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RESUMO

PALAVRAS CHAVE

Lean, Lean Warehousing, Layout, Kaizen, Ciclo PDCA, VSM.

RESUMO

Nos dias de hoje o mercado tem-se demonstrado cada vez mais competitivo e flexivel,
sendo que a melhoria continua dos processos, tem-se revelado uma ferramenta chave
para o sucesso da mudanca empresarial.

Desta forma, esta dissertacdo tem como objetivo a aplicacdo de metodologias Lean na
area de armazém, explora também uma possivel alteracdo do layout de armazém e uma
introducao de metodologias que apoiem e melhorem os processos diretamente ligados
ao armazém. A metodologia Lean, numa perspetiva de melhoria de um ambiente
produtivo industrial, tem como finalidade a eliminacdo de desperdicio na cadeia de
valor, a introducdo dos colaboradores as melhorias efetuadas e a focalizacdao no cliente.

A presente dissertacdo foi desenvolvida em contexto industrial na empresa Domprato —
Importacdes, Exportacdes e Representacdes, Lda, concretamente, no armazém da
confegao, onde se analisaram e melhoraram os processos existentes, tendo sido criada
uma ferramenta de apoio ao armazém. Assim, foi feita uma analise da situagao inicial
do armazém, onde foram reconhecidos pontos criticos para, posteriormente, se
identificar e fazer um planeamento das diversas melhorias no funcionamento dos
processos.

Durante o desenvolvimento da dissertacdo definiram-se metodologias de trabalho,
procedeu-se a aquisicdo de equipamentos para padronizacdao de identificacdo de
materiais e localiza¢des, otimizaram-se tempos e criou-se uma ferramenta capaz de
consultar o stock de material existente. Este estudo mostra que a reorganiza¢do de um
layout fabril pode trazer ganhos significativos, quer a nivel de tempos como de custos.

Todas as propostas apresentadas ao longo deste relatdrio visam a melhoria continua da
empresa, adaptando-a a um modelo mais dinamico no mundo do negdcio, tornando-a
capaz de responder eficaz e eficientemente a problemas existentes na empresa.
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ABSTRACT

KEYWORDS
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ABSTRACT

Nowadays, the market has become more specific and flexible, and continuous process
improvement has proved to be a key tool for the success of business change.

This dissertation aims to apply Lean methodologies in the warehouse area, it also
explores a possible change in the warehouse layout and an introduction of
methodologies that support and improve processes directly linked to the warehouse. The
Lean methodology, from a perspective of improving an industrial productive
environment, has as its source the elimination of waste in the value chain, the
introduction of employees to improvements and a focus on the customer.

This dissertation was developed in an industrial context at the company Domprato -
Importagdes, Exportagbes e Representagdes, Lda, specifically, in the confection
warehouse, where the existing processes were analyzed and improved, and a tool to
support the warehouse was created. Thus, an analysis of the initial situation of the
warehouse was carried out, where the critical points were required to identify and planify
the different improvements in the functioning of the processes.

During the development of the dissertation, work methodologies were defined,
equipment was acquired to standardize the identification of materials and localization,
time was optimized and a tool capable of consulting the existing material stock was
created. This study shows that the reorganization of a factory layout can be beneficial,
both in terms of time and costs.

All proposals throughout this report aim at the continuous improvement of the company,
adapting to a more dynamic model in the business world, making it capable of
responding effectively and efficiently to existing problems in the company.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Cinco palavras japonesas comecgadas por “S”, Seiri (Classificacdo),

58 Seiton (Ordem), Seiso (Limpeza), Seiketsu (Padronizagao), Shitsuke
(Disciplina) que sdo a ferramenta base do sistema de produg¢do Lean.
FIFO Acrénimo para “Primeiro a entrar, primeiro a sair”
. Sistema de produgdao que determina o que deve ser produzido,
Just In Time
transportado ou comprado na hora exata.
Kaizen Juncdo de duas palavras, Kai + Zen (Mudar para melhor) que significa
mudanga para melhor
Palavra de origem japonesa que significa “cartdao”. Sistema do TPS
Kanban que organiza o fluxo de materiais e da informagdo ao longo do
processo de fabrico
Layout Esquema que descreve a disposicdao de bens humanos e materiais
dentro de uma organizagao.
. Periodo entre o inicio de uma atividade, tarefa, servico e o seu
Lead Time L
término.
PDCA Ciclo de planear, executar, verificar e agir a fim de promover a

melhoria continua dos processos
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INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

Este capitulo pretende fazer uma introducdo ao tema do trabalho desenvolvido,
comecando-se por fazer um enquadramento e explicar os principais objetivos do
mesmo. Em seguida, é realizada uma breve descricdo acerca da metodologia de
investigacdo utilizada e da empresa onde se inseriu este relatério, e por fim, apresenta-
se a forma de organizacdo do relatério.

1.1 Contextualizacao

A oportunidade para a realizacdo deste trabalho, surge através da necessidade da
empresa em melhorar os processos de distribuicdo e organiza¢ao do armazém, trazendo
a mesma possiveis reducdes e otimizacdes de tempos e custos.

Nos dias de hoje assiste-se a uma competitividade latente no ramo industrial, onde as
organizagdes procuram melhorias que possam trazer um maior aproveitamento do
tempo do processo, gerando um aumento da qualidade e uma otimizacdo de custos
organizacional, sendo a ferramenta Lean a mais utilizada para procurar satisfazer esse
tipo de necessidades numa empresa.

Relativamente a evolugdo do mercado, Banegas, D. L., & Villacafias de Castro (2019)
afirmam que “as organizacdes devem desenvolver a capacidade de adaptacdo as novas
realidades, sendo capazes de adquirir conceitos, técnicas e produtos inovadores num
curto periodo de tempo. Quer isto dizer, que as empresas devem de uma forma
perspicaz responder as necessidades dos clientes”.

Por outro lado, a estrutura organizacional do armazém torna-se, frequentemente, o
grande gargalo numa empresa, mas nem sempre é reconhecido como tal, uma vez que
a elaboracgdo incorreta do mesmo representa um rendimento, seja de produgdo ou
movimentacao, ineficiente. Contudo, apesar dos custos integrados na criagdo de um
novo layout, bem estudado e aplicado, ao longo do tempo ira trazer novos beneficios a
organizacdo. Por outro lado, a aplicacdao de ferramentas que consigam ajudar a criar
métodos e rotinas de trabalho, com o intuito de padronizar e simplificar os processos,
contribuem diretamente para uma melhoria positiva na empresa, que por sua vez
apresentam um custo menos elevado relativamente a mudanga de /ayout.
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INTRODUCAO

1.2 Objetivos do trabalho

Para o desenvolvimento deste projeto foram varios os objetivos propostos. O objetivo
primordial prende-se, resumidamente, com uma analise global de pontos de melhoria
do armazém para uma posterior, com recursos a ferramentas, implementacdo de
conceitos lean.

Sendo assim, de uma forma mais detalhada, este projeto tem como objetivos:

e Analise dos processos de armazém atuais;

e Apresentacdo de oportunidades de melhoria e andlise de possiveis solucdes,
nomeadamente através da utilizacdo de ferramentas e conceitos lean;

e Definicdo de um novo layout de armazém;

e Reducdo de tempos de procura de material no armazém,;

e C(Criagdo de procedimentos de trabalho.

1.3 Metodologia de investigacao

Todo o trabalho serd realizado de uma forma experimental, ou seja, ira ser realizada a
aplicacdo de conteudos tedricos apresentados no segundo capitulo na resolucdo de
problemas.

O presente trabalho baseou-se na implementacdo da ferramenta Action-Research. Esta
estratégia de pesquisa tem como objetivo a criacdo de solugdes para determinados
problemas que envolvem todos os colaboradores que, frequentemente, contactam
diretamente com esses mesmos problemas. Assim sendo, considera-se determinante a
participacdo dos sujeitos envolvidos no processo na investigacdo, desde a analise do
problema a criacdo e implementacdo de uma hipétese de problema (Carr, 2006).

Action-Research consegue fazer a unido do fundamento cientifico com o organizacional
para resolver os problemas, considerando que todas as decisdes sofrem constantes
evoluces e a atividade ciclica inicia-se sempre que o resultado ndo seja o pretendido

ANALISE E IMPLEMENTACAO DE FERRAMENTAS LEAN NA GESTAO DE
ARMAZEM Jenifer Luisa Pereira Miranda da Costa



INTRODUCAO

27

(Banegas, D. L., & Villacafias de Castro, 2019). As 5 fases tedricas de implementacgao da
metodologia estdo expostas na Figura 1 (Checkland & Holwell, 2010).

Identificagdo do

problema
. Conclusdes
finais
Resultados n Resultados
Defini¢do das satsfatonos satistatorios
agoes
Tomada de
k decisdo

Agir na situacdo
(Implementagdo)

\‘ Avaliagdo de

resultados

Figura 1 - Metodologia Action Research

Na Tabela 1 é descrita cada uma das fases criando uma ligacdo entre a “fase do ciclo” e
as “ferramentas” do projeto.

Tabela 1 - Diferentes fases da metodologia Action-Research

Fases do Ciclo

Ferramentas

Diagndstico Identificacdo e analise do problema
Planeamento de a¢des Definicdo e planeamento de medidas a tomar
Implementacdo de agbes AplicagOes de agdes de acordo com o planeado
Os resultados das acOes implementadas sdo
Avaliacs medidos através de tempos que permitem avaliar o
valatao impacto das alteragdes feitas no sistema de
armazenamento
Finalmente, é registado o planeamento das acdes e
é documentado todo o processo para que se
Conclusdes permita a continuidade do projeto no futuro, tendo

em conta as ferramentas e meios de aplicacdo,
direcionando o foco para a melhoria continua.

1.4 Apresentacdo da empresa

Neste subcapitulo é efetuada a apresentacao da empresa, “Domprato Importacdes e
Exportacdes, Lda”, onde teve por base este estudo. De seguida, faz-se uma
apresentacdo e uma descricdo da sua histdria, a estrutura, missdo, produtos,

fornecedores e mercados e o sistema produtivo.

ANALISE E IMPLEMENTAGAO DE FERRAMENTAS LEAN NA GESTAO DE

ARMAZEM Jenifer Luisa Pereira Miranda da Costa



INTRODUCAO

A Domprato, foi fundada a 1992 em Gandra, na cidade de Paredes. Na Figura 2 é
apresentada a parte exterior da empresa. Inicialmente, o negdcio estava direcionado
para a revenda de tecidos, todavia, a constante adaptacdo a realidade e necessidades
do mercado, tornou-a versatil, aumentado as suas areas de vocagao para quatro tipos
de roupas, sendo elas todo o tipo de casacos, vestidos, calgas e saias.

X

Figura 2 - Instalagdes da empresa Domprato

A Domprato conta com 37 colaboradores, sendo considerada pelo IAPMEI (Instituto de
Apoio as Pequenas e Médias Empresas e a Inovacdo) como uma empresa de média
dimensdo e, consequentemente, é englobada no grupo das Pequenas e Médias
Empresas (PME).

A empresa é dividida em trés setores de producdo, desde o armazém onde é
rececionado o produto e preparado a nivel de distribuicdo de componentes e de mao-
de-obra pelo chdo da fabrica, passando por uma segunda fase de preparacdo de produto
a nivel de corte e selagem da obra na termocolagem. Depois, avanca para a fase de
producao onde é fabricado, sendo este o terceiro setor, seguindo novamente para o
primeiro setor, o armazém, onde é embalado e expedido.

A missdo da Domprato assenta em ser uma empresa reconhecida pela sua
responsabilidade de compromisso com o cliente. Distingue-se por proporcionar ndo sé
um produto de elevada qualidade que responde as necessidades e exigéncias do cliente,
mas também um servico exemplar num mercado rigoroso, mantendo uma postura ética
e socialmente responsavel.
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2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo apresenta-se o enquadramento tedrico deste trabalho, que esta
relacionado com o estudo da filosofia de gestdo Lean e aplicagdo desta filosofia a Gestao
de armazém, ou como é referido na literatura, Lean Warehousing. Como tal, serd
realizada uma analise a filosofia das ferramentas Lean, de forma a contribuir para uma
otimizacdo de recursos, eliminacdao de desperdicios, e apostando na melhoria continua
nos processos da organizagcao, entre outros.

2.1 FILOSOFIA LEAN

A filosofia Lean apds ser implementa na indUstria vulgarizou-se rapidamente por todo o
mundo. O atual desenvolvimento da industria tem contribuido para um mercado cada
vez mais competitivo, por isso as organiza¢des precisam de encontrar solu¢cdes para
melhorar diversos aspetos, como qualidade do produto, custo, tempo de entrega dos
servicos e flexibilidade. Sendo assim, as melhorias da aplicacdo da filosofia Lean,
proporcionam diretamente uma evoluc¢do no sistema produtivo (Davim, 2018).

Na Tabela 2, encontram-se algumas visdes de diferentes autores sobre a filosofia Lean.

Tabela 2 - Perspetiva de diferentes autores sobre a filosofia Lean

Autor Visao

Lean define-se como sendo uma abordagem onde utiliza
metade das horas de esforco humano, conseguindo
(Womack, J. and Jones, metade das ndo-conformidades no produto acabado,
1990) requerendo um terco das horas de esforco da engenharia,
reduzindo a metade o espaco ocupado pela producao,
conseguindo metade do stock usado em processo.

Uma ferramenta sistematica para distinguir e anular
desperdicios por recursos de melhoria continua,
(NIST, 2000) conseguindo criar uma fluidez no processo de obtencao
do produto final, com o foco nos clientes aproximando-se
cada vez mais dos objetivos tracados semestralmente.

(Cooney, 2002) Consegue obter uma visdo ampliada da distribuicdo e
producdo da fabricacdo, desenvolvendo um conceito que
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envolve toda a cadeia de produgdo desde a concegao do
produto até a sua distribuigao.

(George, 2003)

A ferramenta Lean é usada como meio para acelerar a
velocidade das metodologias envolventes, conseguindo
diminuir o desperdicio em todo o processo.

(Hopp & Spearman,
2004)

Uma organizagdo que produz servicos ou bens é
conceituada como Lean, se for realizada com o minimo de
buffering costs.

(Shah & Ward, 2007)

A definicdo de Lean inclui tanto as pessoas como os
componentes internos (incorporados internamente na
empresa) e externos (relacionados com o cliente e
fornecedor). Neste sentido, caracterizam esta ferramenta
como um sistema técnico integrado na organizacdo que
destaca as metodologias necessdrias para eliminar ou
diminuir o desperdicio.

(Hallgren & Olhager,
2009)

A producdo em Lean visa, essencialmente, otimizar a
eficiéncia das operagdes do processo.

(Radnor, 2010)

Apoiada na melhoria continua dos métodos, conseguindo
aumentar o valor para o cliente ou, por outro lado, reduzir
as atividades que ndo criem valor (Muda), as
irregularidades em uma operacao causadas pelo sistema
de operacdo (Mura) e a sobrecarga de equipamentos ou
operadores (Muri).

No decorrer deste trabalho, foram aplicadas algumas ferramentas Lean, as quais serao
abordadas com mais detalhe:

e Kaizen

e PDCA

e Just-In-Time
e VSM

e Kanban

e 5§

e Gestdo Visual

2.1.1 Kaizen

O termo Kaizen é traduzido em portugués para melhoria continua e é desde cedo
caracterizado como uma das metodologias mais eficazes de promover o desempenho e

qualidade de uma organizagdo. Por outras palavras, caracteriza-se por ser um sistema
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de processos de melhoria continua, através da implementacdo crescente e retificacdo
de transformagdes no sistema. Contudo, implica um envolvimento total de todos os
intervenientes do processo e é direcionada na investigacao dos problemas, na tentativa
de aplicar conceitos de melhoria em busca de melhorar o desempenho da empresa
(Borad & Patel, 2019).
Na Tabela 3, apresentam-se visGes de diferentes autores sobre o conceito Kaizen.

Tabela 3 - Perspetiva de diferentes autores sobre a ferramenta Kaizen

Autor

Visao

(Pinto, 2009)

Segundo este autor, um gestor uma vez afirmou “Seguir a
melhoria continua é como caminhar numa estrada rumo a
perfeicdo”, ou seja, cada etapa concluida de acordo com os
objetivos definidos no inicio desta implementagdo é um
caminho com destino a conquista destes mesmos
objetivos. Com isto, e ao longo do seu empreendimento,
consegue-se otimizar custos, crescer a nivel de qualidade
dos produtos ou servicos de cada organizacao e fortalecer
a satisfacdo dos clientes e as restantes partes interessadas.

(Bateman
2002)

&

David,

Para além de todas as vantagens que esta metodologia
pode trazer a uma empresa, consegue também beneficiar
através da mudanca do pensamento das pessoas. Com isto,
é considerado um valor importante para a organizacao
visto que as ferramentas Lean s6 conseguem ser postas em
pratica com a colaboracdo das pessoas nela envolvidas.
Esta presenca de mudanga no pensamento possibilita a
empresa a construcdo e a aplicacdo de novas ideias,
motivando para o crescimento da organizagdao e o
crescimento individual.

(Borgianni et al., 2015)

De maneira a fazer face as necessidades do mercado, as
organizacdes tém de procurar alcancar patamares
superiores e sé irdo conseguir-se aproximar destes através
de um redesenho estratégico das metodologias e da sua
reengenharia.

(Graban
2012)

&

Swartz,

Com a implementacdo do Kaizen, pretende-se alcancar
muito mais do que somente uma mudanga, e espera-se
conseguir um aperfeicoamento e uma aprendizagem.
Geralmente, em grandes empresas, 0s responsaveis nao se
demonstram recetiveis a fazer melhorias de uma maior
dimensao, por causa do nimero de pessoas que tém de
controlar. Por sua vez, o Kaizen veio demonstrar que os
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primeiros passos do longo caminho para o sucesso sao
caracterizados por pequenas mudangas.

O Kaizen veio demonstra que as melhores propostas nao
sdao dos membros da gestdo, mas sim da equipa de

(Stewart, 2011) funciondrios que executam o processo diariamente, desde
o topo da estrutura organizacional até a equipa de
producao.

A melhoria continua é uma juncdo de iniciativas que
(Graban & Swartz, implementam o sucesso e reduzem as falhas. Por essa
2012) légica, o Kaizen é o elemento coordenado pela gestdao que

concede a transformacao cultural no posto de trabalho.

2.1.2 Ciclo PDCA

A ferramenta PDCA foi idealizada por Walter Andrew Shewhart, sendo fortalecida e
adotada por William Edwards em 1950 nas organizagdes japonesas.

O Ciclo PDCA é uma ferramenta com uma visdao ampla eficaz para fiscalizar os processos
e metodologias de gestdo de uma organizacdo. Como o préprio nome indica é uma
metodologia ciclica, ndo antevé paragens ou intervalos, e com o objetivo de
implementar um programa de melhoria continua (Sokovic et al., 2010).

O ciclo PDCA estd dividido em quatro etapas: Planear (Plan), Executar (Do), Controlar
(Control), Agir (Act) (Simon & Canacari, 2012):

e Planeamento - Nesta fase define-se a estratégia a ser usada, recolhendo dados
para uma primeira analise com o propdsito de diagnosticar o problema e planear
solucdes para alcancar os objetivos (Garza-Reyes et al., 2018).

e Implementacdo — De modo a atingir os objetivos delineados no planeamento,
esta etapa serve para aplicar as estratégias definidas na fase anterior.

e Verificagdo — Nesta terceira fase ha uma supervisdo de todas as tarefas
realizadas, verificando-se se as mesmas estavam no plano de a¢des. Assim
sendo, é realizado uma andlise comparativa dos resultados esperados e obtidos
(Jagusiak-Kocik, 2017).

e Acido - E nodecorrer desta fase que se consegue obter a analise de dois tipos de
acoes, as acOes que contribuiram para o objetivo definido primeiramente e por
outro lado, as agdes que ndo produziram o efeito esperado. Estas Ultimas acdes
sdo revistas e reavaliadas ingressando num novo ciclo para a detecdo de
resultados de melhoria continua (Qing-Ling et al., 2008).

2.1.3 Just-In-Time

O conceito basico do Just-in-time, JIT, é conseguir proporcionar a “quantidade pedida”
ao “lugar destinado” no “momento correto”. O JIT atua ao ser puxado pelas
necessidades, ao contrario dos sistemas tradicionais que sdo empurrados. Um dos
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principais objetivos desta metodologia é suprimir qualquer atividade dispensavel na
fabricacdao de dado produto que introduza consigo custos indiretos, sendo que estes nao
geram nenhum beneficio a empresa (Amoako-Gyampah & Gargeya, 2001). Na Tabela 4,
encontram-se diferentes visdes sobre este conceito.

Tabela 4 - Perspetiva de diferentes autores sobre a ferramenta JIT

Autor Visao

O JIT significa que, num fluxo de processos, de forma a

impedir o stock excessivo, as ordens de fabrico avancam para

hi L a linha central de montagem no momento certo e numa
(Shingo, 1996) qguantidade correta. Ao reduzir os stocks, ocorre por sua vez
a diminuicdo ou eliminacdo de perdas como, por exemplo, a

‘perda de sobreproducgao’.

De maneira a conseguir abastecer seguramente material JIT,
é indispensavel encontrar o nimero correto a ser entregue
em cada linha de processo por um veiculo com capacidade
de carga associada, trazendo consigo determinadas
restricdes e objetivos, otimizando por sua vez a quantidade
de veiculos a serem usados.

(Fathi et al., 2018)

Normalmente, os componentes s3ao programados para
estarem no local correto de inicio de produgdao num curto
tempo antes de serem necessdrios. Frequentemente o uso
de cronogramas rigorosos de planeamento ndo se torna

(Chung et al., 2018) eficaz devido a situacGes indiretas como, por exemplo,
engarrafamento, podendo este causar atrasos, o que implica
consequéncias diretas ao chdo de fabrica. Assim sendo, um
determinado numero de stock é necessario, para ndo ser o
motivo de causa de futuros atrasos da producao.

2.1.4 VSM

Value Stream Mapping (VSM) é uma metodologia onde se prop&e a representacdo, em
desenho, de um diagrama de todas os processos envolvidos no fluxo de material, sendo
usado para analisar, informar e mapear o fluxo de informagdo ou materiais essenciais
para a producdo de um produto ou servico (Stadnicka & Ratnayake, 2017).

A ferramenta VSM pode ser elaborada segundo a seguinte sequéncia:

1. Identificar a(s) familia(s) de produto(s) a analisar;
2. Mapear o estado atual do processo: fazer um esquema onde esteja incluido o
mapa de operagdes, os tempos, tanto de operacdes como de desperdicio;
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3. Fazer um esquema que esteja de acordo com o objetivo final;

4. Criar um plano de a¢bes, podendo ser necessario em alguns casos a criagdo de
modelos de simulacdo que sejam Uteis para identificar os potenciais beneficios,
usando indicadores de desempenho (Abdulmalek & Rajgopal, 2007).

2.1.5 Kanban

Kanban é uma designacdo japonesa para cartdo, bilhete ou sinal e € uma metodologia
de controlo de fluxos de materiais, pessoas e informacao ,frequentemente praticado
num sistema pull (Sugimori et al., 1977). Assim sendo, através desta ferramenta é
possivel otimizar os niveis de inventdrio conforme a necessidade do produto,
conseguindo diminuir o lead time e o nivel de recursos consumidos. Existem dois tipos
de Kanban (Melton, 2005):

e Kanban de transporte: Informacdes sobre as movimentacdes do produto no
processo, sendo que geralmente contém dados como nome, cddigo do
cliente/produto, nimero de pegas, local.

e Kanban de produgdao: Normalmente é aplicado dentro de uma linha de
producao, sendo que tem como objetivo dar a conhecer a quantidade exata de
material necessario para cada linha.

Para implementacdo de kanban criou-se uma etiqueta padrdao que contém dados do
material e o seu destino final dentro do armazém (ver Figura 3).

ETIQUETA DO MATERIAL
ARTIGOD: CLIENTE:
ROLO DE TECIDO ALA
DESTINOG:
CODIGO: LOCAL 1

‘I I II“l QUANTIDADE :
5

Figura 3 - Etiqueta exemplo de acompanhamento de material

ALA.1.1.5.JA

Os principios de funcionamento de um Kanban sao:

¢ Cada caixote/ tipo de material, tem uma etiqueta de Kanban;

e A nivel de producdo, apenas sera enviado para producdo o material o
necessario para satisfazer a encomenda, conseguindo consultar essa informacao
no programa;

* Os Kanbans séo geridos pelo departamento/seccdo em que sdo usados.
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Na Tabela 5, encontram-se algumas visGes de diferentes autores sobre a ferramenta
Kanban.

Tabela 5 - Perspetiva de diferentes autores sobre a ferramenta kanban

Autor Visao

O conceito Kanban significa placa de sinal. Geralmente, é
(Coimbra, 2013) um documento/cartdo que representa uma ordem de
fabrico de um fabricante para um cliente.

Dentro da ferramenta JIT, este enquadra-se e move-se
(Villa & Taurino, 2013)  dentro dos centros de linha, quando se pretende gerir a
dire¢ao e manusear os componentes.

Kanbans sao utilizados para confirmar, desde o inicio do
lancamento da ordem de fabrico até a sua expedicdo, que
o produto é fabricado. Por outro lado, assegura que apenas
é produzido o que realmente se precisa.

(Thurer et al., 2015)

O Kanban torna-se um método para alcancgar o JIT, uma vez
gue este desloca-se sempre com os materiais necessarios.
Assim sendo, tornar-se-a uma ordem de producdo para
cada processo, impossibilitando a criagdo de
sobreproducdo, sendo esta considerada uma das grandes
perdas na producao.

(Ohno, T., Bodek, 1998)

O sistema Kanban caracteriza-se na emissao de um sinal,
seja por exemplo por cartdo, contentor, carro de transporte

(Liker, 2004) ou sinal eletrénico por parte de uma seccdo, que indica o
posto de trabalho anterior que quem enviou o sinal
necessita de ser reabastecido.

2.1.6 58

Nos dias de hoje, a flexibilidade é essencial para as organizacdes responderem
rapidamente aos requisitos do cliente. A implementacdo de ferramentas Lean conduz a
uma grande mudanca na cultura de uma empresa, proporcionando grandes vantagens
sendo ajustadas aos padrdes da empresa. 5S é a base do sistema de producdo Lean
(Costa et al., 2018).

O nome deriva das iniciais de cinco palavras Japonesas que correspondem aos
procedimentos sequenciais desta metodologia (Jiménez et al., 2015).

e Seiri (utilizacdo) — ldentificacdo, separacdo da matéria-prima, ferramentas e
stock, conservando apenas o necessario. Assim sendo, esta conservagao facilita
o trabalho, a fluidez da movimentacdo do material e dos trabalhadores,
otimizando a utilizacdo do espaco(Feld, 2000).
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e Seiton (organizagdo) — Reorganizar toda a equipa, equipamentos e pegas de
trabalho de forma a otimizar a economia de tempo na facilidade de encontrar os
recursos e melhorar desempenhos.

e Seiso (limpeza) — Limpar o espaco e os componentes usados, mantendo-os
limpos e arrumados para o préoximo utilizador.

e Seiketsu (controlo visual) — criar um padrdao de procedimentos durante a
operacao, sendo este utilizado regular e uniformemente.

e Shitsuke (disciplina de rotina) — conseguir por em pratica os 4S anteriores,
fazendo com que os operadores promovam um compromisso com a melhoria
continua, tornando-se um procedimento regular.

2.1.7 Gestdo Visual

Segundo a filosofia Lean, a gestdo visual representa uma forma de controlo do processo
produtivo, com o objetivo de clarear as informacdes para uma melhor compreensao dos
processos e areas de trabalho (Parry & Turner, 2006).

Este tipo de ferramentas visuais acompanharam a evolugdo das industrias, fazendo com
gue as organizacles sejam, cada vez mais, pressionadas a impor ferramentas digitais.
Sendo que estas possuem informacdes de inuUmeras fontes para, de certa forma,
mostrarem as mesmas com taxas de atualizacdo em tempo real (Steenkamp et al.,
2017).

Para além disto, esta ferramenta esta diretamente relacionada com a padronizagao das
metodologias de trabalho, sendo capaz de (Kylie et al., 2016):

e Fornecer informacgdes no local operacional, permitindo um parecer continuo e a
exposicdo dos objetivos;

e Aumentar a transparéncia das mesas;

e Exigir diretamente uma melhoria da disciplina e dos postos de trabalho, com
base na clarificacdo visual de diretrizes;

e Envolver todos os trabalhadores na tomada de decisdo, devido a abertura de
partilha de ideias e um acompanhamento continuo do ponto de situacdo das
tarefas e processos envolventes.

O uso de comunicac¢do visual ajuda os operarios a evitar a criacdo de desperdicios
significativos na sua rotina, permitindo também a distingdo de um cenario normal e
anormal (Gupta et al., 2016).

Desta forma, a implementacdo deste tipo de controlo permite aumentar a
responsabilidade e conhecimento dos operadores, visto que estes ndo podem ser
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destinados a uma pessoa em particular, mas sim a uma equipa de trabalho (Bevilacqua
et al,, 2013).

2.2 LEAN WAREHOUSING

No contexto de atividade global, cada vez mais é frequente as empresas irem a procura
de ferramentas que potenciem a sua producdo e otimizem os seus tempos. Segundo
Frazelle (2002) o armazém e as atividades nele realizadas sdo chaves no contexto
logistico sendo muitas vezes, o problema de uma organiza¢do ndo conseguir estabelecer
uma operagdo logistica eficiente, tanto a nivel econdmico como na gestdo de
tempo/producdo. Assim sendo, consegue-se perceber a importancia da eficiéncia e
eficacia em qualquer rede de distribuicdo para as atividades de armazém (Rouwenhorst
et al., 2000).

A funcdo dos armazéns na logistica moderna torna-se cada vez mais exigente, derivada
de fatores como o crescimento das transacées do comércio eletrénico, bem como o
tempo reduzido de resposta ao cliente (Stoltz et al., 2017).

A aplicacao da filosofia Lean Warehousing utiliza de forma eficiente os recursos do
armazém, com o objetivo de garantir um decréscimo do valor dos desperdicios nos
inventarios, dos tempos de espera, dos movimentos e no transporte.

Os autores Womack e Jones argumentam que o desperdicio era apenas criado por
atividades humanas (Jones & Womack, 2012). No entanto, estudos posteriores
concluiram que o desperdicio, em ultima andlise, ndo sd é causado pelas atividades
humanas, mas também pelo uso impréprio de todas as atividades e recursos, podendo
levar ao aumento de custos, tempo e satisfacdo do cliente (Buonamico et al., 2017).

A metodologia Lean aplicada a gestdo de armazéns possibilita um melhor controlo, uma
maior diversidade de inventdrio, uma reducdo do tempo de processamento e lead time
de uma ordem (Frazelle, 2002). Contudo, para obter essas melhorias é necessario
reduzir ou eliminar um numero maximo de atividades do armazém, a partir do Value
Stream Mapping, da condicdo inicial do armazém para posteriormente identificar todas
as oportunidades de melhoria (Garcia & Ball, 2004). Sendo assim, a ferramenta VSM é
uma das ferramentas mais utilizadas no Lean Warhounsig, o que permite apresentar o
sistema em questdo de forma compacta e visual (Dotoli et al., 2015).

Os gestores Dharmapriya e Kulatunga utilizaram esta ferramenta na gestdo de armazéns
e criaram um layout de armazém para minimizar as distancias de desloca¢do e aumentar
a utilizacdo dos recursos em 30% (Dotoli et al., 2015).
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2.2.1

Tipos de armazém

Existem outros tipos de armazéns que podem ser classificados pela sua fungdo e
localizagdo, sendo eles (Frazelle, 2002):

Armazéns de Distribuicdo: Local destinado para a rece¢do de produtos acabados
vindos do centro de producdo de uma ou mais empresas, de forma a
organizarem e despacharem para o cliente. Geralmente, estas instalacdes
encontram-se situadas num ponto central entre os fabricantes e os clientes,
existindo um fluxo constante de entrada e saida de materiais.

Armazém local: Frequentemente, localizam-se mais préoximo do cliente, com o
objetivo de otimizar tempos e custos de transporte, dando a possibilidade de
existir uma resposta rapida.

Armazém de valor agregado: Este tipo de armazém destina-se ndo sé a produtos
gue requerem uma atencao especial, como por exemplo embalagens diferentes,
mas também serve de local de armazenamento de materiais com valor
consideravel.

Segundo o tipo de inventario e dependendo da fun¢do que cada armazém possui, estes
armazéns podem ser classificados como:

Armazém de matérias-primas e componentes: E onde se armazena todos os

componentes de inventdrio designados por matéria-prima, incluindo também os
materiais base para o processo de montagem.

Armazém de produtos em processo (Work-In-Process): Durante a fabricacdo, por

vezes recorre-se a este tipo de armazém para reter produtos que ainda ndo sao
produtos acabados. Por outro lado, também serve para abastecer a linha de
producdo.

Armazém de produto acabado (APA): Este tipo de armazém, normalmente,

encontra-se perto das instalacbes de fabrico e definem-se por receber ou
expedir os lotes maiores de producao.

Diversos indicadores sdo hoje utilizados para aferir o funcionamento de um armazém,

bem como a performance do layout aplicado. Os objetivos e competéncias de cada
empresa, sao o principal motivo da varidncia de indicadores. Nos armazéns, ocorre um

uso frequente do tipo de indicadores de desempenho (Key Performance Indicators),
como a gestdo do espaco e a gestdo do tempo.
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2.2.2 Meétodos de Armazenagem

Existem dois tipos de métodos de armazenagem de produto/matérias-primas:

FIFO —Este método provém do termo inglés first-in-first-out, o que significa o primeiro a
entrar é o primeiro a sair e tem como objetivo a rotatividade dos produtos para que
estes ndo corram o risco de se tornar obsoletos devido ao tempo em que se encontram
em armazém. Quando ocorre a rece¢ao dos materiais, o lote antigo esta mais a frente
do que o mais recente, e por outro lado, na hora de abastecer a produgdo o avango dos
materiais efetua-se do mais antigo ao mais recentemente armazenado (Carvalho &
Ramos, 2009).

LIFO- Provém do termo em inglés last-in-first-out, o que significa o ultimo a entrar é o
primeiro a sair. Com este método, a matéria recentemente recebida é colocada em
posicdo dianteira no sistema de armazenamento, sendo estes os retirados primeiro
Segundo esta ldgica, na altura do abastecimento sdo escolhidos os produtos mais
recentes (Pereira & Bonette, n.d.).

2.2.3 Layout

O layout de um determinado setor de uma organizac¢ao pode ser caracterizado como a
localizacdo de espacos e distribuicdo espacial dos recursos produtivos. Um layout mal
definido traz consigo erros que se podem vir a verificar no decorrer de uma producao.
Dependendo do /ayout que se pretende construir, existem varios aspetos a ter em
consideracdo, tal como o niumero de postos de trabalho, os niveis de stock que tem e
pretende atingir, o tipo de produtos que se costumam produzir com maior frequéncia,
entre outros.

O layout de armazém para que seja bem planeado e plantado no chao de fabrica deve
ter em conta as seguintes caracteristicas:

e Aproveitamento do espaco;

e Movimentacdo eficiente;

e Fiacil acesso a todo o tipo de produtos;
e Facilidade de controlo eficaz;

e Boa rotatividade do material;

e Limpeza e organizacao.
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2.3 ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS

Nos dias de hoje, com o crescente conhecimento por parte dos concorrentes e dos
consumidores contribuindo para a elevada competitividade entre mercados, as
organizacdes concentram-se na procura de ferramentas para atingir a melhoria do seu
desempenho e a otimizagdao dos seus recursos e processos.

Para a elaboracdo deste projeto, efetuou-se uma revisao bibliografica, na qual foram
abordados diversos casos de estudo de implementacdo de ferramentas Lean para
melhoria do sistema interno e externo de empresas em varios departamentos. Na
Tabela 6 apresentam-se casos de estudo sobre o tema abordado anteriormente.

Tabela 6 - Pesquisa bibliografica em analise e melhoria de processos

Autor

Aplicacao

(Rohani & Zahraee, 2015)

Neste trabalho, é exposto um estudo numa industria de
tinta com o objetivo de aplicar ferramentas Lean como 5S,
Kanban e Kaizen. Apds analise dos resultados obtidos, os
autores concluiram que foi atingida uma diminuicdo do
value added time de 68 minutos para 37 minutos e que
houve uma reducgao no valor do lead time da produgado de
8,5 dias para 6 dias.

(Ribeiro et al., 2019)

A pesquisa apresentada pelos autores, surge através de
um caso de estudo numa empresa de plasticos com o
objetivo de utilizar ferramentas Lean como Gestao Visual,
5S e SMED, especificamente em rodas e para-choques
dianteiros. Apds analise dos resultados, verificou-se um
aumento positivo do OEE em 18% no processo de injegao,
17% na linha de pintura de para-choques dianteiros, 16%
na linha de pintura das tampas das rodas e, por ultimo,
uma redugao de 17% nos tempos de transporte nas linhas
de pintura.

(Neves et al., 2018)

Nesta pesquisa, os autores desenvolvem o estudo numa
empresa téxtil que produz velcro e zippers, com o objetivo
de aplicar ferramentas Lean, como o ciclo PDCA e 5S, e
investigar os diferentes problemas existentes na
producdo. Deste modo, a pesquisa obteve uma
diminuicdo do tempo em 4 horas, por operador, que
corresponde a 10% do tempo disponivel durante uma
semana.

(Correia et al., 2018)

Estes autores, com a implementacdo da técnica VSM,
desenvolveram uma pesquisa para identificar processos
de melhorias e métodos para reduzir o bottleneck nas
linhas de montagem de produtos eletronicos. Os
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resultados indicaram uma alteracdo do TT de 831,4 s/p¢
para 808,3 s/p¢, uma reducdo de 289,9 segundos no
tempo de produgdao e um aumento de 10% na produgdo
contando com o mesmo numero de colaboradores.

(Ascensdo et al., 2017)

Neste trabalho foram implementadas ferramentas Lean,
tais como Kaizen e 5S. Estes autores desenvolveram um
estudo com o objetivo de identificar e diminuir o nimero
de defeitos existentes na fabricacdo de pintura por spray.
Neste trabalho, realizaram-se diagndsticos que
permitissem identificar a razdo da ocorréncia de defeitos
dos produtos e possiveis possibilidades de melhoria dos
processos. Desta forma, os autores admitiram que, com
as metodologias implementadas, que 0s processos, no
periodo de um ano, obtiveram uma diminuicdo de 32,8%
para 12,9% nos constituintes rejeitados devido a
impurezas.

(Antoniolli et al., 2017)

Estes autores com base na filosofia Lean Thinking e
Kaizen, desenvolveram um artigo numa empresa
equipada para o fabrico de componentes para sistemas de
ar condicionado. O trabalho desenvolvido conclui que
existe um aumento do indicador OEE de 70% para 86% e
o aumento da produgdo de 9000 pecas/semana para 9240
pecas/semana.

(Bloom et al., 2011)

Este autor introduziu a metodologia Lean em 17
organizacdes de téxtil na India, com o intuito de entender
o impacto no fabrico. Com esse fim, houve a necessidade
de alterar o numero de stocks, introduziram-se
equipamentos de fluxo e informagao, e em paralelo houve
a formacao de funcionadrios. Por outro lado, recorreu-se a
realizacdo frequente de controlo da qualidade,
permitindo com a unido destes critérios um aumento de
produgdo de 11%.

(Al-shehhi & Jamaludin,
2017)

Este trabalho tem como objetivo otimizar o processo de
selagem catddica numa empresa de aluminio, onde foi
desenvolvido a analise da implementac¢do da metodologia
Kaizen. Com as solugdes propostas, foi possivel a reducao
da taxa de rejeicao de producdo no valor de 0,7%,
crescimento do numero de producdo didria para 54 pecas
(sendo a meta avaliada entre 44 e 56 unidades), e por
ultimo um valor de 86% de disponibilidade apontada para
valores entre 80% a 90%.

(Ormin & Tijjani, 2020)

Este estudo foi desenvolvido nas empresas de
manufaturacdo da Nigéria, com o objetivo de avaliar o
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impacto da aplicagdao da metodologia JIT no controlo
financeiro do processo. Assim sendo, e com a andlise do
modelo de regressao linear verificou-se que houve uma
redugdo do valor nos custos de 39,4% e a existéncia de um
crescimento do retorno do investimento de,
aproximadamente, 16,3%.

(Goyal et al., 2019)

Estes autores desenvolveram um estudo através de uma
empresa que fabrica resina epdxi com sede na india, para
reduzir ou eliminar o uso de produtos prejudiciais ao meio
ambiente, o qual foi desenvolvido por meio do método
Kaizen juntamente com o ciclo PDCA. Desta forma, os
autores concluiram que o uso de materiais altamente
perigosos pode ser reduzido em 13,8% a um custo
reduzido, reduzindo assim o impacto ambiental e outros
incentivos fiscais.

(Rosa, Conceicdo, Silva, F.
J. G., Ferreira, L. P., & S3,
2019)

Estes autores aplicaram diversas ferramentas Lean, como
VSM, Gestdo Visual, 55 e PDCA, num estudo numa
empresa do setor de producdo de cabos de cabo de
mecanico. O uso deste tipo de ferramentas Lean é
fundamental, porque existem problemas complexos no
processo de producdo, e os instrumentos VSM, gestao
visual, 5S e PDCA permitem analisar os problemas e
eliminar desperdicios existentes na linha de producdo.
Desta forma, com as propostas solucionadas pelos
autores, a produtividade de cada linha de produc¢do pode
ser aumentada em mais de 40%.
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3 ANALISE DA SITUACAO INICIAL

Com o objetivo de averiguar as insuficiéncias ou desperdicios de tempo existentes nos
processos que constituem a logistica interna da empresa, analisou-se, no decorrer deste
trabalho, a realidade da rececdo, tratamento e abastecimento de materiais as varias
linhas de montagem. Por conseguinte, fez-se com que existisse uma forte ligacao entre
a equipa da Domprato e os projetos de melhoria continua, visto que se tornou
necessario a existéncia de um contacto direto entre equipas e colaboradores, tanto do
armazém central como das diferentes sec¢des produtivas.

O mapeamento destes processos verificou-se essencial para a compreensao do fluxo de
informacdo e materiais na logistica interna, pelo que, nos préximos subcapitulos, serdo
detalhados os processos intervenientes nesta analise.

O projeto desenvolvido teve como intuito a implementacdo de acdes de melhoria ao
nivel do armazém, tendo como chave as ferramentas Lean abordadas no capitulo
anterior.

3.1 Organizacdo do armazém

O armazém da Domprato esta organizado de maneira aleatdria, sem qualquer tipo de
normas ou procedimentos. Na Figura 4 consegue-se ver a planta da instalagdo completa,
estando identificadas as seguintes numeracdes:

1- Armazém de matérias-primas e produto acabado
2- Linha de corte e termocolagem

3- Linha de produgdo

4- Escritério dos Recursos Humanos

5- Gabinete de moldes

6- Cantina de refei¢des
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Figura 4 - Planta da Empresa

Neste momento, os Tecidos encontram-se armazenados no local sem numeragdao como
o da Figura 5, no armazém de matérias-primas, sem qualquer tipo de padrdo de
arrumacao como mostra a Figura 6. Para além disso encontram-se com caixas por cima
de diversos materiais e arrumados lado a lado com tecidos de diferentes clientes.

Figura 5 - Armazenamento de Tecidos Figura 6 - Armazenamento de Tecidos
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Os cones de linha encontram-se armazenados em caixas, no meio da produgdo como se
consegue ver na Figura 7.

Figura 7 - Armazenamento dos cones

Os cabides e os sacos de embalagem encontram-se distribuidos pelo armazém do
Produto Acabado e pelo armazém de matérias-primas, em sacos ou caixas de cartdo. A
Figura 8 demonstra a exposicdo dos sacos e a Figura 9 a exposicdo dos cabides no
armazém.

Figura 8 - Armazenamento dos Sacos Figura 9 - Armazenamento dos Cabides

Os produtos de menores dimensdes, como por exemplo alarmes e etiquetas, ficam
armazenados na linha de corte. A razdo para este tipo de produto estar neste local é
precisamente pelo espaco livre existente para a realizacdo das etiquetas. O local para a
realizacdo deste processo estd demonstrado na Figura 10.
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Figura 11 - Armazenamento de etiquetas Figura 10 - Armazenamento de alarmes

3.1.1 Processo de manuseamento do material e respetivos tempos

O material chega a confecdo e é descarregado para dentro das instalages, sendo
deixado a porta do armazém. O primeiro tempo que se contabilizou foi desde a porta
do armazém até a fim da arrumacdo do mesmo. Na segunda coluna esta contabilizado
o tempo entre o inicio da procura dos tecidos e o tempo de viagem do mesmo até a
linha de corte. Nas ultimas quatro colunas é contabilizada a soma dos tempos retirados
da procura de cones, sacos, alarmes e cabides na se¢do do armazém até ao respetivo
local de utilizacao.

Na Tabela 7 consegue-se ver os respetivos tempos. Os tempos apresentados foram
medidos em cinco encomendas diferentes, sendo que a pessoa que realizava o processo
era diferente em cada processo, mas igual de encomenda para encomenda.

Tabela 7 — Tempos recolhidos (min:seg)

10 20 30 49 5o 69
Total
Processo | Processo | Processo | Processo | Processo | Processo
Encomenda
10:53 08:34 04:34 04:16 03:15 05:01
A 36:33
Encomenda
11:54 09:25 04:52 05:12 03:25 04:32
B 39:20
Encomenda
08:43 09:11 03:19 04:20 03:09 03:54
C 32:36
Encomenda
09:27 05:20 03:22 04:17 03:23 04:15
D 30:04
Encomenda
10:12 06:21 04:55 03:26 02:18 04:43
E 31:55
Média 10:14 07:46 04:12 04:18 03:06 04:29
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Como previsto, na drea do armazém perde-se demasiado tempo na procura do material.
O objetivo desta tabela é demonstrar os tempos de atividade no armazém no momento
“antes” da implementacdo das a¢des de melhoria, servindo de base de comparac¢do com
os tempos apds a implementacado das medidas. Para a medicdo de tempos foi utilizado
um cronémetro de mao.

De seguida, na Figura 12 apresenta-se o diagrama do processo feito, que tem como
objetivo a exploragcdo dos processos da empresa. Assim sendo, e de uma forma mais
percetiva, consegue-se aceder ao percurso desde a entrada de material até a saida do
produto acabado.

Tipos de atividade
Descricio Operacdo Transporte Es|%e>ra Arma%namento
O =

1 |Chegada do material ao armazém - —
2 |Transporte do material até ao armazém <‘F
3 |Procura do material e separagdo do mesmo T
4 |Transporte do material para a linha de corte __/./
5 |Corte do material
6 |Segregacdo e transporte das sobras de material \ _—
7 |Armazenamento das sobras do material no armazém \ e
8 |Transporte do material para a linha produgio
9  |Produgdo do material L
10 |Material a espera de ser levado para o produto acabado ﬁ—‘_-_";.
11 [Transporte do material para o armazém
12 |Preparagdo do envio do material para o cliente L
3 Armazenamento do produto acab.adoé espera da recolha i—____""""‘—-—--\.

por parte do cliente

Figura 12 - Diagrama de Processos

Apds a analise do diagrama de processo, consegue-se concluir que para executar uma
encomenda completa sdo necessarias trés operacdes, cinco transportes e trés
armazenamentos. Contudo é necessario realcar que dentro de cada processo ainda
existem inUmeras atividades, sendo que para este projeto apenas sdo analisados os
processos diretos ao armazém.

3.2 Identificacdo de Problemas

Neste subcapitulo serdo apresentados os principais problemas tendo como base as
analises apresentadas anteriormente. Por outro lado, as observac¢des didrias na empresa
tém grande impacto no processo de identificacdo dos problemas, tendo sido
fundamental a contribuicdo dos colaboradores no desenvolvimento deste subcapitulo.
Na Tabela 8 estao identificados problemas ou insuficiéncias, encontradas na empresa.
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Tabela 8 - Identificagdo dos Problemas

Processo Descricao Problemas
Auséncia de uma metodologia
uniformizada para identificagao de
locais de stock

. Dificuldade na localizagao de
. Gestdo do Fluxo e . ,
Recegdo e L materiais em armazém
condicOes de — . .
Armazenamento Auséncia de sinalizacdo para dreas em
. armazenamento de )
de materiais armazém

materiais no armazém

Falta de identificacdo do material
depois de entrar em armazém

Falta de Verificacdo na Rececdo do
Material

3.2.1 Auséncia de uma metodologia uniformizada no layout de armazém

De uma maneira geral, o espaco de arrumacado do armazém contém quatro vardes para
produto acabado e trés estantes em que cada uma contém dezasseis prateleiras
verticais em 4x4, sendo que estas estdo ocupadas com todo o tipo de produtos (sacos,
rolos de tecido, cabides, entre outros), como se pode ver na Figura 13. Como se
consegue identificar, estd-se presente a uma auséncia de espagos determinados para
cada tipo de material, havendo uma falta de metodologia uniformizada de locais de
stock interno e produto acabado.

Figura 13 - Estantes de arrumagdo do armazém
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3.2.2 Dificuldade na localizacéo de materiais em armazém

Este problema esta diretamente relacionado com o ponto anterior, visto que, a falta de
organizacdo e a auséncia de metodologias para colocacdo de materiais cria a uma
constante dificuldade na recolha de qualquer tipo de material no formato em que o
armazém se encontra atualmente. Por outro lado, a falta de identificacdo de cada
espaco do armazém contribui para que este problema se torne possivel de acontecer.

Quando a empresa se depara com um problema como falta de material e o mesmo esta
descrito na guia de transporte, a responsdavel de producdao comunica com o fornecedor
a questionar sobre o material. Por diversas vezes, os fornecedores repdem o material
em falta devido ao curto prazo estimado de entrega. Contudo a empresa s6 tem
capacidade de saber se realmente tem o material questionado quando ocorre uma
limpeza ao armazém, sendo que transmite uma md imagem no que diz respeito a
organizacao da empresa perante os seus fornecedores e os seus clientes.

3.2.3 Auséncia de sinalizagdo para dreas em armazém

Emparelhada com a auséncia de identificacdo de locais de stock, a falta de sinalizacdo
em varias partes do armazém dificultava a localizag¢do visual das areas existentes. Por
este motivo, juntamente com a preparacdo de meios para identificacdo de locais de
stock, foi contemplada a criacdo de sinalizacdo do chdo de armazém.

3.2.4 Falta de Identificagdo do material depois de entrar no armazém

Apds a chegada do material ao armazém, e juntado ao restante material ja 13 existente,
em todas as producdes existe a possibilidade de troca de material, sendo um problema
gue ocorre frequentemente na empresa, desde troca de cones a sacos utilizados para
embalar produto acabado.

Na Figura 14 consegue-se ver um exemplo de dois tipos de cabides de clientes
diferentes, sendo que deveriam ter sido usados 6000 cabides da encomenda A do cliente
ALA e usaram-se 3000 cabides da encomenda A do cliente ABA. Este problema apenas
foi identificado quando houve a necessidade de encontrar mais cabides da encomenda
B (ndo sendo possivel encontrar, porque a encomenda era de 3000) e chegou-se a
conclusdo que se tinha trocado o material de cada encomenda. Como referido
anteriormente este problema é originado pela falta de metodologia de segregacao e
identificacdo do material de cada encomenda.
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Figura 14 - Diferentes tipos de cabide

Como é possivel verificar na Figura 14, a diferenca encontrada entre os cabides esta
assinalada a preto, sdo pequenos detalhes que ndo estdo assinalados em nenhuma ficha
técnica. Contudo, podem constituir um grande problema para a empresa (envolvendo
custos e problemas para o cliente). Sendo assim, a Unica solu¢do era trocar os cabides
da encomenda toda, ou seja, acrescentar mais uma operagao ao processo.

3.2.5 Falta de Verificacdo na Rece¢do do Material

Quando o material chega ao armazém nao se efetua nenhum tipo de controlo do
material. O problema descrito no ponto 3.2.2 é originado por esta falta de controlo de

inspecdo e verificacdo.

A guia é recebida e colocada junto do material, existindo a possibilidade de ndo chegar
a acompanhar o processo de fabrico.

3.3 Propostas de Melhoria de Processos

Apds ter sido efetuado o levantamento dos principais problemas originados em
armazém, neste capitulo comegou-se por realizar um planeamento das ac¢des de
melhoria avancando-se posteriormente para a implementag¢ao das mesmas. A Tabela 9
descreve de uma forma geral as propostas de melhoria para cada problema identificado.

Tabela 9 - Proposta de Agdes de Melhoria

Processo Problemas Propostas de Melhoria
Auséncia de uma
) ) ) Proposta de uma nova
metodologia uniformizada . . L
. ) e o i metodologia de identificagao
Rececdo e para identificacdao de locais i
de locais de stock.
Armazenamento de stock
de materiais Implementacgao de tecnologias

Dificuldade na localizacdo de
materiais em armazém

e meios para identificacao de
matérias em armazém.
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Processo

Problemas

Propostas de Melhoria

Auséncia de sinalizacdo para
areas em armazém

Preparacdo dos locais e
posterior sinalizagao.

Falta de identificagdo do
material depois de entrar em
armazém

Implementacdo de um sistema
de identificacdo do material
apods a sua chegada ao
armazém.

Falta de Verificacdo na
Rececdo do Material

Revisdo do material a sua
chegada.
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4.2 PROPOSTA DE UMA METODOLOGIA DE IDENTIFICACAO DE LOCAIS DE
STOCK

4.3 PROPOSTA DE METODO DE IDENTIFICAGAO DE MATERIAIS
4.4 PROPOSTA DE FERRAMENTA DE PROGRAMAGAO DE CONTROLO DE STOCK
4.5 REVISAO E VERIFICACAO DO MATERIAL APOS A SUA CHEGADA
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4 Apresentacdo e aplicacao das propostas de melhoria

Neste capitulo sdao apresentadas as agGes desenvolvidas para resolver os problemas
identificados no capitulo anterior. Nesse seguimento, aborda-se a visdo Kaizen planeada
e posta em pratica, tal como os resultados obtidos.

4.1 Planeamento das A¢des de Melhoria

Neste subcapitulo sera apresentado o planeamento das a¢des descritas anteriormente,
em forma de uma representacdo esquematica sequencial operacional do
desenvolvimento do processo, tendo sido realizado o fluxograma apresentado na Figura
15.

Proposta de uma nova =
P Realizacdo de um

Revisio do Layout de ‘

todologia de identificacdo di
metodologia de identificacio de Inventario s Armazém
locais de stock
Criac@o de um sistema de Criagdo de espagos de
Eliminacdo do problema sinalizacdo de espacos de acordo com o tipo de
trabalho familia do produto
Problema Reunido com a direcio e
resolvido? spresentacdo de uma nova solugdo
SIM l
Implementacdo de
N - Implementagdo de um Criagdo de um modelo de
tecnologias e meios para | np fdo . © delo
identificacio de matérias Sistema de Cédigo de etiqueta de localizacdo
em armazém barras 1

Criagdo de um modelo de

— etiqueta para familia de
< Eliminagdo do problema produtos

Problema

resalvida?

SIM

Reunifo com a diregio e

apresentacdo de uma nova solugio

Criagdo de uma
————| instrugcdo operatoria
da ferramenta

Implementacdc de uma nova Criacdo de um ferramenta de trabalho

ferramenta de controlo de de entradas e saidas de material
stocks

v

¢ EliminacSo do problema

Adaptacdo da ferramenta com objetivo de Problema

eliminar o problema encontrado

resolvido?

l Criacdo de uma

Revisdo e Verificagdio do instrucio operataria Eliminagdo do problema
material & chegada que englobe a

verificagdo

f

Andlise de Resultados

Figura 15 - Fluxograma do Processo

Problema

resolvido?
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4.2 Proposta de uma Metodologia de Identificacdao de locais de Stock

Com o objetivo de criar locais especificos para cada familia de produto e identificar os
mesmos, dividiu-se a proposta em quatro etapas diferentes, como mostra a Figura 16.

Criacdo de um
Criacdo de Revisao do sistema de
espacos (cada Layout do sinalizacao de
familia) Armazém espacos de
trabalho

Realizagdo de

um inventario

Figura 16 - Etapas para identificagdo de localizagdo dos produtos

Primeiramente, realizou-se um inventdrio de modo a perceber os produtos que a
empresa possui no momento deste projeto. Depois de identificados os produtos
armazenados, procedeu-se a revisdao do layout onde serd necessario introduzir espacos
criados para cada familia de produto. Por fim, realizou-se uma sinalizacdo dos espacos
criados.

4.2.1 Realizagdo de um Inventdrio

O conceito e realizacdo de um inventdrio é desvalorizado nesta empresa, dado a falta
de conhecimento sobre a sua importancia nos indicadores de desempenho da mesma,
bem como a sua influéncia em decisdes estratégicas futuras.

Assim sendo, e com o objetivo de conhecer todos as matérias existentes na Domprato
e as suas quantidades, realizou-se um inventario da mesma. Este tipo de modelo de
documento (ver Figura 17), foi preenchido digitalmente em Excel.

& DOMPRATO LISTA DE INVENTARIO
.” D M Importagao Exportagao e

Representagdes, Lda

Obsersagias

Figura 17 - Modelo de Documento de Inventario
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4.2.2 Criagdo de espacos proprios para cada tipo de materiais

Depois de analisar o modelo de inventdrio preenchido, consegue-se perceber que
existem seis familias de produto:

e Tecidos;

e Cones de linhas;

e Cabides;

e Sacos de Embalagem;
e Alarmes;

e Etiquetas.

Sendo assim, foi necessario criar seis espacos diferentes para as matérias-primas. Por
outro lado, consegue-se fazer o levantamento de todo o stock existente, com objetivo
de numa etapa futura dar entrada do material na ferramenta.

4.2.3 Revisdo do Layout de armazém

Apos ter definifo os espacos especificos que é necessario criar e modelar de acordo com
as necessidades da empresa, foi modificado o layout de armazém. Desta forma, foi
necessario fazer o planeamento dos lugares antes de os definir. As caracteristicas
apontadas pela direcdo para criacdo de um novo layout foram:

e A Zona de Expedicdo tinha de ser perto da zona dos tecidos e ao mesmo tempo
do sitio do material com mais probabilidade de ser devolvido ao cliente;

e Os locais dos alarmes, etiquetas e cones tinham de ser préximos, pois eram
materiais que ja tendiam para ficar juntos no layout anterior;

e Na Figura 18 é apresentado um esboco do layout 1, de uma analise inicial
reuniram-se ideias de toda a equipa e montou-se o melhor panorama;

e Otimizacdo do espaco de armazém.

ANALISE E IMPLEMENTACAO DE FERRAMENTAS LEAN NA GESTAO DE
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ZONA DOS TECIDOS "} "} I

| ¥
- \
e

ZONA DOS CABIDES ZONA DOS SACOS

ZONA DE PREPARAGAO DA

ZONA DE RECECAD E
ENCOMENDA SEGUINTE e

EXPEDICAD

¥

~— ZONA DO PROD. ACABADO

Zona de doicumentagao

Figura 18 - Proposta de um novo Layout

Assim sendo, consegue-se a primeira vista ver caracteristicas diferentes do antigo
layout, tais como:

e Criacdo de uma zona de rececdo e expedicdo de material;

e Criacdo de uma zona para cada tipo de material;

e C(Criacdao de uma zona de preparag¢do para a encomenda seguinte;
e Criacdo de uma zona de documentacao;

e Criacdo de uma zona de colocacdo de documentos de verificacao;
e Criacdo de uma zona de carros de transporte;

e Criacdo de uma zona de caixas amarelas/cinzentas;

4.2.4 Preparac¢do e implementagdo de meios para sinalizagdo de dreas

Na direcdo de normalizar e otimizar o espaco e o processo relativamente a arrumacao e
verificacdo do material, executou-se uma divisdo do espaco tendo-se posto em pratica
a ferramenta 5S.

Apds a revisdo do layout de matérias-primas, e depois da aprovac¢do do mesmo, passou-
se para o passo seguinte que passava pela sinalizacdo das zonas criadas. Assim sendo,
comecou-se por identificar os lugares de sinalizacdo. Seguidamente e de maneira a criar
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uma facil identificacdo visual, sinalizaram-se os espacos como apresenta a Tabela 10.
Antes de ser realizada qualquer marcagdo foi proposto um plano de sinalizagdo para o
armazém, como se pode ver no Anexo A.

Tabela 10 - Exemplos de sinalizagdo de areas

Zonas de Sinalizagao Exemplos de sinalizagao

Zona de rececdo e expedicdo

Zona de armazenamento de carros de
transporte

4.3 Implementacdo de meios tecnoldgicos para identificacdo de materiais em
armazém

No ambito do problema apontado no subcapitulo 3.2.2 procedeu-se a divisdo desta
solucdo apresentada em quatro pontos diferentes, apresentadas na Figura 19.

Implementacao
Implementagdo Criagcdo de um Criagdo de um de uma
de um Sistema modelo de modelo de metodologia de

de cddigo de etiqueta de etiguetagem de identificacdo de
barras localiza¢3o material material apds a
sua chegada

Figura 19 - Etapas da implementagdo de meios para identificagdo de materiais
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4.3.1 Implementacgdo de um sistema de cddigo de barras

Com o objetivo de identificar materiais e associa-los a localizagdes procedeu-se a
compra de dois equipamentos: um o “Smartphone MYPHONE Hammer Energy 2” como
mostra a Figura 20 e um sensor “Honeywell Voyager Extreme Performance 1470g” como
se apresenta na Figura 21. Este tipo de equipamento serve para ler os cddigos de barras
impressos, apresentando a capacidade de transpor a informacdo instantaneamente
para um computador.

A diferenca entre estes dois equipamentos apresentados anteriormente, sdo a sua
ligacdo ao computador e a capacidade de armazenamento de informacdo. Enquanto um
trabalha por cabo USB, o outro conecta-se através de Bluetooth. Por outro lado, o
smartphone tem a vantagem de conseguir conter a aplicacdo/software instalado e
consegue-se trabalhar e manusear de uma forma mais facil comparativamente com o
“scanner” da Figura 21.

Figura 21 - Honeywell Voyager Extreme
Figura 20 - Smartphone MYPHONE Hammer Energy 2 Performance 1470g

Comecou-se por fazer a instalacdo dos equipamentos num dos computadores da
empresa, sendo que este era o Unico que se encontrava disponivel para ficar no
armazém. Estes leitores facilitam a velocidade dos processos visto que fazem a leitura
das etiquetas que serdo apresentadas nos préoximos subcapitulos.
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4.3.2 Modelos de etiquetagem

Para criar etiquetas de localizagao e de material, em reunido com a dire¢ao decidiu-se
comecar por comprar uma maquina de etiquetas. Escolheu-se a maquina “SATO WS4”
da empresa IDENTIPOR que contém varias portas de direcdo, sendo que assim oferece
a possibilidade de fazer uma ligagdao simples a qualquer computador. Por outro lado,
esta maquina também tem a vantagem de trabalhar por WiFi e Bluetooth. Assim sendo,
0 novo equipamento (Figura 22), de pequena dimensao, tendo sido umas das principais
vantagens em relagdo a outras impressoras, para além do reduzido custo.

Sato WS4

Figura 22 - Mdquina de Etiquetas "Sato
ws4"

O software utilizado para fabricar etiquetas é o Bartender Ultralite, que suporta todas
as impressoras Honeywell. E uma aplicagdo bastante intuitiva, com uma conceg3o de
etiquetas complexas de modo rapido e facil.

4.3.3 Modelo de identificagdo de localizagdo

Com o objetivo de uniformizar a metodologia de identificagcdo de locais de stock, prop6s-
se um sistema de identificacdo para cada sitio de armazenamento do material. A Figura
23 é um exemplo de etiqueta, em que neste caso, identifica que o local é para armazenar
rolos de tecido.

ETIQUETA DE LOCALIZACAO

LOCAL 1

TECIDOS

Figura 23 - Cédigo de barras de localizagdo
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A Codificacdo de localizacdo varia de acordo com o tipo de material (1- Rolo de Tecido;2-
Cones de linhas; 3- cabides; 4- sacos de embalagem; 5- alarmes; 6-etiquetas). Na Figura
24, consegue-se ver uma zona pronta para armazenamento de materiais, neste caso,
rolos de tecido.

Figura 24 - Exemplo de identificagcdo do espago

4.3.4 Modelo de identificacdo de materiais

Quanto a etiquetagem do material, criou-se um padrao de etiqueta para todo o tipo de
material que entra no armazém. A Figura 25 apresenta um exemplo de cédigo, separado
por pontos, onde nos aponta inicialmente para o nome do cliente (trés primeiras letras
- ALA), niumero de encomenda (o primeiro algarismo a seguir as letras -1), tipo de
material (o segundo algarismo -1), quantidade de material (5) e tipo de produto acabado

(JA/SK/DR/TR).
ALA1.15JA

Figura 25 - Codigo de barras para cada material
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A normalizagdo da codificagdo promove vantagens para o processo, uma vez que mesmo
que um operador ndo tenha conhecimento do produto, através do cédigo do material
consegue-se fazer um elo de ligacdo ao local de armazenamento e ao produto final. Na
Figura 26 apresenta-se um exemplo de etiqueta no material, ja aplicado.

Figura 26 - Exemplo de etiqueta de material (1)

Na Figura 27, apresenta-se um exemplo de etiqueta para um rolo de tecido.

Figura 27 - Exemplo de etiqueta de material (2)
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4.4  Ferramenta de programacdo de controlo de stock

Com o objetivo de automatizar o processo de gestao de armazém e conhecer o material
gue se tem no armazém, foi proposta a criacdo de uma ferramenta concentrada na
entrada e saida de material para producdo. No decorrer deste subcapitulo sera feita uma
explicacdo de como se utiliza a ferramenta, os dados que se consegue retirar e no final
do subcapitulo serdo dados alguns exemplos com valores ilustrativos.

Visto que se trata de uma ferramenta simples de utilizacdo, esta tera como utilizadores
os dois responsaveis de producdo e os seis operadores que costumam receber o
material. Dado o estado inicial do armazém, foram definidas, com o diretor fabril, os
principais objetivos que a ferramenta teria de ser capaz de fornecer a empresa. Nao
esquecendo a dinamica do dia a dia na fabrica, a facilidade de aprendizagem e rapidez
do processo tornaram-se conceitos primordiais, tal como a adaptabilidade ao
aparecimento de mais clientes ou mesmo de novos produtos/materiais.

Toda a programacao inerente ao desenvolvimento da ferramenta foi realizada a partir
do Microsoft Office Excel.

4.4.1 Apresentacdo da ferramenta

Esta ferramenta de controlo de stocks estd divida em quatro separadores diferentes, em
gue no primeiro separador estdao descritas em forma de etapas as operagles que se
consegue realizar nos separadores seguintes. Assim sendo, o préximo separador
designa-se por “Entrada”, sendo que o operador ira registar os dados de entrada de
material nas tabelas designadas para tal. O terceiro separador, designado por “Saida”
engloba todas as saidas de material, sendo o local onde o operador regista as saidas de
material para producdo ou para o cliente. Por ultimo, o separador “Stock”, faz o resumo
do estado da encomenda, e reporta também a necessidade de cada material para
satisfazer a encomenda. De seguida, os separadores serdo apresentados
individualmente com mais detalhe.

O primeiro separador da ferramenta, “Instrucdes”, explica detalhadamente o percurso
gue se tém de fazer para chegar ao resultado final. Na Figura 28, apresenta-se as
instrucdes da ferramenta. Neste separador consegue-se retirar informacdes de cada
operacdo que se terd que executar nos separadores de “Entrada” e “Saida”.
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Dar Entrada do Material Dar Saida do Material
Fazer este procedimento sé depois de se criar cédigos S6 & permitido dar Saida de material que j& tenha sido
e colar a etiqueta no material dada a sua Entrada

Clicar com o bot&o esquerdo do rato na primeira célula
1 Abrir o separador "ENTRADA" 1 q e P
da coluna "Cédigo™ por preencher
Preencher a tabela "Quantidade de Produto Acabado”,
2 em que faz-se a inter¢do da nomenclutura do cliente 2
com o n2 de encomenda daquele cliente

Fazer a leitura com a mdquina de scanner de todos os
materiais

3 Clicar com o bot8o esquerdo do rato na primeira célula 3

[ E a tabela devera se preencher automatica
da coluna "Cédigo” por preencher

4 Fazer a leitura com a maquina de scanner de todos os a Devera preencher a data em que foi dada a saida de

materiais material para produgio

5 E a tabela deverd se preencher automdtica
6 Devera preencher a data em que foi dada a entrada de
material

Instrugbes | Entrada | Saida | STOCK | (®

Figura 28 - Primeiro Separador da Ferramenta

No segundo separador da ferramenta estdo incluidas todas as entradas dadas até ao
momento. Nessa folha “Entrada” estdo inseridas quatro tabelas informativas do lado
direito, sendo elas:

e Tabela 1- Quantidade necessaria de rolo para produzir certo tipo de produto
acabado;

e Tabela 2- Quantidade necessdria de cone de linha necessario para produzir certo
tipo de produto acabado;

e Tabela 3- Designacdo de cada cédigo da familia de produto;

e Tabela 4- Designacdo de cada tipo de produto acabado produzido na confecdo.

Na Figura 29 apresenta-se as tabelas descritas anteriormente, tendo sido as
nomenclaturas da Tabela 3 escolhidas pelos responsaveis da fabrica. O cédlculo dos
valores apresentados na Figura 29 serdo explicados no subcapitulo seguinte.
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TABELA 1
Tipo de Produto Qnt. Rolo {uni)
m2) 450 JA 0,0060

DR 0,0063

SK 0,00138

TR 0,005335333
TABELA 2

Tipo de Produto Qnt. cones {uni)
{m) 3000 18 0,0057

DR 0,0053

SK 0,004

TR 0,006
TABELA 3

Codigo Familia de Produtos

1 Rolos de Tecidos

2 Cones de linhas

3 Cabides

4 Sacos de Embalagem

5 Alarmes

5 Etiquetas
TABELA 4

Tipo de Produto

1A Jacket

DR Dress

Sk Skirt

TR Trousers

Figura 29 - Tabelas do Separador "Entrada"

Ainda no separador “Entrada”, tem-se duas tabelas onde serd necessario ser o operador
a dar a entrada de informacdo. Na Figura 30, apresenta-se a tabela de entradas de
material, onde se pode obter conhecimentos acerca do material e a quantidade
necessaria para satisfazer a encomenda. Consegue-se também retirar informacdes
sobre a capacidade da empresa realizar uma producdo completa sem haver falta de
material ou caso ndo se consiga produzir, qual o tipo de material e a quantidade que ira
faltar para satisfazer a mesma.

Coédigo ¥ | Clien * Encomenda ¥ Familia do Produto ¥ Quantidade Recebida * |Tipo de Produto Quantidade Necessaria * Data| * ESTADO
ALA 1504 ALA 1 1 s JA 4 201062021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
ALAIZE.JA ALA 1 2 6 JA L] 20406/2021 ENCOMEMDOA PRONTA PARA FABRICO
ALA 13100004 ALA 1 3 1000 JA 000 201062021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
ALA1A.TI00.0A ALA 1 4 oo JA 1000 20406/2021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
ALA 15100004 ALA 1 ) 1000 JA 000 20{06/2021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
ALA 16100004 ALA 1 B 1000 JA 000 201062021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
|»QLA.2 13.0R ALA 2 1 3 OrR 3 20406/2021 ENCOMEMDOA PRONTA PARA FABRICO
ALAZ22120R ALA 2 2 12 oR 4 201062021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO
ALA.2.3.600.0R ALA 2 3 600 OR 600 20V06/2021 ENCOMEMDA PRONTA PARA FABRICO

Figura 30 - Tabela de Entrada de Material

A Figura 31 apresenta em forma de tabela a quantidade total de cada encomenda por
parte do cliente, onde serd feito manualmente o registo deste tipo de informacao.
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Quantidades de Produto Acabado

Cliente!l'encomenda 1 z 3 = 5] T
ALA, 1000 EO0 200

ABA 2000 Bo0

ACH F200 3200

A0A GO0 oo

AEA, 1200

AFA, 500

Figura 31 - Quantidade total de Produto Acabado

A terceira folha da ferramenta, designada por “Saida”, e contempla todas as saidas de
material que o armazém fornece ao setor da producdo. Este separador é constituido por
uma Unica tabela idéntica a tabela principal do separador “Entrada” (Figura 32).

Cadigo
ALA.1.1.5.JA
ALA.1.2.6.JA

ALA.1.3.1000.JA
ALA.1.4.1100.JA
ALA.1.5.1000.JA
ALA.1.6.1000.JA
ALA.2.1.3.DR
ALA.2.2.12.DR
ALA.2.3.600.DR

ALA.2.4.600.DR

-

Clien
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA
ALA

te -

Encomendal-

[y

TR RN NN R R R R e

Familia do Produto

1

B W N R, O n s W

Figura 32 - Tabela de saida de material

-

Quantidade |-

5

6
1000
1100
1000
1000

12
600
600

Data-
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021
22/06/2021

Por ultimo, englobando estas duas folhas de Excel, foi construida a folha de controlo

geral de stock. Consegue-se ter acesso a dados automaticos, caso a empresa queira
consultar se tem tudo para dar inicio a encomenda, se tem de pedir o material que falta
ou mesmo serve para consultar se tem de devolver material ao cliente (ver Figura 33).

Por outro lado, também dd informacdes sobre as encomendas estdo por satisfazer.

Cddigo - Clieni - Encomenc - Familia do Produt -

ALA.1.1.5.0A
ALA.1.2.6.0A
ALA.1.3.1000.JA
ALA.1.4.1100.JA
ALA.1.5.1000.JA
ALA.1.6.1000.JA
ALA.2.1.3.DR
ALA.2.2.12.DR
ALA.2.3.600.DR
ALA.2.4.600.DR
ALA.2.5.600.DR
ALA.2.6.600.DR
ABA.1.1.8.JA
ABA.1.2.9.JA
ABA.1.3.2000.JA
ABA.1.4.2000.JA
ABA.1.5.2000.JA
ABA.1.6.2200.JA
ABA.2.1.4.5K
ABA.2.2.14.5K
ABA.2.3.800.5K
ABA.2.4.800.5K
ARA 7 5 800 SK

ANALISE E IMPLEMENTAGAO DE FERRAMENTAS LEAN NA GESTAO DE

ARMAZEM

ALA

1

VNRNRNNRRRRRPEPNRNNNNNRRR R

Entradas -
1 5
2 6
3 1000
4 1100
5 1000
6 1000
1 3
2 12
3 600
4 600
5 600
6 600
1 8
2 9
3 2000
4 2000
5 2000
6 2200
1 4
2 14
3 800
4 800

Figura 33 - Tabel

00

Saidas
5
6
1000
1100
1000
1000
3
12
600
600
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4.4.2 Cdlculos efetuados

Na ferramenta de controlo de stocks, o separador “Entrada” contém uma tabela com
valores de metro quadrado utilizados por casaco. Este subcapitulo apresenta as
féormulas de calculo utilizadas para obter cada valor existe na tabela.

Os valores apresentados nas tabelas deste subcapitulo foram obtidos através do estudo
e analise de encomenda, conforme o numero de unidades encomendadas e o tipo de
produto acabado. A quantidade de tecido gasto foi calculada por folhas, sendo que
foram retirados os valores de comprimento e largura da folha inicial do tecido
estendido. Este valor é a drea do tecido gasto num casaco e que, multiplicado pelas
camadas de folhas, da a quantidade em m? de tecido utilizado.

Na Tabela 11, para uma encomenda de 600 casacos, utilizou-se 1740 m? para satisfazer
a encomenda. Este nimero é obtido através da multiplicacdo entre o nimero de casacos
encomendados e drea do plano de corte efetuado. Este calculo é efetuado da mesma
forma para todo o tipo de produto acabado analisado. Sendo assim, estabeleceu-se um
valor médio de 2,7 m? por casaco.

Tabela 11 - Tecido utilizado para produgao de encomendas de casacos

Quant. total 600 1250 300 1000 200 1500
Quant. (m?) 1740 3125 810 2400 600 3900
Valor m%/casaco 2,9 2,5 2,7 2,5 3 2,6

Nas seguintes tabelas, apresentam-se os valores registados de tecido gasto para
satisfazer o nimero total da encomenda de cada tipo de produto acabado.

Tabela 12 - Tecido utilizado para produgdo de encomendas de vestidos

Quant. Total 200 120 300 400 240 220
Quant. (m?) 590 330 810 1160 684 651,2
Valor m?/vestido 2,95 2,75 2,7 2,9 2,85 2,96

Estabeleceu-se um valor médio de 2,85 m? por vestido.

Tabela 13 - Tecido utilizado para produgdo de encomendas de saias

Quant. total 400 350 690 740 1000 400
Quant. (m?) 280 280 621 518 900 320
Valor m?/saia 0,7 0,8 0,9 0,7 0,9 0,8
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Estabeleceu-se um valor médio de 0,8 m? por vestido.

Tabela 14 - Tecido utilizado para produgdo de encomendas de calgas

Quant. total 600 850 450 330 400 500
Quant. (m?) 1320 2040 1125 825 1040 1100
Valor m?/calgas 2,2 2,4 2,5 2,5 2,6 2,2

Estabeleceu-se um valor médio de 2,4 m? por calca.

Sabendo que cada rolo contém 450 metros quadrados de tecido, e depois de ter sido
calculada a quantidade média utilizada por produto acabado, recorre-se a divisdao entre
o valor anterior e os 450 metros quadrados, obtendo assim o valor, em metros
guadrados, de rolo utilizado para produzir um produto acabado. A Tabela 15, apresenta
os resultados obtidos para cada produto acabado.

Tabela 15 - Tabela de calculos

, .. | Quantidade utilizada de
5 Valor médio
Valor do rolo (m?) | Produto Acabado 5 rolo para cada produto
(m?/produto)
(Rolo/produto)
Jacket 2,7 0,0060
450 m? Dress 2,85 0,0063
Skirt 0,8 0,0018
Trousers 2,4 0,0053

4.4.3 Modo de utilizacGo da ferramenta

Com o objetivo de impor um método uniforme de trabalho, criou-se um procedimento
de trabalho que aborda todas as etapas a executar para dar entradas, saidas ou mesmo
consultar o estado do material. No Anexo B é apresentada a instrucdo operatéria do
armazém para as tarefas descritas anteriormente.

4.5 Revisdo e verificacdo do material apds a sua chegada

Comecou-se por analisar o caminho do produto numa perspetiva global e levantar
possiveis acdoes de melhoria. Em consequéncia desta observacdo, foi possivel encontrar
problemas como a desorganizacdo do material, material que n3o se encontrava
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arrumado ou verificado de uma maneira normalizada e adequada. A solucdo para
prevenir o aparecimento deste tipo de problemas passou pela criagdo de um
procedimento de trabalho que descreve como devem ser executadas as tarefas.

4.5.1 Entrada e rece¢cdo do material

Quando ha a entrada de material no armazém da confecdo, comeca-se por levar o
material para a zona de tratamento de rececdo e verifica-se a quantidade de material
de acordo com o documento que vier junto com o mesmo. Cada artigo discriminado no
documento de transporte deverd ser sublinhado a verde quando verificado. Caso seja
verificada alguma falha na quantidade de algum artigo, deve ser reportado ao
responsavel.

O documento, depois de revisto, é colocado no sitio criado para colocacdo de
documentos (exemplo mais frequente: guias de transporte) e dd-se inicio ao processo
de etiquetagem do material. Esta fase passa por abrir o programa “Bartender Ultralite”
e cria-se uma etiqueta diferente para cada tipo de material recebido e cola-se numa
parte visivel do material respetivo. Seguidamente, abre-se a ferramenta criada em Excel,
e lé-se as etiquetas dos artigos que se deu a rececdo, repetindo-se este processo para
todos os materiais que ainda ndo estdo no sistema.

Conseguindo executar o passo anterior com sucesso, divide-se o material com o auxilio
dos carros de transporte que se encontram imediatamente na zona ao lado da rececao
do material. Nesta separacdo tende-se a usar caixas amarelas ou cinzentas de maneira
a nao retirar o material 1a de dentro, sendo mais facil de mover dentro de cada zona,
gue por sua vez também contribui para uma boa organizacdo. Visto que o planeamento
da producdo é efetuado com base no FIFO, cada tipo de material apds registado no
sistema, terd de ser colocado na localizacdo da sua familia de produto respetiva, e
dentro da mesma deve-se posicionar no fim do seu quadrado. Sendo assim, o material
mais chegado a zona de preparagao da encomenda seguinte serd o préximo a
posicionar-se nessa zona.

4.6 Andlise de resultados

Depois de implementar as propostas de melhoria ao sistema de gestdo de armazém
abordadas anteriormente, neste capitulo faz-se uma analise de resultados de modo a
compreender os impactos qualitativos e, em alguns casos, quantitativos, na empresa.

Na Tabela 15 estdo descritas as principais contribuicdes obtidas através das propostas
de melhoria apresentadas e implementadas.
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Tabela 16 - Analise dos resultados obtidos com as melhorias implementadas

Proposta de melhoria implementada

Ganhos qualitativos

Verificagdao do material a chegada do
armazém

Eliminacao de paragens imprevistas por
falta de material.

Melhor comunicacdo entre o armazém e
o responsavel de producdo para

Criacdo de uma instrucdo operatdria de
rececdo e verificagao do material

Uniformiza¢dao da metodologia de
rececdo e verificacao;

Informacao disponivel para todos;
Melhor sentido de orientagdo de um
operador inexperiente.

Realizagao de um inventdrio

Conhecimento de todo o material
existente no armazém;
Otimizacdo de espacos;

Reducdo de perdas de tempo.

Revisdo do layout de armazém

Melhoria do fluxo interno;

Melhor utilizacdo do espaco disponivel;
Reducdo do tempo entre processos;
Criacdo de espacos determinados para
cada material;

Reducdo de custos.

Implementacdo de cddigo de barras para
identificacdao de locais e material

Reducdo de tempos de procura de
material;

Codificacdao dos espacos projetando uma
melhor organizagdao do material.

Implementacdo de uma ferramenta de
controlo de stock

Melhoria no processo de gestao de
armazém;

Conhecimento do stock existente;
Conhecimento das encomendas prontas
para fabrico ou pendente por falta de
material;

Conhecimento da quantidade exata de
material a ser devolvido ao cliente.

Criacdo de uma instrucao operatdria da
ferramenta

Definicdo de um procedimento standard
para a realizacdo de operacdes com a
ferramenta.

Na tabela 16 estdo apresentados os tempos obtidos dessa cronometragem de
processos, apods as medidas terem sido implementadas. A diferenca entre as

encomendas apenas é o cliente, sendo que o fator de nimero total de artigos para

producdo continua a ser igual entre a encomenda A da Tabela 7 do capitulo 3 e a Tabela

16, e assim sucessivamente.
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Contudo, agora os processos sao ligeiramente diferentes, visto que o processo 1 vai
passar a ser o processo de validacdo da guia somado com o tempo de etiquetagem e
entrada de material na ferramenta criada. Assim sendo, é de esperar que 0s processos
sofram uma ligeira redugdo nos tempos comparativamente aos anteriores.

Tabela 17 - Tabela de tempos apds a implementagao (min:seg)

19 20 30 49 5o 69
Total
Processo | Processo | Processo | Processo | Processo | Processo
Encomenda
A 07:12 01:12 01:15 01:22 01:24 01:11 13:36
Encomenda
B 06:12 01:43 01:12 01:11 01:12 01:09 12:39
Encomenda
c 06:29 01:18 00:56 00:45 01:09 01:13 11:50
Encomenda
b 05:26 01:03 01:34 01:03 01:12 01:26 11:44
Encomenda
. 07:28 01:10 00:48 01:01 01:02 01:49 13:18
Média 06:33 01:17 01:09 01:04 01:11 01:21

Na Tabela 17 apresenta-se o ganho quantitativo entre cada processo.

Tabela 18 - Ganho quantitativo entre processos (min:seg)

Processos Processo Antes Processo Depois Ganho quantitativo
12 Processo 10:14 06:33 36%
22 Processo 07:46 01:17 83%
32 Processo 04:12 01:09 73%
4° Processo 04:18 01:04 75%
52 Processo 03:06 01:11 62%
62 Processo 04:29 01:21 70%

Na Tabela 18 sdo apresentados ganhos percentuais entre encomendas.

Tabela 19 - Ganhos quantitativos entre encomendas (min:seg)

Tempo Gastos

] Tempo (Antes) Tempo (depois) Ganho quantitativo
no armazém
Encomenda A 36:33 13:36 63%
Encomenda B 39:20 12:39 68%
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Encomenda C 32:36 11:50 64%
Encomenda D 30:04 11:44 61%
Encomenda E 31:55 13:18 58%

No mapa de fluxos apresentado na Figura 34 consegue-se resumir o processo de gestao
de armazém de acordo com as atividades e metodologias aplicadas. Consegue-se
observar que neste momento existem regras e métodos de executar, sendo que este
exemplo foi reproduzido para a encomenda A.

Value Stream Mapping
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Figura 34 - VSM da gestdo do armazém
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5 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

Neste capitulo, é realizado um resumo de todo o trabalho e sdo descritos os multiplos
contributos para a empresa, sendo feita uma avaliacdo do estado de implementacdo de
cada método aplicado. Para concluir, faz-se uma reflexao sobre o trabalho realizado e
apresentam-se propostas de trabalhos futuros.

5.1 CONCLUSOES

Os principais objetivos deste projeto passaram pela realizacdo de uma andlise a situacao
inicial da empresa, com o objetivo de encontrar oportunidades de melhoria e os pontos
mais criticos de maneira a propor um projeto de melhoria de acordo com as
necessidades da empresa. Por outro lado, teve como finalidade a implementagdo de
metodologias de trabalho e a criagdo de um sistema informatico de gestdao de armazém.

Numa primeira etapa foi realizada uma revisdao bibliografica ao assunto abordado,
ferramentas lean e armazém, desde a sua definicao e conceitos até ao conhecimento da
aplicacdo e resultados da mesma em diferentes dreas. Por esta via, conseguiu-se
perceber e encontrar solucdes que foram Uteis para a finalidade deste projeto.

Seguidamente surgiu a apresentacao do caso de estudo. A necessidade de estudar o
armazém da Domprato, deve-se ao facto da inexisténcia de controlo do material em
armazém, da necessidade de implementar metodologias de trabalho e a inexisténcia de
locais definidos para cada tipo de material. Assim sendo, o projeto iniciou-se pela
percecdo do espaco, das ferramentas que possuiamos para deslocacdao dos materiais,
de possiveis sitios de arrumacdo com o objetivo de criar um novo layout, enquadrado
com o layout existente e adicionando todas as informac¢des recolhidas. Apds se
conseguir levantar os problemas existentes deu-se inicio a apresentacao das a¢des de
melhoria para cada problema encontrado.

O primeiro problema encontrado foi a auséncia de uma metodologia uniformizada para
identificacdo de locais de Stock. Para apresentar uma melhoria capaz de solucionar a
falha existente, houve a necessidade de conhecer os produtos acabados mais comuns e
dos materiais ja existentes no armazém através da execucdo de um inventario, tendo
este proporcionado um maior conhecimento da situacdo inicial, dando a conhecer os
materiais ja existentes no armazém. Apds a analise do inventario, criou-se espacos para
cada familia de materiais e procedeu-se a revisao do layout. Posteriormente, e s6 depois
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do layout estar definido, sinalizou-se todos os espacos estabelecidos para areas de
trabalho e armazenamento.

O segundo problema passou pela dificuldade na localizagdo de materiais em armazém.
A melhoria implementada baseou-se na criacdo de um sistema de cédigo de barras, ndo
s6 para a localizagdo dos espagos, mas também para os materiais que iriam ser
colocados nos espagos criados. Assim sendo, sugeriu-se aquisicao de dois scanners que
foram comprados de imediato, para leitura de cédigos de barras. Este tipo de barcode
foi criado com o intuito de dar informagdes relevantes aos operadores, tais como a
localizacdo de arrumacao, familia de produto, o cliente e o nimero de encomenda desse
mesmo cliente. Com esta implementacao, todo o material que chegue ao armazém tem
de ser identificado e etiquetado, com o apoio do programa Bartender Ultralite, sendo
este capaz de gerar etiquetas de acordo com os parametros definidos na uniformizacao
da etiqueta para cada material.

O terceiro problema baseia-se na falta de controlo do material a chegada da empresa,
impossibilitando a mesma de conseguir perceber se o material necessdrio para
satisfazer cada encomenda ja se encontra no armazém. Portanto, a solugdo encontrada
para conseguir controlar o stock de material existente passou pela criagdo de uma
ferramenta em Excel. A ferramenta “Controlo de Stock de Material” foi realizada tendo
em conta os produtos acabados e as metodologias anteriormente aplicadas. Para além
disso, consegue-se consultar se uma encomenda esta pronta para ser fabricada, reporta
também a quantidade do produto que falta para satisfazer a encomenda. Caso haja
excesso de material para uma certa ordem de fabrico, a ferramenta é capaz de informar
a quantidade de material, o cliente ao qual devera ser devolvido o material e o nimero
de encomenda em que ocorre essa diferenca.

Por fim, o ultimo problema fundamenta-se na falta de metodologia na recegao e
verificacdo do material. A melhoria implementada baseia-se na uniformiza¢dao do
método de entrada e rececdao do material apds a sua chegada. Assim sendo, apds ter
sido criada essa metodologia e com o objetivo da mesma conseguir ser seguida e
consultada por qualquer operador fabril, optou-se por elaborar uma instrucdo de
trabalho capaz de explicar todos os passos a seguir para um bom funcionamento da
melhoria implementada.

Em suma, o conjunto de ac¢des de melhoria realizadas na Domprato cumprem os
objetivos definidos inicialmente, o que permitiu a empresa uma mudanca substantiva
do paradigma de funcionamento, contribuindo para aumento de capacidade e
competitividade da empresa.

ANALISE E IMPLEMENTACAO DE FERRAMENTAS LEAN NA GESTAO DE
ARMAZEM

80



CONCLUSOES

5.2 PROPOSTA DE TRABALHOS FUTUROS

Como proposta de trabalhos futuros aponta-se para a implementacdo de um novo ERP,
uma vez que nos tempos atuais assistimos a uma grande oferta de aplica¢gdes de gestao
empresarial com uma boa capacidade de adaptacdo a cada tipo de industria. Esta
estratégia de implementacao, oferece resultados direcionados nao sé para a gestao de
produc¢do, como também para a gestao de armazém.

Com o objetivo de realizar a manuten¢dao da ferramenta, deveria ser aplicado a
ferramentas Lean tais como 5S e gestdo visual com mais frequéncia de acordo com as
necessidades da empresa.

Por outro lado, de modo a estabelecer um controlo das metodologias aplicadas, propde-
se a realizacdo de auditorias internas ao armazém, retirando das mesmas nao
conformidades ou mesmo melhorias a implementar tendo por base as necessidades da
empresa. A importancia da realizagdo de auditorias esta diretamente ligada ao
cumprimento das metodologias implementadas, conseguindo-se ter conhecimento da
pratica e resultados da sua aplicac¢do.

De maneira a criar uma ligacdo entre o material que sai de armazém com o material que
entra em producdo sugere-se que se crie um kanban que acompanhe o produto desde
a saida do armazém até a utilizagdo do mesmo.

Por outro lado, sugere-se a procura e aquisicdo de carros de transporte dedicados ao
tamanho das materiais rececionados, com objetivo de facilitar o transporte dos mesmos
para a producdo e serem de facil manuseamento dentro do armazém. No mesmo
sentido, sugere-se que sejam feitas manutencles e limpezas mensais dos carros
existentes, impedindo os mesmos de chegarem a acumular niveis extremos de linhas
nas suas rodas impedindo assim, os carros de exercer a sua funcdo de transporte,
passando a ter a funcdo de apoio do material.
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ANEXOS

7 ANEXOS

7.1 ANEXO A — Plano de sinalizalizacao
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ANEXOS

7.2 ANEXO B — Instrugdo operatoria da ferramenta
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0:0 DM

DOMPRATO

Importacao Exportagao e
Representacgoes, Lda

1. Abrir a ferramenta que se encontra no ambiente de trabalho;
2. Abrirafolha de “Entrada” e na tabela “Quantidade total de produto acabado”, preencher o valor

com a quantidade total;

3. Na coluna do cédigo clicar 1x com o botdo do lado esquerdo do rato (Ver figura 1);

Cédigo ~ Client -~ Encomenda - Familia do Produto - Quantidade Recebida -~ Tipo de Produto -~

AFALL3IA AFA 1
AFAL27.JA AFA 1
AFA.1.3.600.JA AFA 1
AFA.1.4.600.JA AFA 1
AFA.1.5.600.JA AFA 1
AFA.1.6.600.JA AFA 1
ACA.2.1.9.A ACA 2
ACA.2.2.14.0A ACA 2
ACA.2.3.3200.JA ACA 2
ACA.2.4.3200.A ACA 2
ACA.2.5.3300.JA ACA 2
ACA.2.6.3200.JA ACA 2
ADA.2.1.6.JA ADA 2
ADA.2.2.9.JA ADA 2
|ADA.2.3.1100.JA ADA 2
ADA.2.4.1100.JA ADA 2
ADA.2.5.1100.JA ADA 2
ADA.2.6.1100.JA ADA 2
ALAZ.L2JA ALA 3
ALA3.24A ALA 3
ALA.3.3.200.JA ALA 3
ALA.3.4.200.JA ALA 3
ALA.3.5.200.JA ALA 3
ALA.3.6.200.JA ALA 3
i
Instrucoes | Entrada

Saida

STOCK

1

QU R MR RO RWN RO U R BN RGO R W8

3
7
600
600
600
600
9
14
3200
3200
3300
3200

1100
1100
1100
1100

200
200
200
200

Quantidade Necessaria | -~

Data | - ESTADO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
05/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
07/07/2021 PEDIR AO CLIENTE

07/07/2021 PEDIR AO CLIENTE

07/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
07/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
07/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
07/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
09/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO
16/07/2021 ENCOMENDA PRONTA PARA FABRICO

4. Com o scanner apontar em dire¢do a etiqueta e clicar no botdo debaixo do scanner e o cddigo

aparecerd automaticamente na célula clicada;
5. Executar os passos 2-4 para todo o material que seja necessdrio dar entrada;
6. Colocar a data da entrada do material manualmente.
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. DOMPRATO
... D M Importagao Exportacao e

Representacgoes, Lda

1. Abrir a folha de “Saida” ;
Na coluna do “cddigo” clicar 1x com o botdo do lado esquerdo do rato (Ver figura 2);

3. Com o scanner apontar em direcdo a etiqueta e clicar no botao debaixo do aparelho e o cédigo
aparecerd automaticamente na célula clicada;

4. Colocar a data da entrada do material manualmente.

1 Codigo - Cliente-| Encomenda -| FamiliadoProduto .| Quantidade .| Data-
26|  ACA.LL8JA ACA 1 1 8 02/06/2021
27| ACA.1.2.12.A ACA 1 2 12 02/06/2021
28| ACA.1.3.3200JA ACA 1 3 3200 02/06/2021
29| ACA.1.4.3200.JA ACA 1 4 3200 02/06/2021
30| ACA.1.5.3200.JA ACA 1 5 3200 02/06/2021
31| ACA.1.6.3200.JA ACA 1 6 3200 02/06/2021
32|  ADAL13JA ADA 1 1 3 09/06/2021
33|  ADAL.27JA ADA 1 2 7 09/06/2021
34| ADA.1.3.600.JA ADA 1 3 600 09/06/2021
35|  ADA.1.4.600.JA ADA 1 4 600 09/06/2021
36| ADA.1.5.600.JA ADA 1 5 600 09/06/2021
37| ADA.1.6.600.JA ADA 1 6 600 09/06/2021
38 |

39

40

41

42

43

A4

Instrugdes | Entrada | Saida | STOCK ®
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