dando mais responsabilidade aos operadores dos equipamentos (Jain et al., 2014).

O TPM é usado para maximizar a eficacia do equipamento durante toda a sua vida util do equipamento
(Jain et al., 2014). O TPM é um programa para maximizar a disponibilidade dos equipamentos, realizada
através de manutencao preventiva e preditiva, transferindo a responsabilidade para executar algumas

tarefas diarias de manutencado para os operadores.

Esta ferramenta assenta em 8 pilares (Ahuja & Khamba, 2008)que consistem na manutencao autonoma,
manutencdo planeada, melhorias especificas, educacao e formacdo, gestdo da qualidade do processo,

gestdo de novos equipamentos, seguranca e meio ambiente e TPM em areas administrativas (Figura 8).

TPM

Manutencao Auténoma

Manutengao Planeada
Controlo Inicial
Kaizen
Formagéo e Treino

Seguranga e Ambiente

Manutengao da Qualidade

TPM Office

5S

Figura 8 - TPM (Reis, 2011)
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O TPM foca-se na vida util dos equipamentos, de modo a eliminar os produtos com defeitos, ocorréncia
de avarias, paragens nao programadas e acidentes, sendo o seu objetivo melhorar a produtividade e a

qualidade.

Para aplicar a ferramenta TPM, as empresas precisam de utilizar indicadores capazes de informar
situacdes de falha. Na implementacdo desta ferramenta recorre-se frequentemente a outras ferramentas,
como por exemplo: o fluxograma, histograma, digrama de dispersao, grafico de Pareto, entre outras

(Pascal et al., 2019).

O TPM foca-se no ciclo de vida dos equipamentos, que minimiza ocorréncia de avarias, producdo de
defeitos e acidentes. Envolve toda a organizacéo, desde a gestdo de topo aos operarios de producéo

(Abreu, 2015).
O TPM para ser implementado nas empresas deve seguir quatro passos:

1. A estabilizacao:

e Definir metas mais ambiciosas.
2. A implementacao:

e Formacao na operacao e na manutencao;

e Estabelecer um programa de manutencao planeada;

e Melhorar a eficacia dos equipamentos;

e Desenvolver um programa de gestdo de novos equipamentos.
3. 0O lancamento:

e Apresentacao do plano de implementacéo do TPM.
4. A preparacao:

e Elaborar o plano mestre;

e Estabelecer politicas e metas para o TPM;

e (Criar uma organizacao para a implementacao;

e lancamento de campanhas sobre o TPM;

e Anuncio formal da decisdo de introduzir o TPM.

O TPM para ser mantido nas empresas deve ter o envolvimento dos colaboradores, deve procurar os
sucessos na fase inicial e partilhar os sucessos alcancados, recompensar e reconhecer todo o empenho
dos colaboradores, obter uma melhoria continua do Overall Equipment Effectiveness (OEE) e, por fim,

desenvolver iniciativas TPM ao longo do tempo.
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2.3.6 Overall Equipment Effectiveness

O Overall Equjpment Effectiveness (OEE) foi desenvolvido por Seiichi Nakajima, sendo considerado como
uma medida de sucesso na implementacdo do TPM. O OEE tem sido amplamente utilizado como uma
ferramenta quantitativa essencial para a medicdo da produtividade, de modo a identificar e eliminar os
desperdicios (Heng et al., 2019). Esta ferramenta quantifica as sucessivas quebras de eficacia a que um
equipamento esta sujeito na sua operacdo através de trés parametros operacionais: Disponibilidade,

Velocidade e Qualidade (Figura 9).

Qualidade

’

P ————s |

’ Disponibilidade
Velocidade
Figura 9 - OEE (Adaptada de: Silva, 2013)
O OEE é calculado pela seguinte formula:
OEE = Disponibilidade X Velocidade X Qualidade

A Disponibilidade significa a percentagem de tempo planeado de producéo, durante a qual a operacéo
do equipamento nao é afetada por um mau funcionamento, ou outro acontecimento nao planeado, que

provoque a sua paragem. Este parametro mede a fiabilidade do equipamento (Silva, 2013).

A Velocidade ¢ afetada pela reducéao da cadéncia média, originadas por pequenas paragens, falta de

pedidos de producao e desafinacoes.
A Qualidade avalia-se frequentemente pela taxa de produtos defeituosos produzidos pelos equipamentos.
Segundo Nakajima, em 1988, definiu que existem 6 grandes perdas de equipamentos que sao:

e Produtos defeituosos;
e Avaria ou falhas de equipamentos;
e Afinacoes ou ajustes;

e Pequenas paragens;
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e Reducdo de velocidade;

e Perdas de arranque.

Para cada parametro do OEE é possivel relacionar 6 grandes perdas (Figura 10).

3- Esperas/Pequenas
paragens
4- Reducéo velocidade

1- Falha/Avaria
2- Mudanca/Ajuste

5- Defeitos/ Retrabalho
6- Perdas de Arranque

Perdas de Velocidade/

Paragens Cadéncia

Produtos defeituosos ou
rejeitados
Retrabalho e sucata

Reducao do tempo Reducao da eficiéncia do
disponivel para produzir equipamento

DISPONIBILIDADE EFICIENCIA QUALIDADE

Figura 10 - 6 grandes perdas e os parametros do OEE (Adaptada de: Silva, 2013)

O OEE aplica-se para avaliar o desempenho de processos, equipamentos, sistemas ou unidades fabris.
O OEE tem utilidade para quatro finalidades adicionais, sendo elas, controlo do processo, a melhoria do

processo, o calculo dos custos das perdas de producao e o planeamento da capacidade (Silva, 2013).

Os valores iniciais do OEE podem ser comparados com valores futuros e quantificar o nivel de melhoria

que se obteve. O OEE baseia-se em dados precisos e resulta num so valor.

Existem valores indicativos do OEE para classificar um bom desempenho de um equipamento. Posto

isto, podemos considerar os seguintes valores (Figura 11):

e 100% é um valor de um OEE de uma producéo perfeita;

e 85% é considerado um valor de OEE da classe mundial, ou seja, este é o valor de meta para
muitas organizacoes;

e 60% é valor mais comum das empresas/industrias em que aplicam o OEE;

e 40% é o valor menos usual. Este valor é mais aceitavel para organizacdes que estdo no inicio da

implementacoes e melhorias para obter uma producao mais produtiva.
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Figura 11 - Valores de OEE (Adaptada de: https://www.leanproduction.com/oee)

2.4 Aplicacao de ferramentas Lean no setor téxtil

No estudo desenvolvido por Robertsone, Mezinska e Lapina (2022), foi analisado uma industria téxtil da
Letonia, em que foram aplicadas algumas ferramentas de Lean, depois de investigar uma organizacao
na Asia. A empresa abordada no artigo comecou por aplicar a metodologia 5S. Para tal, foram dadas
varias acdes de formacOes aos colaboradores, e os auditores foram “treinados” para auditarem

semanalmente a implementacao desta metodologia.

Outra ferramenta abordada no estudo, foi o VSM para 0os processos operacionais da organizacao, no
sentido de avaliar os processos. O VSM é muito eficaz na apresentacdo de parametros do sistema, com
os tempos de ciclo das operacoes e capacidade e disponibilidade de recursos, sendo que o objetivo desta
ferramenta é minimizar o desperdicio que impede um fluxo suave e continuo de produtos e informacao

ao longo de um fluxo de valor (Tortorella et al., 2017)

A Manutencao Produtiva Total foi usada também no caso de estudo descrito no artigo. Foi implementado
um cronograma de manutencao de todos os equipamentos da empresa e programada formacao para
todos os operadores sobre como manusear os equipamentos. Esta ferramenta ajuda a prevenir as avarias

dos equipamentos, evitando assim paragens nao planeadas.

Neste estudo apresentam-se resultados bastantes positivos: um aumento de 16% na eficiéncia anual
dos operadores no primeiro ano de implementacdo das ferramentas Zean e um aumento de 7% no

segundo ano.

Num outro estudo realizado por Komal e Saad (2022), onde se aborda a implementacao do TQM numa
empresa téxtil do Reino Unido, conclui-se que o desenvolvimento continuo do TQM nas empresas conduz

a uma melhoria do desempenho operacional e de mercado.

Um estudo desenvolvido por Roncal et. al., (2020), com o foco no setor téxtil do Peru, recorre ao Total

Productive Maintenance (TPM) para melhorar um processo produtivo.
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Um dos procedimentos para melhorar o processo produtivo, foi elaborar uma estrutura do TPM, em que

envolvia trés propostas de melhoria, como se observa na Figura 12.

e Anadlise do processo e as suas
potenciais falhas

e Andlise das maquinas e suas
potenciais falhas

e Uso da ferrmanenta AMEF

e  Estabelecer atividades de
manutencdo segundo o tipo de
maquina e sua criticidade no
processo

e  Estabelecer formatos,
procedimentos e politica para o
seu bom desenvolvimento

e Criacao de grupos de trabalho
para a realizacao de atividades

e Planos de treino de acordo
com a criticidade do sistema

e  Utilizacdo de cartées coloridos
que facilitam a identificacdo de
possiveis falhas

Figura 12 - Estrutura TPM (Adaptada de: Quispe-Roncal et al., 2020)

A implementacdo TPM foi monitorizada recorrendo a 3 indicadores: OEE, Mean Time To Repair (MTTR)
e Mean Time Between Failures (MTBF). Estes indicadores foram importantes para medir os resultados

do estudo.

De um modo teorico, o MTTR é o tempo médio total necessario para resolver um problema e para repor

o sistema em funcionamento.

Tempo total de reparagdes

MTTR =
Numero total de avarias

O MTBF consiste no tempo médio que um equipamento reparavel permanece em funcionamento até

falhar.

Tempo total de Funcionamento
MTBF =

Numero total de avarias

Depois de este processo estar todo implementado e todos os seus indicadores estarem calculados, os
autores deste artigo, concluiram que houve um aumento em 16,17% na eficiéncia geral dos
equipamentos na organizacao, passando de 68,21% para 84,38% ao fim de trés meses de

implementacao na organizacao.
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No estudo efetuado por Neves, Sila, Ferreira, Gouveia e Pimental (2018) numa empresa do setor téxtil
recorreu-se ao ciclo PDCA para os seus processos e atingir os objetivos estabelecidos pela gestdo. Neste
estudo, observou que os autores tiveram um resultado bastante positivo, conseguindo eliminar alguns
problemas e ter uma melhoria significativa na produtividade. Em suma, a aplicacdo da metodologia do
ciclo PDCA na organizacdo permitiu obter os resultados desejados, 0s quais traduzem em produtos e

servicos conformes (Pinto, 2017).

O artigo “/ncrease the efficiency of the machine production process in textile companies through a mode/
based on TPM and SMED' aborda a implementacao do Lean Manufacturing numa industria téxtil, para
aumentar a eficiéncia produtiva dos seus processos. Estes processos estdo muito interligados, uma vez

que, estdo relacionados com os equipamentos (Reategui, Tapia & Campos, 2022).

Ao longo deste artigo observou-se que os autores implementaram o TPM e o SMED numa organizacao
téxtil, onde concluiram que houve um aumento da eficiéncia produtiva em 2,28%, sendo que este
aumento ndo é suficiente. Para a empresa continuar a aumentar a eficiéncia é necessario manter as
boas praticas, para que os problemas identificados sejam diminuidos ao maximo. Posto isto, a
organizacao, segundo os autores, deve adotar medidas integras no design, a formacao constante, os
formatos de acompanhamento, a participacdo dos colaboradores e da gestao de topo (Amiel-Reategui et

al., 2022).

2.5 Sintese

No mundo atual, todas as empresas ou industrias esforcam-se ao maximo para fornecer produtos de alta
qualidade e em grande quantidade no menor custo possivel, sendo Lean Manufacturing uma ferramenta

para obter estes objetivos (Kumar et al., 2022).

Os estudos publicados mostram que quando os problemas nas empresas do setor téxtil sdo bem
identificados e as ferramentas /Lean bem usadas/implementadas, os resultados obtidos sdo muito
positivos. Contudo, no que se refere a aplicacao de ferramentas Lean no processo de corte automatico

das empresas téxteis, os estudos publicados sdo escassos.

A bibliografia mostra que a aplicacao de Ferramentas Lean apresenta muitas vantagens para as
organizacdes, sendo elas: reducdes de tempo de espera, maior organizacao na empresa, reducao de
custos, melhoria na qualidade de produto, maior satisfacdo do cliente, aumento de formacédo nos
colaboradores e maior capacidade para identificar problemas. Todas as pessoas envolvidas devem ter

conhecimento e formacao para que as ferramentas aplicadas na organizacao tenham um resultado
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positivo, ou seja, uma evolucao da melhoria na producdo e reducao de custos. Deve-se ter em
consideracdo que os esforcos de todos os colaboradores sdo importantes, uma vez que, o sucesso da

implementacao de Lean esta dependente deles.

Os conceitos e ferramentas de Lean Manufacturing apresentam-se como uma boa alternativa para
aumentar a eficiéncia da producao, promovendo a reducdo de custos e aumentado a qualidade de

produtos fabricados (Karthick et al., 2023).

O Lean Manufacturing aplicado nas organizacdes reduz o desperdicio sem perder o foco na satisfacao

do cliente.

19



3 Apresentacdo da empresa e dos processos de producao e logistico

Neste capitulo faz-se uma breve descricdo da empresa em estudo e apresentam-se, de modo detalhado,

0S seus processos produtivo e logistico.

3.1 A empresa

A Storia di Moda K-Design e Producao Téxtil LDA, daqui em diante designada simplesmente por Storia,
foi fundada por Albino Silva, em 2010, encontra-se situada em Fafe e dedica-se as atividades de design,
desenvolvimento e fabricacao de artigos de vestuario. Na Figura 13 mostra-se a entrada principal da

empresa.

Figura 13 - Entrada principal de empresa

A Storia tem o corte automatico como unico processo produtivo interno. Todos os restantes processos
produtivos sdo externos (subcontratados). Nestes processos a empresa tem que garantir que tudo corre
de acordo os requisitos de cada cliente. A aposta intensiva da empresa no Design foi fundamental, uma
vez que permitiu o crescimento da empresa junto dos seus clientes. A Storia produz anualmente entre 3
a 4 milhdes de pecas, 100% para exportacdo. O volume de faturacdo anual da empresa esta atualmente
entre os 20 e os 22 milhdes de euros. Para obter estes resultados, a empresa dispde de mais de 80
fornecedores. Estes fornecedores sao selecionados com base nas auditorias exigidas pelos clientes, na
lealdade para com a Storia, no tipo de capacidade, na quantidade de producéo diaria, no cumprimento

de prazos de entrega, na qualidade no produto, no preco que pratica e no grau de confianca.
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Devido as exigéncias dos clientes e ao processo de restruturacdo no setor téxtil, a Storia teve que se
adaptar dando especial importancia a qualidade e a sustentabilidade. A prova disso sao as certificacoes
que possui: IS0 9001:2015 no ambito da Qualidade e GOTS, OCS e RCS, no ambito da Sustentabilidade.
As certificacdes no ambito da sustentabilidade dao garantias aos clientes de que nao sdo usados produtos

ou substancias quimicas nos produtos que sejam prejudiciais para 0 meio ambiente.

As novas exigéncias e mudancas que a industria téxtil tem sofrido, colocam a empresa alguns desafios

e obstaculos, que requerem novas estratégias para assegurar a satisfacdo do cliente.

A Storia tem atualmente 44 colaboradores, distribuidos por 7 departamentos: administrativo, design e
desenvolvimento, producao, comercial, qualidade, recursos humanos e gestao de processos (Figura 14).

Esta dissertacao vai incidir sobre os departamentos de producéao, qualidade e gestao de processos.

(E0

Dep.Recursos Dep.Gestio de
Humanos Processos

Dep.Desin e

desenvoNimEnto Dep.Producgo Dep.Comercial Dep.Qualidade

Dep.Administrativo

Figura 14 - Organograma da Empresa

3.2 0 processo produtivo

O processo produtivo da empresa esta dividido em duas partes: producdo de amostras e producao de
encomendas. Na producao das amostras sao desenvolvidas novas pecas pelo departamento de design
que, depois de confecionadas na confecédo da Storia, sdo apresentadas ao cliente. Assim que o cliente
recebe a amostra de uma nova peca e deseja efetuar uma encomenda dessa peca, o0 processo de
encomenda € encaminhado para o departamento comercial. Este departamento trata do preco de custo,

das datas de entrega e das quantidades de pecas a produzir.

A producdo de uma encomenda envolve 3 departamentos da Storia. A empresa possui nas suas
instalacdes o processo de corte, assim como, uma seccao de armazenamento e rececao/saida de
mercadorias. A ultima seccao de armazenamento é responsavel pela controlo e acondicionamento de
malha tingida/acabada e por todos os fluxos de pecas enviadas/recebidas para/de bordar, estampar,

confecionar, lavar e embalar (servicos subcontratados), sendo também responsavel pelo controlo destes
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fluxos. Sempre que saem pecas desta seccdo para uma empresa subcontratada, pode ou nao

regressarem a esta secao antes de serem enviadas, se necessario, para outro subcontratado.

O processo produtivo na Storia comeca no momento em que o cliente envia um pedido. No pedido de
cliente refere-se a quantidade por tamanhos, as datas de entrega, o local a descarregar a mercadoria e
a origem do pedido (ver anexo 1). Todos os pedidos de encomenda e informacdes associadas sdo
“carregados” no programa Protextil (Figura 15) por uma pessoa dedicada exclusivamente a esta tarefa.
Cada pedido de encomenda da origem a uma ordem de fabrico (OF). Numa ordem de fabrico consta
informacdo de quantidades a produzir por tamanhos, matéria prima, acessorios, datas de cliente,
informacdo sobre a certificacdo a seguir, fotografia do modelo que o cliente encomendou e possiveis

observacdes que possam ser importantes para a parte produtiva (ver anexo 2).

Depois de criada uma OF no Protextil ¢ enviado um email para os departamentos envolvidos na producao

da OF (departamento administrativo, comercial, producao, qualidade e gestdo de processos).

)

P
© @ o ol

0 protexii

Figura 15 - Visao do Programa Protextil

O processo de producdo de uma OF inicia-se com a elaboracao de uma requisicao (anexo 3) para compra
de malha em cru (tricotada), sendo que existem varios tipos de malha: felpa, jersey, rib e tecidos. Apds
a malha estar tricotada, a mesma é enviada diretamente do fornecedor de malha em cru para a tinturaria,
conforme indicacao descrita na requisicdo. Depois de tingida/acabada, a malha é transportada para a
Storia, onde ¢ rececionada e sao feitos alguns testes de controlo da qualidade. Caso a malha tenha de
ser estampada a metro, o controlo da qualidade é feito na tinturaria para verificacao de cor, antes da
malha ser enviada para a estamparia. O transporte da malha entre os varios intervenientes deste

processo é efetuado, nuns casos pelo Storia, noutros casos, pelo fornecedor do produto ou servico.
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Depois de estampada, a malha é transportada para a empresa para se efetuar o seu controlo de

qualidade.

0 controlo de qualidade consiste na comparacéo da cor da malha com a cor que foi aprovada pelo cliente
(Figura 16) e na realizacédo de testes de encolhimento e torcdo, caso a cor da malha tenha sido aprovada.

Se esta nao for aprovada, a mesma é devolvida.
As especificacdes para aprovacado de malha tingida/acabada sao:

— Diferenca impercetivel entre a cor da malha e a cor que o cliente aprovou;
— Encolhimento inferior a 5% obtido nos testes de encolhimento;
— Torcao inferior a 5% obtida nos testes de torcéo;

— Peso da malha (gramas/m?) = valor nominal + 10 gramas.

Figura 16 - Comparacéo da malha aprovada pelo cliente com a malha de producéo

Para a malha estampada a metro a aprovacao passa pela comparacao do estampado obtido com o que
foi aprovado pelo cliente. Se a discrepancia for evidente, a malha é devolvida a estamparia. Depois da

aprovacao da malha, a mesma é encaminhada para a seccao de corte para ser cortada.
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Na Figura 17 apresenta-se o fluxograma do subprocesso de producéo desde a producao da malha em

cru até ao corte.

Malheiro Tinturaria Estamparia Storia

|

Producédo de malha em
cru

Tingimento e
Acabamentos

Yy

Malha p/estampar a
metro ?

SIM
Controlo de Malha na
Tinturaria
A 4
N Estampagem > Rececéo de Malha na
Empresa
\ 4
Controlo da Malha
Aprovada?
A
Corte
SIM
Defeito estamparia?

Figura 17 - Fluxograma do subprocesso de producédo desde a compra de malha em cru até ao corte

Apds a malha estar cortada, etiquetada e separada por lotes, as pecas seguem 1 de 4 fluxos de producao

possiveis:
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e Peca estampada: Fluxo de producao representado na Figura 18 -A;
e Peca bordada: Fluxo de producéo representado na Figura 18 - B;
e Peca estampada e bordada: Fluxo de producéo representado na Figura 18 - C;

e Peca nao tem nenhum tipo de estampado nem bordado: Fluxo de producéo representado na

Figura 18 - D.
A B
Corte Corte
v v
‘ Estampagem ‘ ‘ Bordador ‘
v v
‘ Confecionar ‘ ‘ Confecionar ‘

Sim Pegas para Sim Pecas para
Lavar? Lavar?
A 4 v
Lavagem de Pegas Lavagem de Pecas
#} Embalagem ‘ #} Embalagem ‘
\ 4
ho Fim
C D
Corte
\ 4
T
i
Pecas para
Pecas para v
= ‘ Lavagem de Pecas
A 4
Lavagem de Pecas Nao ‘
#‘ Embalagem ‘

4% Embalagem ‘

\ 4

Figura 18 - Fluxograma dos varios subprocessos desde o corte até a embalagem

De salientar que todas as etapas do processo produtivo desde que as pecas saem da seccao de corte
até a expedicdo das encomendas sdo controladas por controladoras da qualidade da Storia. Existem

diferentes tipos de controlo para cada etapa processo produtivo. Por exemplo, na estamparia e no
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bordador o controlo passa por uma comparacao visual do estampado ou do bordado produzido, com o
estampado ou o bordado que o cliente aprovou. Na confecdo verifica-se se as medidas das pecas, estdo
em conformidade com as medidas descritas na tabela do cliente, e se as costuras das pecas e as

etiquetas estao conformes com o que o cliente aprovou.

Na embalagem verifica-se: a passagem a ferro das pecas; o modo como as pecas sao embaladas; as
etiquetas; e a passagem de todas as pecas no detetor de metais, caso se trate de roupa de crianca e
bebé, sendo esta uma exigéncia de todos os clientes da empresa. Para todos estes processos, ¢ fornecida
uma “Nota de Encomenda” (anexo 4), via email ou impressa com toda a informacdo necessaria para

execucao do processo que vao realizar.

3.3 0 processo logistico

A Storia subcontrata quase todos os processos envolvidos na producao das sua encomendas. Assim
sendo, o controlo da qualidade, o controlo dos custos e controlo dos prazos de entrega (aos clientes
internos e aos clientes finais) tornam-se mais exigentes e os processos logisticos associados a producao

e controlo ganham outra relevancia.

Dado que na producao de uma OF intervém varios fornecedores de produtos/servicos, distribuidos por
varios locais mais ou menos distantes da Storia, ha necessidade diaria de diferentes meios de transporte
para pessoas e/ou mercadorias. Estes meios sdo assegurados, nuns casos pela Storia e noutros casos

pelas empresas que fornecem os produtos/servicos.

A Storia dispde de 5 carrinhas ligeiras para efetuar o transporte de mercadorias e cada carrinha tem
instalado um sistema GPS para controlo da frota. Este sistema permite monitorizar a localizacao das
viaturas e fazer melhor gestao da frota de veiculos. Neste momento, este sistema nao se encontra em
funcionamento, uma vez que, a direcdo ndo esta a exigir ao responsavel a sua utilizacdo. Nao havendo
esta exigéncia, a pessoa responsavel acaba por ndo usar este sistema. Sendo esta, uma ferramenta

extremamente rentavel para empresa em termos de tempo e financeiramente.

A gestao diaria do transporte das mercadorias (entrega/recolha) da Storia com os varios intervenientes
no processo produtivo (estamparia, bordados, confecdo, lavandaria e embalagem) é feita por uma pessoa
que é responsavel por gerir as carrinhas e os seus condutores, o planeamento das rotas e toda a
informacéo necessaria a um bom funcionamento deste processo. Faz parte desta informacao, o plano
de producao efetuado pelo diretor de producdo para cada OF, onde consta, nomeadamente, quais as

empresas subcontratadas, as quantidades a colocar em dada subcontratada e os prazos de entrega (dia
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e periodo de entrega — manha ou tarde) e as quantidades diarias de deverdo ser entregues a Storia por

cada subcontratado.

Na Figura 19 apresenta-se um esquema com os fluxos de transporte de pecas entre a Storia e 0s outros
intervenientes no processo de producao de encomendas. Muitos destes transportes sdo efetuados por
veiculos da Storia, mas outros sdo assegurados pelos subcontratados (estamparia, confecdo, ...). A
decisao sobre quem efetua o transporte sdo tomadas a cada momento com base na disponibilidade e

localizacao dos veiculos, nas datas de expedicao, na urgéncia do transporte, etc.

O transporte dos lotes de pecas cortadas da Storia para a estamparia ou o bordador é sempre efetuado
por veiculos destes subcontratados. Esta mercadoria € sempre acompanhada de uma guia de transporte,
sendo enviada via email a respetiva Nota de Encomenda para cada subcontratado (anexo 4), assim
como, os ficheiros de estampado e bordado com a informacéo da posicdo, medida de estampado ou
bordado e panfone da cor (Figura 20). Estes dois processos (estampagem e bordados) sao
acompanhados diariamente, via telefénica, tendo a Storia informacao diaria das quantidades estampadas

e bordadas (Figura 21).

O transporte das pecas e acessorios (etiquetas de marca, etiquetas de composicéo, etc.) da Storia para
as confecdes subcontratadas, assim como, o dossier da OF é feito por estas subcontratadas. Faz parte
deste dossier, a Nota de Encomenda e o processo de etiquetas. Toda a mercadoria carregada na Storia

¢ acompanhada de uma guia de transporte.

Ao longo do processo de confecdo, a restante mercadoria que nao foi carregada inicialmente (por falta
de corte), muita das vezes, é levada pela Storia aos subcontratados. Toda a producédo diaria é
acompanhada pelo chefe de producao e a controladora da qualidade. Quando as pecas confecionadas
tém de ser lavadas, sdo, regra geral, as confecdes subcontratadas que fazem o transporte das pecas
confecionadas para a lavandaria subcontratada, conforme se mostra na Figura 19. Sempre que isto
acontece, a confecdo envia uma guia de transporte para a Storia onde menciona a quantidade de pecas
que vai levar para a lavandaria, sendo esta, uma das formas da Storia controlar as pecas que estao a
ser transportadas para a lavandaria. Paralelamente, a Storia envia via email a respetiva Nota de

Encomenda para a lavandaria.

Por fim, temos a ultima etapa do processo — a embalagem. Tal como para as etapas acima referidas,
também, a embalagem das encomendas da Storia é feita por empresas subcontratas. Todos os
acessorios para processo de embalagem, assim como, o processo da OF para embalar, é carregado na

Storia pelas empresas subcontratas. As pecas para embalar, se nao houver o processo de lavandaria, a
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mercadoria, pode ser levada diretamente da confecdo para a embalagem ou é levada da Storia para a
embalagem, se houver o processo de lavandaria, esta é levada diretamente da lavandaria para a

embalagem. Todos estes processos, sdo acompanhados diariamente pelo chefe de producéo e pela
controladora de qualidade.

Bordador

Estamparia

Qj@as para confecionar | Pecas para embalar>
Confecao Embalagem
L < Pecas embaladas |

Pecas para lavar
Pecas lavadas

Lavandaria

Figura 19 - Fluxo de transporte Storia/subcontratados/Storia
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Storia

Envia-se a nota de Envia-se a nota de
encomenda por email, encomenda por
juntamente com o email
ficheiro do boradado
Envia-se a nota de E dado o processo em
encomenda por email, ma&os ao subcontratado,
juntamente com o assim como a nota de
ficheiro do estampado encomenda

E dado o processo em
m&os ao subcontratado,
assim como a nota de

encomenda
Bordador | | Estamparia | | Confecédo | | Lavandaria | | Embalagem
Figura 20 - Fluxo de informacéo da Storia para os subcontratados
Storia
Contacto via telfonica, Envia por email a
sobre as produgdes informagdo das
didrias quantidades que
lavou, assim como
@’\ testes de qualidade,
. i quando é pedido
Envia por email os Contacto via telfénica,
testes de qualidade sobre as producdes
didrias
D
Contacto via telfonica,
sobre as produgdes
didrias
P
Bordador | | Estamparia | | Confecao | | Lavandaria | | Embalagem

Figura 21 - Fluxo de informac&o dos subcontratados para a Storia
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Para toda a movimentacdo que existe na carga e descarga, conforme acima descrito e para o
funcionamento do corte, a empresa dispde dentro das suas instalacées um empilhador elétrico para
deslocar a malha do armazém para o setor de corte. Este empilhador é conduzido por um colaborador
gue possui carta de empilhador. Na empresa, também, existe dois porta-paletes para ajudar a carregar

caixas ou malhas.

O volume de producdo tem aumentado de semestre para semestre, o que tem impactado negativamente
na logistica. Nota-se que os colaboradores da Storia tém visitado mais frequentemente os subcontratados

para entregar mercadorias do que o contrario, ocorrendo essa situacao diariamente.
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4 Analise critica da situacao atual

Neste capitulo apresenta-se uma analise da situacao existente na empresa no inicio deste projeto, dando
especial destaque ao processo de corte e ao processo logistico, uma vez que sdo estes os que

apresentam mais problemas.

4.1 Analise do Processo produtivo na empresa

Como referido anteriormente, o processo produtivo na empresa envolve a rececao e controlo de entrada

da malha acabada e o corte da malha para as confecoes subcontratadas.

4.1.1 Rececao e controlo de entrada da malha acabada

Todas as malhas necessarias para a producao das encomendas sao rececionadas e controladas na Storia
de acordo com o procedimento geral para a rececdo e controlos da entrada das malhas descrito no

fluxograma da Figura 22.

O controlo efetuado na rececao das malhas passa pela sua pesagem, etiquetagem, verificacao de cor e
testes de encolhimento e de torcao. Caso se verifigue uma nao conformidade da cor a malha pode ser
devolvida, sendo esta uma decisao do responsavel de compras de malhas. Para as malhas cujas cores
sao aprovadas, sao feitos testes de encolhimento e torcdo (Figura 23). Estes testes sdo feitos para se
avaliar a estabilidade dimensional dos tecidos/malhas, e a sua conformidade com requisitos do cliente.
As malhas aprovadas nestes testes sdo colocadas junto das maquinas de estender pelo responsavel do

armazém e é dada informacao dos resultados destes testes a modelista responsavel.
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Inicio do processo

Chegada da malha tingida/
acabada

v

Colocar malha na zona
delimitada de recegdo

v

Pesagem de Malha

v

Etiquetagem

v

Verificagdo da cor da
malha

Malha

Aprovada?

Recolha de amostras para
testes

v

Testes de encolhimento

v

Teste ok?

v \ 4

Teste ok?

Testes de Torgdo

Sim

Malha rejeitada

Malha aprovada

A 4

Devolver Malha

Fim

Figura 22 - Fluxograma da rececao das malhas
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Testes de encolhimento e
de torcao

Pesagem da Malha Identificacao da Malha

Figura 23 - Pesagem, identificacao e testes de encolhimento e de tor¢cdo de malha

4.1.2 Corte da malha

Na posse dos resultados dos testes efetuados na entrada da malha acabada na Storia, onde se identifica
o numero da OF (processo interno), largura, gramagem e data, a modelista responsavel procede ao
calculo das quantidades de saida para o corte, e a elaboracéo do plano de corte com a ajuda do programa
Invescorte Cutting Flow (ICF). Neste programa é colocado o molde da peca, com os diversos
escalamentos dos tamanhos, e depois é processado um plano de corte, tendo sempre em conta as
quantidades requeridas por tamanho da ordem de fabrico em processamento (anexo 2) e um bom
aproveitamento da malha. Para isso, sao geralmente elaborados dois planos de corte, um com o0s
tamanhos mais pequenos e com o0s maiores, e outro com os tamanhos intermédios. Depois de toda a
informacao estar submetida no ICF, a modelista passa a informacéo para os fablets, dos operadores das
maquinas de estender para estes saberem que malha/tecido devem estender. Nestes fablets é
contabilizado todo o tempo desde o inicio do estender até ao fim, assim como, todas as paragens nao

planeadas e respetivos tempos de paragem.
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O processo de corte propriamente dito & constituido por varias operacdes, tal como se mostra no

fluxograma da Figura 24 e envolve duas maquinas de estender e uma maquina de corte automatico, tal

Teste de encolhimento, torgdo, largura
e gramagem é dada a informagdo a
modelista

v

Modelista procede aos célculos no
programa ICF

'

Elaboragdo dos planos de corte com
melhor aproveitamento

!

Informagéo é passada para as
maquinas de estender

v

Malha Estendida

Inspegdo de malha

Malha continuaa
ser estendida?

como indica na Figura 25.

Sim

A 4

Malha Rejeitada Continuagdo do estender da malha

v v

Malha Devolvida Fim da malha estendida

}

Corte automatico

}

Atar por lotes

}

Etiquetar o lote

A 4

.

Fim

»
-

Figura 24 - Fluxograma do processo de Corte
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1- Maquina de estender malha/tecido. 2- Maquina de estender malha/tecido.

3- Maquina de corte automatico: no fim de toda a malha/tecido ser estendido ¢ colocada nesta
maquina para se proceder ao corte.

Figura 25 - Maquinas de Corte

A este processo estao afetos 4 colaboradores, um para cada maquina e o responsavel de corte que
coordena o processo desde a entrada da malha/tecido na secao de corte até a formacdo dos lotes
(atados) para a confecdo. A seccao de corte funciona com um turno de trabalho, laborando entre as
8h30 até e as 18h, com uma pausa para o almoco entre as 12h30 e as 14h. Este processo foi
implementado na Storia com o objetivo de aqui ser cortada a malha para todas as encomendas.
Atualmente a empresa ndo tem capacidade para cumprir este objetivo, recorrendo frequentemente a

outras empresas para colmatar as necessidades de corte de malhas.

O corte é um processo delicado que exige bastante atencdo em relacdo as malhas que sdo cortadas.
Falhas neste processo afetam todos os processos logisticos e de producédo a jusante, sendo essencial

que nao ocorram falhas no processo de corte.

Apds o estendimento da malha/tecido, a mesma passa para a maquina seguinte para se efetuar o corte

automatico. O controlo da maquina de corte automatico é feito por um computador que tem o mesmo
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software (ICF) que é usado na modelagem com toda a informacéo acerca do corte que esta a ser
executado. Neste computador também se contabiliza os tempos de corte, bem como, todas as paragens

nao planeadas e respetivos tempos de paragem.

Quando o corte automatico estiver concluido, as diferentes partes (componentes) constituintes da peca
de vestuario sdo separadas e atadas em lotes (de 50 pecas em média) com uma fita onde é colocada
uma etiqueta (Figura 26) com a seguinte informacao: numero da ordem de fabrico (processo interno),
partida, e identificacdo do componente (se é costa da peca, frente da peca, manga direita ou manga

esquerda, entre outros).

Figura 26 - Identificagdo do lote

Quando uma peca é bordada ou estampada, apenas vai para a estamparia ou bordador a parte da peca
que leva o bordado ou o0 estampado. Ou seja, uma peca que leva um estampado na frente, apenas vao
para a estamparia os atados com os cortes das frentes. Para as confecoes sdo enviados os cortes
“casados”, o que significa que vao as mangas, as costas as frentes da mesma partida. Deste modo evita-
se que ocorram trocas de pecas entre as confecdes subcontratados, tanto internamente quando

externamente.

4.2 Avaliacao do OEE no Processo de Corte

Para uma melhor percecao da producéo realizada em cada maquina foi calculado o OEE para cada uma.
O calculo do OEE foi realizado para analisar o desempenho de cada maquina do corte. O OEE envolve 3

parametros: disponibilidade, velocidade e qualidade.

Os dados para o calculo do OEE foram retirados do programa de corte- ICF, tendo em conta o horario do
turno (8h30 até as 18h00), a pausa da hora de almoco (12h30 até as 14h), 30 minutos de pausa e 10
minutos para limpeza da cada maquina. A taxa de producao ideal foi retirada de um relatorio de uma
empresa externa, uma vez que, a administracdo da Storia apercebeu-se que o corte ndo é rentavel e

36



contrataram uma empresa para analisar o corte durante dois dias para perceber qual o maior problema

(anexo 5).

No parametro de qualidade estabeleceu-se 100% para todos os equipamentos, sendo que nao havia
dados suficientes para conseguir calcular este parametro. Este calculo foi feito para cada tipo de malha,

ou seja, felpa, jersey, rib e também para tecidos.

As equacdes utilizadas em cada parametro foram:

Tempo de Funcionamento

Disponibilidade = (1)
Tempo de abertura
. , Tempo de FolhasEstendias/Tempo Estendida
Velocidade (Maq.1e 2) = d / i 2 (2)
Taxa de producao ideal
. , Tempo de FolhasCortadas/Tempo Corte
Velocidade (Maq.3) = d - / L (3)
Taxa de produgao ideal
Qualidade =1 (4)

No parametro da velocidade utilizamos termos diferentes para 4s maquinas, uma vez que a maquina 1

e 2 difere da maquina 3.

Os calculos do OEE foram feitos com os dados de janeiro a dezembro do ano de 2022. Nas tabelas 1, 2
e 3 sdo apresentados os calculos para as maquinas 1, 2 e 3. As Figuras 27, 28 e 29 representam o0s
valores do OEE graficamente das maquinas 1, 2 e 3, respetivamente. Com estes graficos observa-se o

estado atual do funcionamento das maquinas do processo de corte.
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Magquina 1:

Tabela 1 - Resultado do OEE para a maq.1

OEE Janeiro |Fevereiro] Marco [ Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto |Setembroj Outubro | Novembro| Dezembro
Felpa 20,899 | 15,898 | 21,807 | 14,005 [ 12,453 12,142 | 16,567 | 21,269 | 18,039 | 22,672 | 15250 | 13,829
Jersey 30,150 | 16,370 | 24,354 | 21,826 |23,024] 28,275 | 16,314 | 22,333 | 23,388 | 20,889 | 24,559 | 0,000
Rib 22,969 | 17,374 | 18977 | 20,817 | 19,203 15,119 ] 19,990 | 20,859 | 22,989 | 24,182 | 14,816 | 0,000
QOutros tecidos| 20,027 | 18,112 | 23,027 | 30,245 | 16,139] 24,633 | 44,450 | 31,432 | 29,421 | 25922 | 29,665 | 13,672

OEE

50,000
45,000
40,000
35,000
30,000
25,000 P~ -
20000 = =
15000 N u/ ~ & WAN
10,000
5,000
0,000

e e pa Jersey Rib Outros teddos

Figura 27 - Grafico do OEE para a maq.1
Maquina 2:

Tabela 2 - Resultado do OEE para a maqg.2

OEE  |Janeiro|Fevereiro| Margo | Abril | Maio | Junho | Julho |Agosto|Setembrof Outubro| Novembro|Dezembrg
Felpa | 19,957| 26,817 | 20,193 | 20,272 16,115] 15,786 | 15,881 | 21,230] 20,714 | 18,490 13346 | 7,032
Jersey | 25,724 32,059 | 20,324 1 28,3471 25,120 | 21,129 | 22,554 | 23,259] 21,397 | 18,150 | 18,200 | 12,082
Rib 42,983 | 41,404 1 25,541 33,880 22,864 | 28,979 | 19,471 ] 20,775| 36,660 | 31,774 35150 | 21,185
Qutros tecidos| 37,990 | 23,642 31,045 22,032] 26,254 | 25,304 | 19,844 1 22,219] 27,059 | 21,411 0,000 | 10339
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Figura 28 - Grafico do OEE para a maq.2
Maquina 3:

Tabela 3 - Resultado do OEE para a maq.3

OEE Janeiro [Fevereiro] Marco | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto |Setembro] Outubro|Novembrof Dezembro
Felpa 5386 | 2,952 | 4334 | 4836 | 6,144 | 5935 | 8655 | 8,103 | 4,601 | 5160 | 5628 | 5528
Jersey | 10963 | 6,470 | 9,332 [ 10,960 | 9,522 | 11,240 8,492 | 9,627 | 9,129 | 8318 | 8406 | 7543
Rib 7280 | 4322 | 5573 | 5767 | 5598 | 6,610 | 5079 | 6,533 | 8556 | 8226 | 8925 | 5510
Outros tecidos| 6,540 | 7,451 | 5573 | 8,494 | 6,228 | 11,613] 27,609| 9,267 | 8556 | 6,045 | 5115 | 21,060

OEE
30,000
25,000
20,000
15,000
10,000 S
5000 N —— N -
0,000
p é)<\o Q@@\@ @{b&o ?‘9& & A 50{\(\0 §o ?90%\0 y 6@00& \Séo p 6@0 y ©
<® c® e g
e Felpa Jersey Rib Outros tecidos

Figura 29 - Grafico do OEE para a maqg.3
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Analisando as Tabelas 1, 2 e 3, observa-se que o valor maior de OEE é 43% na maquina 2, no més de
janeiro. De referir que o parametro da qualidade foi considerado 100%, por nao haver dados suficientes
para o calcular. Posto isto, o valor de 43% é o um limite superior para o real valor de OEE. Observando
o0s valores indicativos de OEE, Figura 11 do capitulo 2, constatamos que os valores de OEE da Storia
encontram-se no valor mais baixo, ou seja, menor que 40%. Estes valores sao justificados por a empresa
estar na fase inicial de implementacédo, melhoria e monotorizacdo de parametros para uma producao

mais rentavel.

Na Figura 30 podemos observar que as maquinas 1 e 2 estdo muito equivalentes a niveis de valores do

OEE, ja a maquina 3 tem os valores mais baixos.

OEE das 3 Maquinas

35,000
30,000
25,000

20,000

15,000

10,000
5,000 I I
0,000

Felpa Jersey Outros Tecidos

HMag.l] ®Maq.2 ®mMaqg.3

Figura 30 - OEE das 3 Maquinas de Corte

Estes valores muito baixos justificam-se, principalmente, pelas paragens nao planeadas. Na Figura 31
observa-se a média das paragens nao planeadas de cada maquina do ano 2022. As maquinas 1 e 2
todos os meses tiveram paragens nao planeadas. O maior tempo de paragens nao planeadas para a
maquina 1 foi registado no més de novembro e para a maquina 2, ocorreu em marco. A maquina 3 é a
que tem menos paragens ndo planeadas, sendo que se observou que no més de dezembro nao teve
nenhuma paragem nao planeada. O més de julho foi 0 més em que este equipamento teve mais paragens

nao planeadas.
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Figura 31 - Paragens nao Planeadas

4.3 Identificacao de Problemas do OEE

Nesta seccéo serao analisados os problemas principais do processo de corte. Estes problemas tém vindo
a contribuir para a falta de eficiéncia deste processo o que leva a ter custos maiores na organizacao.
Posto isto, é essencial identificar e analisar os problemas para possiveis propostas de melhorias (Tabela

6).

As paragens nao planeadas sdo as maiores causas dos baixos valores do OEE obtidos para os

equipamentos do processo de corte. Estas paragens nao planeadas devem-se principalmente a:

e Avarias de equipamentos;
e Mesa cheia de corte;
e Falta de Malha;

e Intervencao de operador.

A informacao sobre as paragens ndo planeadas é retirada do programa ICF, uma vez que, todas as

paragens nao planeadas e os motivos das paragens sdo reportadas para o programa.

Nao é feito nenhuma manutencao anual programada, uma vez que, a empresa nao possui nenhum mapa

de planeamento para manutencao das maquinas.

Os equipamentos, apenas, tém intervencdo de um técnico quando ha paragem total da maquina.
Constatou-se que, muitas vezes as maquinas vdo dando alertas de alguns erros, sendo estes

comunicados pela operadora da maquina ao chefe de corte. Contudo, devido ao volume de trabalho que
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a empresa tem, o chefe de corte ignora estes alertas, ndo dando conhecimento ao técnico da

manutencao, a nao ser quando ha uma paragem da maquina por avaria.

A empresa tem apenas 3 trabalhadores afetos ao processo de corte mais o chefe de corte. O trabalhador
afeto @ maquina 3 tem que colocar a maquina a cortar, etiquetar, identificar e atar corte. Devido a grande
carga de trabalho que tem que executar, por vezes nao consegue realizar todo o trabalho de modo a
impedir que as mesas de estender das maquinas 1 e 2 fiquem a aguardar que a maquina 3 fica disponivel

para receber os colchdes de malha estendida das maquinas 1 e 2 (Figura 32).

|
‘<

Figura 32 - Mesa de estender preenchida

Quando as malhas estdo aprovadas para corte essa indicacao é dada ao chefe de corte e & modelista,
para programarem o corte; a modelista faz os planos de corte e passa a informacéo ao chefe do corte

gue programa o inicio do corte.

Por vezes existe alguma falta de comunicaco e logistica entre os colaboradores do armazém, que fazem
o transporte das malhas para junto do corte, e o responsavel do corte, ao ponto de muitas das vezes as
maquinas 1 e 2 estarem paradas a espera de malha para estender. Estas esperas devem-se,
frequentemente, ao facto de os colaboradores do armazém né&o terem disponibilidade para transportarem
as malhas para junto das maquinas de estender e, também, a falta de comunicacdo entre o chefe de
corte e o responsavel do armazém de malhas.
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A intervencéo de operador, deve-se a varios motivos, sendo eles:

e Alteracao de plano de corte - muitas das vezes é detetado pela operadora da maquina que a
largura nos planos nao esta de acordo com a largura real da malha, isto leva a paragem da
maquina, uma vez que, a modelista tem que voltar a alterar os planos de corte com a largura
correta, para se conseguir estender a malha;

e (Colaboradores para ajudar a deslocar o colchdo de malha estendida - sempre que se acaba de
estender um corte é necessario puxar esse corte para a frente da maquina para se conseguir
estender outro corte. Por ser um volume grande, sao necessarios dois colaboradores da
empresa para arrastar o corte, mas muitas vezes as pessoas estao ocupadas com as suas
tarefas e a maquina fica parada por algum tempo. E de salientar, que ja existem maquinas de
estender que fazem a puxada automatica do colchdo de malha.

e Sempre que ¢ detetado algum defeito da malha na maquina de estender é feita a analise do
defeito pelo responsavel pelas compras de malhas e pelo chefe de corte, o que origina tempos

de paragem da maquina.

4.4 VSM de uma Ordem de Fabrico

O mapeamento do processo de producao de uma OF, desde o inicio até a entrega ao cliente, permite
identificar e analisar todas as etapas do processo, incluindo atividades de valor agregado e ndo agregado,
tempos de espera, stocks e outros aspetos que podem afetar a eficiéncia e a qualidade do processo. Ao
identificar areas de desperdicio e ineficiéncia, tem-se a oportunidade de implementar melhorias no
processo, visando maior eficiéncia, menor tempo de producao e maior qualidade. Além do fluxo fisico de
materiais, o0 VSM também abrange o fluxo de informacdes associado, permitindo uma visao integrada do

processo.

Para avaliar desperdicios do processo de producdo da Storia recorreu-se a elaboracdo do VSM de uma
ordem de fabrico (OF) representativa de um grande nimero de encomendas da empresa. A ordem de
fabrico foi analisada desde o pedido de encomenda do cliente até a expedicao da encomenda para o
cliente. Esta OF envolve varios processos, nomeadamente, a compra de malha em cru, o tingimento, a
estamparia a metro, o corte, a confecdo, a embalagem e a expedicdo para o cliente. A OF analisada tem
0 n°119.22 (anexo 9) e engloba um total de 8400 pecas. Na Figura 33 apresenta-se o VSM desta OF,

onde ¢ possivel ter uma visdo global do processo produtivo. Os tempos de processamento (Tp) e 0s

43



tempos de espera (Te) sdo esséncias para identificar desperdicios que ocorrem no processo produtivo.

Estes tempos sao apresentados em minutos.

Departamento Produgdo

Fabrica de r v\‘\ % Inditex
Malhas Vale : P

Vizela Envio da Requisico Pedido Encomenda
Pedido MP Cliente
Malha em Cru

Nota de
encomenda

l Nota de ‘

Encomenda
Plano de
Corte

encomenda

- " Estamparia a = e
Tinturaria L,—_E Me’zro L,__E Corte :E Confegdo L,__E Embalagem :E Expedigdo
LN L~ |
D ey — e
O O \©] O \®% O/
24 dias 2 turnos 1 turno 1turno 1turno
Tc= 390 minutos 2 rnos A Tc= 533 minutos A Te= 5198 minutos A Te= 4200 minutos A
Tc= 540 minutos
480 480 2 40 36082 minutos

34560 480

| 390 minutos | | 540 minutos I | 533 minutos | | 5198 minutos | | 4200 minutos | 10861 minutos

Legenda:

A:E¢»—»

Informagdes Informagdes
eletronicas manuais

Espera  Transporte

Figura 33 - VSM atual da empresa

No VSM observa-se que o tempo de espera é bastante elevado comparado com o tempo de ciclo, o que
se conclui, que € um dos problemas que o processo produtivo tem, sao os tempos de espera entre
processos. Estes tempos, levam a identificar varios desperdicios na organizacdo, o que

consequentemente apresenta varios problemas que a empresa tem no seu processo produtivo.

Como este processo é constituido por varias atividades (ou subprocessos), considera-se Tpi como sendo
o tempo de processamento da atividade i e Tei, como o tempo que a OF espera para que seja processada

a atividade i.

Na tinturaria e na estamparia a metro foi possivel identificar os tempos de tingimento e de estampagem
desta OF, através dos programas internos que possuem. Para a tinturaria é enviada uma requisicdo por

email e para estamparia a metro é enviada uma nota de encomenda via correio eletronico.
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No processo de corte foi possivel identificar o tempo de ciclo, através do programa ICF. O tempo foi
retirado desde a estendida da malha até estar cortado. Com o chefe de producao foram contabilizadas
as quantidades de pecas por hora obtidas nas 3 confecdes e nas duas empresas de embalagem
subcontratadas para esta OF. Na Tabela 4 podemos observar quantas pecas por hora fez cada
subcontratado. Esta OF foi distribuida por tamanhos pelos subcontratados. Para o processo de confecao,
os tamanhos 3 e 12 meses foram para o subcontratado Enredo, o tamanho 6 meses para a Naeco e o
tamanho 9 meses para a Geracao Catita. A embalagem das pecas do tamanho 6 meses foi efetuada
pela Naeco e a embalagem dos restantes tamanhos foi feita pela Estela Pereira. A adjudicacdo destes
servicos de confecdo e embalagem é feita nota de encomenda enviada para os subcontratados,
acompanhada da seguinte informacéo: quantidade por tamanho, ordem de fabrico, fotografia do modelo

e tabela de medidas.

Tabela 4 - Pecas feitas p/hora pelos subcontratados

Subcontratado para confecao Pecas por Hora
Naeco 120 pecas p/hora
Enredo Destemido 120 pecas p/hora

Geracao Catita 60 pecas p/hora
Subcontratado para Embalagem Pecas por Hora
Naeco 120 pecas p/hora
Estela Pereira 120 pecas p/hora

O calculo dos Tp da confecdo e da embalagem, é feito pela seguinte equacao:

Total de pegas por tamanho

Tp (min) = 60 (6)

Pegas por hora de subcontratado
Na Tabela 5 apresentam-se os tempos de processamento para as atividades/subcontratados desta OF.

Tabela 5 - Tempos de processamento por subcontratado

Subcontratados - Numero de pecas Tempo de
Confecao processadas processamento
Naeco 2580 1260 minutos
Enredo Destemido 3990 1943 minutos
Geracao Catita 2057 1995 minutos

45



Subcontratados - Numero de pecas Tempo de

Embalagem embaladas processamento
Naeco 2556 1260 minutos
Estela Pereira 5983 2940 minutos

4.5 Identificacao de Problemas do VSM

Ao analisar o VSM atual da OF n°119.22 destaca-se os tempos de espera entre processos como sendo
principal problema desta OF. Os maiores tempos de espera registam-se na producéo de malha em cru,
na tinturaria e na estamparia a metro. Observa-se que a malha esteve na tinturaria 24 dias, isto deve-se

a dificuldade da tinturaria em conseguir chegar a cor que o cliente aceitou na amostra final.
Os principais problemas devem-se (Tabela 6):

® As amostras foram desenvolvidas noutra tinturaria, o que resultou que a tinturaria que tingiu esta
producao teve que abrir a cor e demorou mais tempo. Quando se desenvolve a amostra para o
cliente, é feito o tingimento e a tinturaria abre sempre a cor para a cor pedida pelo cliente e essa
cor é guardada no sistema de informacao da tinturaria para o caso de haver producao.

® [Entre os processos de tinturaria, estamparia a metro e corte, observa-se que a malha esteve
parada um dia na empresa. Conclui-se que se deve a falta de organizacao e logistica da propria
empresa.

® Ao analisar o sistema de informacao da empresa, observou-se que muita informacao importante
para a confecao e a embalagem é dada via telefonica. Esta informacao deveria constar nas notas

de encomenda para ficar registado e evitar estes desperdicios de tempo.

Tabela 6 - Identificacdo dos problemas do OEE e VSM

Identificacdo de Problemas

OEE VSM
* Avarias de equipamentos; *As amostras serem desenvolvidas numa
* Mesa cheia de corte; tinturaria e producao ser tingida noutra tinturaria.
* Falta de Malha; Com isto, podem existir tempos de espera
* Intervencao de operador. elevados;

eFalta de organizacao e logistica da propria
empresa;

¢ Muita informacao importante para a confecao e
a embalagem é dada via telefénica.
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5 Propostas de melhoria

Neste capitulo apresentam-se propostas de melhorias para o processo produtivo da empresa, tendo por

base os problemas identificados no capitulo anterior.

5.1 Implementacao de um plano de Manutencao para as Maq. de Corte

Dado o grande numero de paragens nao planeadas por avaria das maquinas de corte, sugere-se como

proposta de melhoria a elaboracdo de um plano de manutencao para cada maquina de corte.

Nesse contexto, em colaboracao com o responsavel pelo setor de corte, foi elaborado um plano de
manutencao para as maquinas envolvidas (Figura 34). Este plano estabelece que as maquinas de corte
devem passar por uma paragem de uma hora no final de cada més, para realizar operacdes de limpeza
mais aprofundadas. Essas operacOes serao realizadas pelos operadores das maquinas e registadas no
plano de manutencao (Figura 34). Adicionalmente esta prevista a realizacdo de uma manutencao

preventiva anual a ser realizada por uma empresa especializada neste tipo de equipamento.

‘ STORIA | Manutencio de Maquinas de Corte ‘ SdM.D15_00 |

Mag.1 | Jan. | Fev. | Margo | Abril | Maio | Junho | Julho | Agosto | Set. | Out. | Nov. | Dez. | Observacbes

Mag.2 | Jan. | Fev. | Marge | Abril | Maia | Junho | Julho | Agosto | Set. | Out. | Nov. | Dez. | Observagoes

Maq.1 [ Jan. | Fev. [ Marge [ Abril [ Maio [ Junhe [ Julho | Ageste | set. | out. | Mov. | Dez. | Observacdes

Responsaveis,

Ao fim de 1 ano todas € i orio as maqui reali a 50 com uma

empresa externa. O certi de o deve ser arqui no dep.

Qualidade.

Figura 34 — Plano de Manutencao das Mag. Corte
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5.2 Formacao 5S

Uma das propostas abordadas foi a implementacao da ferramenta dos 5S. Esta ferramenta é bastante
importante, uma vez que, um dos principais problemas da empresa € a desorganizacdo do “chao de
fabrica”.

Ao realizar as propostas de melhoria desta dissertacao, foi proposto a gestdo a formacao 5S para dar
aos seus colaboradores, para colmatar um dos principais problemas que a empresa enfrenta. Apds esta
abordagem, a empresa decidiu organizar a formacao, sendo esta realizada por uma empresa externa, a
Apthus. A primeira parte da formacao consistiu na importancia desta ferramenta e de como ela surgiu.
A segunda parte foram apresentados exemplos, para os colaboradores perceberem de como se aplica o

5S. A cooperacao dos colaboradores é fundamental para se aplicar esta ferramenta.

5.3 Organizacao de varios setores

Apds a formacdo em 5S, a empresa reuniu com todos os colaboradores por departamentos para comecar
a aplicar a ferramenta. A implementacéo desta ferramenta iniciou-se pelo primeiro principio, sendo ele o
“Separar”. Neste principio todos os colaboradores identificaram todos os materiais que necessitavam
para o seu posto de trabalho e separaram os materiais que nao sao imprescindiveis para o trabalho
diario.

0 segundo principio “Arrumar” foi dividido em duas partes. A primeira parte iniciou-se no armazém, com
a identificacdo de todas as malhas e a sua colocacdo/arrumacédo de forma correta. Foi implementada
uma placa de informacdo com a cor verde a dizer “Aprovado” e a cor vermelho a dizer “Nao Aprovado”.
Sempre que uma malha esteja em armazém aprovada ou ndo aprovada, coloca-se a respetiva placa de

informacéo de modo a identificar o estado da malha (Figura 35).
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Figura 35 - Placa de Informacéo

A segunda parte tera lugar na seccao dos acessorios, em que todos os acessodrios necessitam de ser
organizados e identificados para uma melhor gestao visual. No entanto ainda n&o foi realizada devido ao
aumento de trabalho que se tem vindo a registar na empresa. Nos restantes postos de trabalho todos os

colaboradores efetuaram arrumacao do seu posto.

Relativamente ao terceiro principio “Limpeza”, foi dada a sensibilizacdo a todos os colaboradores para
limparem o seu posto de trabalho e manterem sempre limpas todas as areas comuns. Sendo que, a
Storia subcontrata uma empresa externa para efetuarem a limpeza. Esta limpeza ¢ efetuada nos espacos

comuns da empresa.

A “Normalizacdo”, o quarto principio, foi feito o acompanhamento e a sensibilizacdo junto dos

colaboradores durante a implementacao desta ferramenta.

Por ultimo, o principio do “Rigor” ira ser realizado pelo departamento da qualidade auditorias mensais,
para verificar se o processo esta aplicado de forma correta e voltar a sensibilizar todos os colaboradores

para a importancia desta ferramenta.
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5.4 VSM de Futuro

Apds a analise do VSM atual foi possivel identificar possiveis melhorias que possam ser aplicadas
internamente na empresa. Para uma melhoria no VSM do estado futuro é necessario que os tempos de
espera diminuem, principalmente, no processo de tinturaria, sendo este o processo mais critico da
empresa. Apés a empresa implementar e melhorar os processos internos, com algumas propostas que
foram descritas neste capitulo, observa-se no VSM apresentado na Figura 36, que os tempos de espera

diminuiram em relacédo ao VSM atual.

AAA Departamento Produgdo
Fabrica de I 1\‘\ : % Inditex
Malhas Vale .
Vizela Envio da Requisicdo Pedido —l Encomenda l
Pedido MP Cliente
[ Geme ]

1turno

2 turnos f E Tc=533 minutos
Tc= 540 minutos

0 0

1 turno 1 turno

1dias 2 turnos

Tc=5198 minutos Tc=4200 minutos

Tc=390 minutos

Nota de Nota de
Encomenda encomenda
[Tene” =
Corte encomenda
Tinturaria :E E“T\T;i;'aa :E Corte EE Confegdo :E Embalagem .,__E Expedigdo
g ©) ©) ©)
O O \e)j % \e) 2
0

1440 0 1440 minutos

| 390 minutos | | 540 minutos I | 533 minutos | | 5198 minutos | | 4200 minutos 10861 minutos

Figura 36 — VSM de futuro

5.5 Plano de acao para implementar as melhorias identificadas no VSM

Para planear a implementacao de propostas de melhoria no processo produtivo elaborou-se um plano
de acoes BW2H, como se mostra na Figura 37. Estas acdes foram descritas com base nos problemas
identificados ao longo do processo, ou seja, desde o inicio do pedido de cliente até a exportacdo para o
cliente e propostas a gestao de topo, para que possam analisadas implementadas na empresa. Os pontos
principais, centram-se na organizacao interna da empresa, na utilizacao do programa interno da empresa
a 100%, o Protextil, e planear e definir o processo desde o inicio. Estes problemas principais foram

identificados, de modo, melhorar e tornar o processo produtivo e logistico mais eficiente.
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5W 2H
uanto?
Onde? Quando? Q
O que? (What?) Porque? (Why?) Quem? (Who?) Como? (How?) (How
(Where?) | (When?)
much?)
o Ao organizar a estrutura da Agendar reuniao com todos
Organizacao empresa e as funcdes de cada os colaboradores; Definir
interna na P C_ Empresa |22/12/2023| Gestéo de topo o ' 8 horas
colaborador, vai tornar o as estratégias para uma
empresa ) ) R
processo mais eficiente melhor organizacdo
Ao utilizar esta ferramenta e Reunir com o responsavel
colocar toda a informagao de producéo e
- necessaria nas notas de colaboradores envolentes
Utilizar a encomendas para o na producgéo, de modo, a
ferrmamenta o Empresa |22/12/2023| Chefe de producao . - 2 horas
Protextil a 100% subcontratado, ira evitar-se que toda a informacédo
rotextil a * | chamadas telefonicas. Com isto, relevante seja inserida nota
ird haver um menor desperdicio de encomenda a
de tempo subcontratados
Quando chega uma nova Desenvolvimento de
encomenda de cliente, o processo amostras, Reuni
Planear e definir deve ser todo definido. A departamento res Onszuzz czrr; leaborar
0 processo encomenda deve ir para 0s Empresa |22/12/2023 comercial, P Vels par i 1 hora
L ) . o planeamento a seguir em
desde o inicio | mesmos subcontratados onde foi responsavél de
. cada O.F
desenvolvido a amostra, de compras de malhas e
forma a evitar perdas de tempo. chefe de producao

Figura 37 - Plano de acédo 5w2h

5.6 Outras propostas de Melhorias

5.6.1 Investimento para corte

Apds analise das paragens nao planeadas, observa-se que uma das paragens, deve-se a puxada do corte

manual para a maquina de cortar. Para evitar estas paragens, existe uma maquina em que ela faz a

puxada da malha de forma automatica, Figura 38. Este investimento tem um valor aproximado de

10.000¢€.

Figura 38 - Mesa de puxada de corte automatica
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Este custo deve ser analisado pela gestao, dissecando todos os pontos esséncias do corte, uma vez que,

uma paragem nao planeada é um desperdicio financeiro.

Durante a elaboracdo deste projeto, foram ouvidas as colaboradoras das maquinas de corte permitindo
identificar alguns pontos-chave para melhoria. Uma das preocupacdes levantadas foi a questdo do
conforto térmico na empresa, com temperaturas frias no inverno e quentes no verdo, sem nenhum
equipamento de controle de temperatura disponivel na area da producao. Essa falta de conforto pode
afetar a produtividade diaria das operadoras de maquina. Para resolver esse problema, seria necessario
investir em ar-condicionado, com um custo estimado de 20.000€. Esse investimento precisa ser

cuidadosamente analisado pela gestao considerando o impacto futuro.

5.6.2 Utilizacao das ferramentas que a empresa proporciona

A empresa proporcionou uma ferramenta muito Util a todos os colaboradores no ambito do processo
logistico. A Storia investiu num sistema GPS para monitorizar todas os veiculos da empresa. Esta
ferramenta permite em tempo real, visualizar o local onde se encontra e o percurso efetuado até ao
momento. Neste sentido propds-se ao chefe da logistica utilizar a ferramenta para evitar duas carrinhas
no mesmo local. Posto isto, a empresa colocou um ecra no gabinete do responsavel, em que todas as

manhas é ligado, mantendo-se o sistema ativo durante o dia, Figura 39.

satlte. 0050 G

4o Torcato
Gominhies
Mapa  Satélite )
Adio
“des.

cunne
. g,
Abacso e
(s30Tome)
Tabuadelo
infias

PoRTO

S amy s

tida Comendador (B) Horeia de o
aquim de Almeida. Conegos

| Lordelo
&

Vilatinho Lok,

Figura 39 - Sistema de GPS das carrinhas

Outra das ferramentas que a empresa proporcionou aos colaboradores foi o sistema informatico, o
Protextil. Ao longo desta dissertacéo foi possivel observar que os colaboradores nao utilizam esta
ferramenta a 100%. Sendo assim, abordou-se este assunto com o diretor de producao, chamando
atencdo que pode ser prejudicial para a empresa em alguns aspetos produtivos. Deste modo, o
responsavel de producdo compromete-se a reunir com todos os colaboradores para falar sobre este

assunto.
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6 Conclusoes

Este projeto centrou-se na melhoria de processos produtivos e logisticos numa empresa téxtil, recorrendo
a metodologia de Lean Manufacturing. Apés uma analise ao processo produtivo da empresa, foi possivel
diagnosticar que o processo do corte ndo estava a ser eficiente na sua producdo diaria, sendo um dos
maiores fatores, as paragens ndo planeadas. Posto isto, um dos principais objetivos desta dissertacao
foi analisar, identificar os problemas e apresentar propostas de melhoria para melhorar e tornar o

processo de corte mais eficiente.

Para conseguir identificar os problemas recorreu-se a ferramentas de Lean e da qualidade, o que se
comecou inicialmente, por calcular o OEE de cada maquina de corte. Com o resultado do OEE, observou-
se que o corte ndo é eficiente, uma vez que, o valor mais alto que apresenta ¢ de 43%. Apos a
identificacao destes valores, foi elaborado uma sintese de problemas para serem apresentadas possiveis
propostas de melhoria com base nas ferramentas de Lean, em que uma das propostas apresentadas,
foi implementada na empresa, a formacao dos 5S. Com estas propostas ao serem implementadas na

empresa, espera-se que o OEE aumento 20%.

Para se analisar melhor o processo produtivo e logistico da empresa, foi calculado o VSM de uma ordem
de fabrico, em que esta OF é representativa para uma grande parte de ordens de fabrico processadas
na empresa. Com este VSM constatou-se que existem tempos de espera bastante elevados entre os
varios subprocessos produtivos que a ordem de fabrico envolve, ndo acrescentando valor ao produto

final.

Apds esta analise foram identificados os problemas, assim como, oportunidades de melhoria que a
empresa possa implementar, de modo a tornar o processo produtivo e logistico mais eficiente e com um

menor desperdicio.

Em resumo, & importante que a empresa prossiga com os objetivos de melhorar a sua eficiéncia
produtiva e implementar as propostas que foram apresentadas. Muitas dessas propostas requerem a

participacao e colaboracao total dos colaboradores envolvidos no processo.
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Anexo 2- Ordem de Fabrico
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Maihat & Teoldos car L Come.  |Un|F
Feipa Amercana SD%CO REC. 33%C0 ORG. | Sotment 24030 EazE] 1A ¥
ITHPES REC. cardada
Rlb 2x2 37RO FREA tngida Zariment 1103 IE0LA-PUNHOE-CINTD) [ [
Bordados ¢ Extampados Cor Decorigio Cone. Un| Fomeoedor

) SIEOVSISBIS na frents Saiment 1,500 Un
Estampado S3S0E3IHE05 na cosk Surtiment Sortmentn 1.000 Un
Apscirioc Car Discarigio Come. Un| Fomsosdor
Esgueta RFTH [ W WTERIOR, JUNTO GOM A2 DE 1000 Un
COMPCEEAD

Esgueta de Marca [ Sortmentn 1.000 Un
Esqueta cidigo o= bamas [T 1.000 Un
Esqueta Composiglo [T Unicz: 2000 Un
Eigueia keep away from e Ha Unice 1000 Un
Esqueta Cartho [T 1.000 Un
FPeitiho [T = 1.000 Un
Eacn [ 2ariEs 1,500 Un
Sigio E=GE Unics: 1.000 Un
Cabms [T ] [ Un
ENVIAR A INDITEX MECD CALLE INDUSTRIAL MECT A2 PARCELA 10, 10 22880 - MECD, MADRID [E3PARA)
FALTA DEFINIR TINTURARLA E ESTAMPADOR
[Exia snoomenda deve obdeoer 20 Clear io Wear (CTW], Zafe fo Wear [(STWL. sademos de Snoarges 40 gnapo Indtiex o ing Recirioted List
(MRIL)
D nla aibo de besdoe o6 & scte padido originard gidec. Is nio uma & scis padido no prazo ds 48 horsc cerd
eonslderado como confmrado.
Exts produin snconbra-cs sm sontsoio direto oom a pels
‘Comercial: Gaorela Freltas Design: FILIPA Modelista: Vanla Fonseca e
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Anexo 3- Requisicao de Malha em cru

STORIA

Requisigio 2023/ 1384
SMAU.ODJ!K-DESIGHEPHDDMGMHLLDL Originai
Zora Indusirial de Gol3es
Rua da Senra, N°75 Exmo.(z) Sr.(s)
4E20-451 Fafe

Tel: 253 503 330{Chamada para a reds fa ) CARLOS ALBERTO CORREIA DA SILVA LDA

email: geral@storiadimoda pt
Coniribulnte; S09279557

Departamento: ZARA GIRL
PO: 58334-D ; 58584-D

| W Referéncia Wi N° Contribuinte  Data do document: Condiges Pagamento Entrega Pagina |
| 1286 505400538 2023-08-12 Factura a 80 dias 0230912 1de |
OFab Ref Deecriglo cor Larg Guant Un Prego  Valor
67233 FAMDMSY  Feps Amencsns G0%CO ORG. 40%PES REC, CRU 210 236000 Mg 340 B 02400
Gramagemi pretendda (gr): 280.00
&TEZ3 JERD2ET Jersey sem fala 100%C0 Crg CRU 1B.00 Kg 180 5040
Gramagemi pretendda (or): 140.00
ETEZY RIOI3D Rb 2x2 S7%RCO Omg 3%EA CRU 1.0 40<.00 Kg ipo 1 X200

Gramagem pretendda (gr): 320.00

Encomenda OCS - Join Life; Encomenda RCS - Join Life
TINGE AS 2 EM PRETO
CARDAR NO INTERIOR
RIB E JERSEY PLASTIFICAR PARA MARROCOS

COLOCAR NA ARTEMALHA

Esta encomenda deve obdecer a0 Clear bo Wear ([CTW), Safe fo Wear [STW), cadernce de encargos do grupo inditex & ManuTacturing Resfricted

smuumuut{lrtsul
O ndo cumprimento o8 requisitos Inerentss a este pedido criginarh sanghes.
Este p nira-as em contacio dirsto com a pele

Se n3o obtivermos uma resposta a este pedido no prazo de 48 horas sera considerado como confirmado.
E obrigatorio o envio dos resultados dos testes/certificados para o email qualidade @storiadimoda. pt

Responsavel,

Susana Sampaio

223-05-12- 182531 SdML017_00
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Anexo 4- Nota de Encomenda

STORIA

STORIA DI MODA K - DESIGHN E PRODUGAD TEXTIL LDA.

Nota de Encomenda 2023 /618

Zona Industial de Goldes Original
Fua da Senra, NFTS
4520451 Fate Exmo.(8) Sr.(s)
Tel: 253 503 330{Chamada para a rede fa nacional) .
‘emal: geral@storadimod pt imaBorda - Industria Bordados Lda
Vi Referencia VI N° Contribuinte Data documento Condigioes Pagamento Enirega Pagina
o528 52620009 A023-11-20 Factura a 60 Dias 2022-11-30 1de1
0. Fabrico Cadigo Descrigio Prego  Guant Un  Valer
80623 BORDOSO Bordado na costa 4.500 @1.00 Un  400.50
100%C0 Modelo: 23.1733-C
Caor Pega BordalFctamp: ] M L XL Totd | Un
CINTA MESCLA H 32 Fa T a1 Un
Ref Cliente: PREMIUM Departamento: PO: Composigio:
SUMMER HOODIE GOODIES 5524 (REP 587.23) 100%C0
89623 BORDOAS Bordado na frente 1.500 a1.00 Un  138.50
100%C0 Modelo: 23.1733-C
CorPeg BordalEstamps| S ] L XL Totd | Un
CINZA MESCLA il I Fi 1 o Un
Ref Cliente: PREMIUM Departamento: PO: Compasigsa:
SUMMER HOODIE GOODIES 5524 (REP 587.23) 10096C0
Tt W0
Se ndo obtivermos uma resposta a este pedido no prazo de 48 horas sera considerado como confirmado.
E obrigatorio o envio dos resultados dos testes/certificados para o email qualidade @storiadimoda pt
Obs:
OERC-TEXD ¥ Total Cuantidade 182.00
AR Valor total 546.00
o o) s Fiespansavel,
Ficama Curha
SdM-033 00

e 1aen_raase
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Anexo 5- Relatorio de Corte

Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

Relatdrio do setor de corte, nos dias 10 e 17 de outubro

10 de outubro de 2022

1 - Planos de corte/marcadas e encolhimentos

530 feitos testes de encolhimento, que chegam a Teresa devidamente identificados (encomenda,
largura, gramagem, data)

A Teresa mede e calcula a percentagem de encolhimento. Os encolhimenteos s3o dados per componente,
com base no tipo de malha, s2 componente estampado & experiéncia.

As marcadas s3o feitas tende em atencio o melhor aproveitamento, em media 80%, ou ate mais. 30
marcadas as picas em V com pouca profundidade, s3o deixados 2mm entre os moldes para nde tragar
as pegas, 8 marcados os pontos de entrada da lamina.

0 programa ja da as margens para ourelas e de inicio e fim de estendida, que s3o 3cm.
As marcadas tém em media 6,5 mit para rentabilizar a mesa e da maguina de corte.

Excecionzlments & feito um corte teste com 2 ou 3 folhas, no caso de malhas com comportamentos
muito instaveis.

A percentagem para desperdicio, normalmente & de 5%, como as quantidades por encomenda sao
grandes, considera-se que chega.

2 - Armazém de matéria-prima

Malha de producdo
Pouca quantidade de stock. Quase 56 as malhas por encomenda.
Malha de amostras

Mais stock, mas organizado e identificado [malheiro, composigio, largura, gramagem). N3o refere a
quantidade. Segundo o responsdvel do corte & feita uma gestdo informatica.

3 — Setor de corte

Lavout
Adequado ao espago existente.

Os espagos de drculagao, corredores, sao suficientes.

Ana Maria Silva 1
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Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

MNota-se organizagdo = limpeza.

Documentacio

Ordem de corte & miniplanos. As etiquetas 530 feitas no corte.

Ap imprimir os lotes j& se verifica as quantidades.

E feito em simultineo um registo manual para contabilizar compenentes e tirar duvidas.

Para Marrocos € feito um packing-list de lotes por partida e caixa.

Recursos humanos
3 funciondrias a tempo inteiro, ou seja, 460 min x 3 = 1380 minutes disponiveis

Ha polivaléncia e cooperagdo. A Sara parece ser a lider.

Cilculos de producgio tedricos
Minutos disponiveis 1380
Felpa corta-se em média entre 7000 a 3000 pecas/dia

Tempo médiofpega = 13807500 = 0,18 minutos [Colocar rolos ne estendedor, estender, cortar,
colocar corte nos carros e atar lotes)

lersey corta-s& em média entre 13000 a 14000 pegas/dia

Tempo médio/pega = 1380/13500 = 0,10 minutos (Colocar rolos no estendedor, estender, cortar,
colocar corte nos carros e atar lotes)

Mota: Estes valores foram dados pele responsavel pele corte.

Célculos de produgio reais
Quantidade real meédia de pegas/més de janeiro a setembro = 5000 pegas
Refazendo os cilculos:

Tempo meédio realfpega = 1380/5000 = 0,28 minutos

Estendida

Ma estendida existern margens maiores, principalmente no fim, cerca de Som em média.
[Ex: 0,09 mt x 47 folhas x 12 planos = 50,76 mt

Também algumas margens maiores que 3 cm nas laterais.

H3 larguras diferentes de rolo para rolo.

Ana Maria Silva 2
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Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

Revista de corte

Nao € feita nenhuma inspegao, exceto se for detetada uma grande quantidade de defeito durante a
estendida.

Defeitos verificados nas malhas e que saem nos lotes

o Costuras de emendas
o [Falha de agulha a 5cm da lateral (nota-se espiralidade)
o Emendas
o Ourelas nas pegas
Ambiente

MNao fazem a separagao do papel e plastico, nem desperdicio e papel.

Consideracdas
Qual a percentagem de defeito no final das encomendas?

Fazer uma andlise comparativa da percentagem de defsito final, com a percentagem dada para corte,
e verificar se a malha chega, falta ou sobra.

Balange malha com defeito / custo da malha.
Serd importante analisar a medigio da largura dos rolos antes de efetuar o plano de corte?

Estudo da rentabilizagdo da malha nas estendidas, ou seja, definir com rigor a margem de inicio & fim
de estendida, havera bastante economia de malha.

Os 80% ou mais de aproveitamento nas marcadas nao & real, depois ne colchido & muito mais.

Serd importante fazer a separagio do papel e pldstico e do desperdicio de malha & papel?

Ana Maria Silva 3
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Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

17 de outubro de 2022
Estendida
Foram controlados tempos de estendia e de corte

12 exemplo: enc. 1002

A marcada tinha 6,26 mt e 13 pecas

Foram estendidas: 100 folhas com 6,34 mt.
Tempo de estendida: 88,27 min

Tempo por peca = 88,27 min / 1300 pegas = 0.07 min/pe¢a (4 componentes)

22 exemplo: enc_ 348
Foram estendidas: 50 folhas com 12 tamanhaos.

Tempo de estendida: 100,15 min

Tempo por peca = 100,15 min / 1080 pegas = 0,09 min/peca (4 componentes)

22 exemplo. enc 948
Foram estendidas: 73 folhas com 12 tamanhaos.
Tempo de estendida: 62,86 min

Tempo por peca = 62,86 min f 876 pecas = 0,07 min/peca (4 componentes)

Analise:

Normalmente deixam & cm como margem de fim de corte. A explicacdo foi, as folhas ndo ficam certas.

Verificar a possibilidade de o carmo de estender acertar melhor as folhas, poderd ser algo bastante

simples.

Segundo a Teresa as margens de inicio & fim estSo pré-definidas no programa & s30 de 3cm no inicio &
3om no fim. Estas margens sao perfeitamente suficientes. Com um estendimento rigoroso, acertando

as folhas, seriam sufidentes 2om de margens.

Atualmente s30 estendidos mais 2om do que o necessario. 2cm x 100 folhas, serdo 200cm. Atendendo

a que se fazer varios cortes do mesmo modelo, podem ser varios metros.

Sera conveniente analisar o clculo dos consumos, para que a quantidade de malha a encomendar se

aproxime de necessario.

Pode-se concluir que o tempo de estendimento (para o tipo de artigo analisado) por peca & cerca de

0,08 minutos.

Ana Maria Silva
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Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

A este tempo acresce o tempo de preparagac da estendida & o tempo de pedir a alguém, que ajude a
puxar o colchdo. Este tempo pode ser curto se a pessoa ja estiver no corte, pode ser mais longo, quando
por vezes tém de ir ao armazeém para pedir a alguém.

Foi tirado um tempo de preparagio (32 exemplo da enc. 948): 25, 33 min
Tempo por pe¢a = 25,33 min [ 876 pegas = 0,03 min
Se considerarmos um tempo meédio para puxar o colchdo de & min

Tempo por pega = 8 min / 876 pegas = 0,01 min

Tempo total de estendimento por pega = 0,08 min + 0,03min + 0,01min = 0,12 min

MNota: N3o esta contabilizado tempo de estender Rib.

A mdguina de corte esteve avarioda, grande parte do dia, o que impediu tirar mais tempos. Segundo as
funciondrias, a mdquinag avaria vdrias vezes.

Corte automatico

12 exemplo; enc 1002

Foram cortadas: 100 folhas com 11 pegas

Tempo de corte: 21,30 min (tempo retirado do programa))

0 plano tem de ser aberto no programa e tem de ficar aberto até retirar todas as pecas do tapete. Pode
ser aberto no inicio do corte, ou logo que seja necessario retirar pegas. Parte do tempo de retirar pegas
fica camuflade pelo tempo de corte. Em média apos o corte terminar demeora cerca de 12 min ate retirar
as ultimas pegas, fechar corte, fazer registos na folha de producio...

Tempo de corte por peca = 21,30min / 1100 pecas = 0,02 min /peca
Jempo parg retirar pecas = 10min / 1100 pegas = 0,01 minutos

Tempo total de corte = 0,02min + 0,01min = 0,03 minutos por pega

22 exemplo: enc. 948

Foram cortadas: 90 folhas com 12 pegas

Tempo de corte: 20 min {tempo retirado do programa)

Jempo por peca = 20 min / 1080 pegas = 0,02 min/pega (4 componentes)

Tempo total de corte = 0,02min + 0,01min = 0,03 minutos por peg

Ana Maria Silva L1
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Storia Di Moda K - Design E Producdo Téxtil, Lda.

32 exemplo: enc. 1002

Foram cortadas: 52 folhas com 9 pecas

Tempo de corte: 19,15 min {tempeo retirado do programa)

0 plano tem de ser aberto no programa & tem de ficar aberto até retirar todas as pegas do tapete.
Tempo por peca = 19,15 min / 468 pegas = 0,04 min/peca (4 componentes)

Tempo total de corte = 0,04min + 0,01min = 0,05 minutos por peg

Tempo cronometrade (incluiu o corte ate fechar o plano/ = 35min / 468 pegas = 0,07 minutos/ peca

Corte de Rib

Nao foram tirados tempos ao corte de Rib.

Nao foram comtabilizados tempos de formar os lotes
Conclus3o:

50 foi considerada a malha principal e em dois modelos.

Estes cdlculos correspondem apenas a um dia de observagdo em que funciondrio & magquina
tr M, SeM considerar paragens.

Considerando o tempe medie de estendimento = 0,12 minutos

Considerando o tempo medie de corte = 0,04 minutos

Tempo total de uma pega, estender e cortar, sera: 0,12min + 0,04 min = 0,16min

Teorimmente o corte consegue cortar para uma 32 mesa.

Calculando o nidmero de pegas cortadas por dia, considerando o tempo médio de corte de 0,04min,
oM uma pessoa a tempo inteiro na maguina de corte:

Pegas / dia = 460min / 0,04 min/peca = 11500 pecas

Este walor situa-se entre as quantidades de pegas (felpa ou jersey) que me disseram no 12 dia.

Principal motive para ndo se chegar perto desta produgao:
A maguina de corte parar, porgue a pess0a que es5ta na magquina tem de executar outras tarefas.

Do meu ponto de vista sera necessaria mais uma pessoa ne setor de corte, no entanto, sera necessario
fazer um estudo de custos {1 pessoa a mais no setor e nimero de pegas cortadas a mais),
complementado com um levantamento de tempos improdutivos.

Ana Maria Silva [
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Anexo 6- OEE Maquina 1

Turno (horério): 8:30 até as 18h- 8 horas (480 minutos) Dias Uteis de trabalho Janeiro 20
Paragem para Almogo: 12:30 até as 14h- lhora e 30 minutos (90 minutos) Taxa de Produgdo Ideal (minutos)  8,33333333
Pausa : 30 minutos

Limg da maqui 10 minutos

Tempo em Minutos
Més-Janeiro-Felpa

Magq.1 de Estender-Anabela

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,93625 93,625
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,223224425| 22,3224425
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,208993868| 20,8993868
Paragens ndo planeadas 561

Tempo de Funcionamento 8239

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 344

Tempo de Estendida 185

Tempo em Minutos
Més-Janeiro-Jersey

Magq.1 de Estender-Anabela

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,93625 93,625
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,322032012| 32,2032012
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,301502471| 30,1502471
Paragens nao planeadas 561

Tempo de Funcionamento 8239

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 3270

Tempo de Estendida 1219

Tempo em Minutos
Meés-Janeiro-Rib

Mag.1 de Estender-Anabela

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,93625 93,625
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,245334497| 24,5334497
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,229694423| 22,9694423
Paragens ndo planeadas 561

Tempo de Funcionamento 8239

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 562

Tempo de Estendida 275

Tempo em Minutos
Més-Janeiro-outros tecidos

Mag.1 de Estender-Anabela

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,93625 93,625
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,213903743| 21,3903743
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,20026738| 20,026738
Paragens ndo planeadas 561

Tempo de Funcionamento 8239

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 196

Tempo de Estendida 110
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Anexo 7- OEE Maquina 2

Turno (horario): 8:30 até as 18h- 8 horas (480 minutos) Dias Uteis de trabalho Janeiro 20
Paragem para Almogo: 12:30 até as 14h- 1lhora e 30 minutos (90 minutos) Taxa de Produgdo Ideal (minutos)  8,33333333
Pausa : 30 minutos

Limpeza da ma 10 minutos

Maq.2 de E der-Rosinda Tempo em. Minutos

Més-Janeiro-Felpa

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,81375 81,375
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,245250713| 24,5250713
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,199572768| 19,9572768
Paragens ndo planeadas 1639

Tempo de Funcionamento 7161

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 3949

Tempo de Estendida 1933

Maq.2 de E -Rosinda Tempo em Minutos

Més-Janeiro-Jersey

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,81375 81,375
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,316120557]| 31,6120557
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,257243103] 25,7243103
Paragens ndo planeadas 1639

Tempo de Funcionamento 7161

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 1788

Tempo de Estendida 679

Mag.2 de E: ler-Rosinda Tempo em Minutos

Més-Janeiro-Rib

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,81375 81,375
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,528211285| 52,8211285
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,429831933]| 42,9831933
Paragens ndo planeadas 1639

Tempo de Funcionamento 7161

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 264

Tempo de Estendida 60

Maq.2 de E der-Rosinda Tempo em Minutos

Més-Janeiro-outros tecidos

Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,81375 81,375
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,466853408| 46,6853408
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,379901961| 37,9901961
Paragens ndo planeadas 1639

Tempo de Funcionamento 7161

Taxa de produgdo ideal

(tempo médio 8,33

estendimento)

Total de Folhas Estendidas 175

Tempo de Estendida 45
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Anexo 8- OEE Maquina 3

Turno (horario): 8:30 até as 18h- 8 horas (480 minutos) Dias uteis de trabalho Janeiro 20
Paragem para Almogo: 12:30 até as 14h- lhora e 30 minutos (90 minutos) Taxa de Produgdo Ideal (minutos) 25
Pausa :
Limp da ma

Magq.2 de Corte Tempo em Minutos

Automatico-Sara Més-Janeiro-Felpa
Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,960681818| 96,0681818
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,056062684| 5,60626836
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,053858401| 5,38584009
Paragens ndo planeadas 346
Tempo de Funcionamento 8454
Taxa de produgdo ideal
(tempo médio 25
estendimento)
Total de Folhas Cortadas 4293
Tempo de Corte 3063

Magq.2 de Corte Tempo em Minutos

Automatico-Sara Més-Janeiro-Jersey Disponibilidade 0,960681818| 96,0681818
Tempo de turno- (A) 480 Velocidade 0,114111675| 11,4111675
Pausas de intervalos- (B) 30 Qualidade 1 100
Limpeza de Posto- C 10 OEE 0,109625012| 10,9625012
Tempo de Abertura 8800
Paragens ndo planeadas 346
Tempo de Funcionamento 8454
Taxa de produgdo ideal
(tempo médio 25
estendimento)
Total de Folhas Cortadas 5058
Tempo de Corte 1773

Magq.2 de Corte Tempo em Minutos

Automatico-Sara Més-Janeiro-Rib
Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,960681818| 96,0681818
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,075779817| 7,57798165
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,072800292| 7,28002919
Paragens ndo planeadas 346
Tempo de Funcionamento 8454
Taxa de produgdo ideal
(tempo médio 25
estendimento)
Total de Folhas Cortadas 826
Tempo de Corte 436

Magq.2 de Corte Tempo em Minutos

Automatico-Sara Més-Janeiro-Outros Tecidos
Tempo de turno- (A) 480 Disponibilidade 0,960681818| 96,0681818
Pausas de intervalos- (B) 30 Velocidade 0,068073394| 6,80733945
Limpeza de Posto- C 10 Qualidade 1 100
Tempo de Abertura 8800 OEE 0,065396872| 6,53968724
Paragens ndo planeadas 346
Tempo de Funcionamento 8454
Taxa de produgdo ideal
(tempo médio 25
estendimento)
Total de Folhas Cortadas 371
Tempo de Corte 218
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Anexo 9- Ordem de Fabrico do VSM

STORI A Ordem de Fabrico 119.22 EETPRY oS
PORTUGAL . . &

Data Encomenda (1-12-2022 | Cliente: ZARA MINI = -
Data Entrega  2503-2022 | Inditex-Industria de Desedio Texti, 5.A. y ]
NiRef: 212718 BCI-JOIN LIFE Al
Ref Cliente: 5350/571/251 Modelo: ZM_MON_052 g
Order: 40927-D ; 42884-D Compasigao:

[Car [ ] 3w ] e [ sm [ 12m ] [ [ [ [ [ Totais

A2894-D [TIENDA PILOTO) - 14/02/2022
[251 BLANCO ROT(] [ v [ 5 T 11 1] [ [ [ [ [ s
A0927-D - 23003/2022

[251 BLANCO ROT(] [ 2100 | 2520 [ 1995 | 1785 | [ [ [ [ [ 400
‘Malhac ¢ Teoldoo Cor Larg/Gram | Decorigio Cone. Un | Fornesedior
Feipa Americana S5%CO BCI 1%EA Sorimenin 1.80270 [BAEE] ooar R | DEEGRAY DESENHD E GRAVACAD LDA

a meto
Feipas Amencana S55C0 BCI 1%EA Sortmenin 1.800770 [CLRTJALGAE [T=3] Wt | DEEGRAY DESENHD E GRAVAESD LD&
a meto
Cor Desc-origdo Cone. Un

Basico CRJ 15 [C0HF] 03 "
Botles madera 4 furns [T) [ETT] [Ea] 2008 [
Elqueta de Marca A Barimenic [C0HF] L0 U=
Exqueta keep away from fire A Unico [C0HF] L0 U=
ESqueta codigo de bamas [T) Bordmeniz | [COMF] 1000 [
Aarmme A Unko [EME] L0 U=
Peitiho A 16 [EME] L0 U=
Sacn [T) ZEARS [EME] 1000 [
Elgueta Cartio A Barimeniz [EME] L0 U=
Siglo BEBE Unico [EME] L0 U=
Esqueta Cartio JOIN LIFE [T) Unicn [EME] CARE FOR WATER 1000 [
Cabas A Sl [EME] 0D U=
Colani= A Barimeniz [EME] L0 U=
Observagbes:
wil - botfio passa a 12mm
Esia snoomenda deve chdecer ag Clear to 'Wear [CTWI, 3ade to 'Wear [2TW], cadernos de encargos do grupe inditex s List
[MREL)
O nlo de todos o6 a scte pedide originard cangdes. 2o ndo obiivermos uma recpocta a eche pedide no prazo de 43 horas cerd
oonGlderado oomdo oonfirmado.
Exis produts snoonira-cs sm contacts dirsdo oom a pale
TomercEl Gabrela Frefis Tealg. CLIENTE WioaeWata: Vana Fonsaca FTTE T ]

70



