| e I B

e

ipb [ S
S 2> 1 \NsTiTuTo POLITECNICO SR -

INSTITUTO Instituto Politécnico
DE BRAGANCA POUTENCODOPORTE e Viana do Castelo

Implementagao do sistema Milk Run -

Comboios Logisticos

Pedro Miguel Carvalho

Relatério de Estagio apresentado ao Instituto Superior Politécnico do Porto — APNOR para
obtenc¢ao do Grau de Mestre em Logistica, realizado sob a orientacio cientifica do Professor

Doutor Anténio Jorge Duarte.

Esta dissertagdao nao inclui as criticas e sugestoes feitas pelo Juri.

Porto, Novembro de 2013






B #* g
% B INSTITUTO POLITECNICO —_—

Instituto Politécnico
DE BRAGANCA POUTEDNCO D0 PORTD  die Viana do Castelo

Implementagao do sistema Milk Run - Comboios Logisticos

Pedro Miguel Carvalho

Professor Doutor Anténio Jorge Duarte

Porto, Novembro de 2013



Agradecimentos,

Gostaria de agradecer a empresa Inplas, SA pela oportunidade que me proporcionou para a
realizagdo do meu estagio. Um especial obrigado a todas as pessoas que fazem parte do
Departamento de Logistica, do Departamento de Processos, pela colaboragao e pela amizade

que sempre demonstraram.

Gostaria também de agradecer ao Professor Doutor Anténio Jorge Duarte, Professor Sérgio
Monteiro, meu orientador do Instituto Superior Politécnico do Porto, Diretor do Mestrado

em Logistica, respetivamente.

“Se fizer o que sempre fez, obterd o que sempre obteve.””

Anthony Robbins



Resumo

O presente relatério descreve a criagao de um modelo de abastecimento e recolha de materiais
a produgio (linhas de montagem e inje¢ao) da INPLAS, SA.

Este projecto surge da necessidade de readaptar e reestruturar toda a fabrica mencionada face
ao aumento de produ¢do com maiores cadéncias e caracteristicas diferentes.

Assim, das varias mudancas que a fabrica tem vindo a ser sujeita foi proposto o
desenvolvimento de um sistema de abastecimento e recolha adequado a esta nova realidade.
Foi necessario, numa fase inicial, efetuar o mapeamento do processo e analisar todo o fluxo de
materiais. Detectaram-se diversos problemas, nomeadamente a falta de organizacao e excesso
de material nos postos de trabalho, as deslocagdes excessivas do operador logistico de
abastecimento e recolha, por via dos empilhadores.

Apds uma analise critica do actual sistema, definiram-se as caracteristicas do novo modelo de
abastecimento construindo-se um modelo que funciona, na sua maioria, com comboios
logisticos.

Com o novo modelo, ainda por implementar na sua totalidade, sio expectaveis melhorias
significativas ao nivel de funcionamento da fabrica, providenciando uma melhor organizagao e
seguranca da fabrica, bem como ao nivel operacional, permitindo uma redu¢ao do desperdicio
relativo as deslocagbes efectuadas para o abastecimento e do excesso de material nos postos

de trabalho.

Palavras-Chave Milk-Run, Logistica, Lean, Desperdicios



Abstract

This report describes of a model of supply and collection of materials for production (assembly
lines and injection) of INPLAS, SA.

This project arises from the need to readjust and restructure the entire plant mentioned in
relation to increased production with higher cadences and different characteristics.
Thus, from various changes in the plant at has been proposed the development of a system for
the supply and collection according to this new situation.

It was necessary to perform, an initial stage the mapping process and analyze the entire flow of
material. We detected several problems, including the lack of organization and excess material in
the workplace, excessive movements of the logistical operator in the supply and collection, by
way of forklifts.

After a critical analysis of the current system, we defined the characteristics of the new supply
model by constructing a model that works mostly with logistics convoys.

With the new model, significant improvements are expected in plant operations, providing better
organization and plant safety, as well as at the operational level, allowing a reduction elimination

of trips to move materials work stations.

Keywords Milk-Run, Logistics, Lean, Waste
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Capitulo 1 - Introducao

1.1 Introducao

1.1.1 Relevancia

O objetivo principal da logistica ¢ o de “colocar o produto certo, na hora certa, no local certo
e a0 menor custo possivel” (Ballou, 2003). Na verdade, apesar de ser um conceito genérico,
reflete de forma clara a abrangéncia e o objetivo da logistica empresarial.

Nesta perspetiva, atividades como transportes, armazenagem e processamento de pedidos sao
responsaveis, por agregar valor acrescentado ao negocio.

Todo esse valor inserido em contextos globalizados ganha relevancia, na medida em que na
maloria das vezes esse ¢ exatamente a diferenciagdo oferecida perante a concorréncia no
sector. Deste modo, para que resultados sejam alcancados, a logistica deve ser colocada como
um conjunto unico de atividades sequenciais, num processo onde o encadeamento favorece os
melhores resultados.

Atualmente, e devido ao mundo globalizado em que estamos inseridos, existe uma crescente
necessidade das empresas em adotar medidas para obter melhorias, ndo sé nos produtos finais
mas também nos processos de fabrico passando também pelos processos logisticos inerentes a
empresa.

A adogao deste género de medidas ¢ apelidada de “Melhoria Continua”, e a sua aplicagao
permite atingir certos objetivos, tais como aumentar a eficiéncia, qualidade e reduzir custos
sem prejuizo do produto final ou servigo prestado.

Esta abordagem tem como finalidade a elimina¢ao de desperdicios de uma forma sistematica
contemplando todas as estruturas das organizacdes. Por desperdicios podemos identificar
todo o tempo despendido em tarefas que nao sio necessarias e que nao produzem valor para
o cliente.

Com vista a melhoria continua surgiu o conceito Lean Thinking, que traduzido significa
“Pensamento Magro”. Este conceito ¢ oriundo da evolugao da filosofia Iean que teve as suas

origens com o TPS'.

1
TPS - Toyota Production System



1.1.2 Enquadramento

Estamos perante um mercado cada vez mais competitivo e globalizado, e isto obriga as
empresas a procurar solugdes para gerar sustentabilidade e vantagens competitivas perante os
concorrentes.

O Lean Thinking veio oferecer solugdes para evitar possiveis crises e impedir o
desaparecimento de algumas empresas, como ja ocorreu por nao conseguirem acompanhar
este tipo de mercado competitivo sem adotar solu¢oes Lean.

Neste seguimento surge o trabalho que esta a ser desenvolvido na INPLAS, SA, empresa de
fabrico de pegas plasticas para o sector automovel, que viu uma oportunidade de poder
produzir mais com menos, isto é, aproveitar melhor os recursos que possui para oferecer mais
e com melhor qualidade o que o cliente realmente necessita.

Esta otimizag¢do pretendida acarreta mudangas profundas na maneira de pensar e atuar em
determinadas situacoes e possivelmente alteragoes na forma de trabalhar e de serem efetuadas
algumas agoes inerentes ao processo logistico da empresa. O trabalho desenvolvido terda como
principal tarefa a identificacao de tarefas e a¢Oes na reducao dos desperdicios identificados na
area da logistica, englobando todos os seus processos. F no seguimento desta politica que ira
ser implementado o comboio logistico - Migusumash? na empresa, o que permitird a

otimizacao do fluxo de materiais.

1.1.3 Objetivos

O projeto a desenvolver visa implementar medidas destinadas a elimina¢dao de desperdicios e
consequente aumento de produtividade, com a eliminagao do desperdicio.

A adocao de medidas no ambito da melhoria continua, pressupde uma andlise cuidada na
identificacdo dos pontos carentes de melhorias. O projeto desenvolvido ira identificar os
processos de analise, as ferramentas usadas e a sua aplica¢ao no terreno.

Sendo um tema atual e global, é particularmente satisfatério poder acompanhar e trabalhar na
implementac¢do desta filosofia de gestao aliando o gosto pela area de otimizag¢ao de fluxos

logisticos, na empresa na qual tive a oportunidade de estagiar.

Mizusumashi - A Palavra japonesa ‘mizusumashi’, tem como significado literal de aranha d“dgua. No conceito do Lean Manufacturing,
refere-se 2 um operador de abastecimento interno, que tem como funcio de fornecer materiais nos diversos postos de trabalho. Processo
designado como milk run, os operadores seguem rotas normalizadas transportando pequenas quantidades, em horirios definidos.



O objetivo deste trabalho também passa pela continua monitorizagao e acompanhamento dos

processos na procura de novas fontes de desperdicios.

1.1.4 Contribuigdo Esperada

A contribui¢do esperada através deste estagio refere-se no essencial a implementacao do
comboio logistico que pretende substituir o uso dos tradicionais empilhadores. Este projeto
engloba a identificagao das vantagens do uso do Mzzusumashi na empresa tal como a descrigao
do todo o seu desenvolvimento durante a realizagdo do estagio na INPLAS, SA.

Por outro lado, e aproveitando a oportunidade do estagio, espero adquirir conhecimentos
relativos ao fluxo de materiais dentro da organizacdo: rece¢do de encomendas e respetivo
processamento planeamento de produgao, verificagao de stocks, entrada de material, envio de

encomendas a fornecedores, inventarios, entre outras tarefas.

1.2 Estrutura do Documento

A estrutura deste relatério, desenvolvido na empresa INPLAS, SA durante, aproximadamente
600 horas irdo refletir-se em 5 capitulos. O primeiro capitulo refere-se a introdugao do
trabalho desenvolvido como, a relevancia, enquadramento, os objetivos a atingir, ¢ a
contribui¢do esperada, pelo trabalho desenvolvido.

O segundo capitulo vai incidir sobre o estado da arte. Desta forma, pretende-se demonstrar os
conceitos e fundamentos teéricos que assentam nesta filosofia de gestao. Este capitulo tem
como objetivo relatar todos os principais conceitos presentes nesta filosofia, Lean Thinking.

A INPLAS, SA encontra-se exposta no capitulo trés, com uma breve descri¢ao do grupo onde
esta inserida, Grupo Simoldes, abordando de forma mais intensa a INPLAS, SA

No capitulo quatro, irei descrever a contribui¢ao dada ao longo do estigio no departamento
de logistica da empresa, assim como relatar as melhorias e alteragdes ocorridas durante o
periodo de estagio de forma a descrever o projeto de implementagao do Mk Run.

No quinto capitulo, as conclusées deste relatorio e os resultados atingidos pela empresa.
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Capitulo 2 - Estado da Arte

O objetivo deste estagio é o desenvolvimento e aplicagdo de ferramentas de apoio ao
departamento de logistica tendo em vista a eliminagao de desperdicios.

Atualmente, deparamo-nos com varios termos e conceitos ligados a filosofia Lean, tais como
Lean Thinking, 1ean Production e 1ean Management, esta variedade de conceitos tem como base a
abrangéncia da filosofia Lean, englobando nao sé sistemas de produgdo mas também industria
de servicos, da sadde, marketing, entre outros.

A Filosofia Iean ¢ um sistema integrado de principios, técnicas operacionais e ferramentas que
levam a continua busca pela perfeigao na criagao de valor para o cliente.

O objetivo do Lean é tornar as empresas mais competitiva, através da reducdo de custos,
melhoria da qualidade e aumento da satisfacio do cliente. Isto é feito, respeitando alguns
principios e aplicando uma série de ferramentas — tais como: VSM, 55, TPM, Kanban, Setup
Rapido, Poka-Y oke, entre outras, cuja finalidade ¢ eliminar desperdicios.

Assim, este capitulo pretende explicar os conceitos Lean existentes, a sua origem e as
ferramentas e técnicas que permitem a elimina¢ao de desperdicios e a criagio de valor no

produto final.

2.1 - Historia da filosofia Lean

A designacao lean thinking ("‘pensamento magro”’), como conceito de lideranga e gestao
empresarial, foi usada pela primeira vez por(Womack, Jones, & Roos, 2007). Desde entdo, o
termo é mundialmente aplicado para se referir a filosofia de lideranga e gestao, que tem por
objetivo a sistematica elimina¢dao do desperdicio e a criagao de valor. Trata-se de um dos mais
bem-sucedidos paradigmas de gestao que o mundo empresarial conheceu.

Womack e Jones referem-se ao Lean Thinking como o ““antidoto para o desperdicio””. De
acordo com estes autores, o desperdicio refere-se a qualquer atividade humana que nio
acrescenta valor. Logo, o conceito de desperdicio deve incluir, ndo apenas as atividades
humanas, como também qualquer outro tipo de atividades e recursos usados indevidamente e
que contribuem para o aumento de custos, de tempo e da nao satisfagdo do cliente ou das
demais partes interessadas (stakeholdres) no negocio.

A filosofia lean thinking alcangou enorme reputagao mundial, sendo aplicada em todas as areas
de atividade econémica, desde organiza¢es com fins lucrativos, ao sector publico, sendo ja

possivel encontrar aplicagOes /an na gestio de organizagdes nao-governamentais e sem fins
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lucrativos. A validade dos principios e das solucbes lan é corroborada pelo sucesso de
empresas como a Toyota Motors Corporation (TMC), que, em 2007, alcangou o patamar de
topo da industria automoével ao destronar a primeira posicao a General Motors (GM) que,
desde 1930, era classificada como a maior empresa do sector. Outras empresas como a Zara
ou a Dell, reportam ganhos significativos com a implementacdo dos principios /lan. (Pinto,
2009)

Desde o seu desenvolvimento inicial, até aos dias de hoje, a filosofia lan thinking tem vindo a
evoluir, muito gracas aos seus precursores e¢ as empresas que lhes serviram de referéncia,
como também devido ao contributo e 4 experiencia de entidades espalhadas por tudo o
mundo, que vao contribuindo para o crescimento da filosofia, desenvolvendo-a e
implementando-a nos mais diversos sectores da atividade.

A filosofia do pensamento magro tem as suas raizes no sistema de produgao da Toyota (TPS,
Toyota Production System), criado por Taiichi Ohno (1988) e seus pares a partir dos anos
1940, e inicialmente aplicado no sector da industria automével.

Um conjunto de ferramentas e métodos praticos, foram desenvolvidos ao nivel operacional
para apoiar o~ pensamento magro . Estas ferramentas incluem, por exemplo, o mapeamento
da cadeia de valor — VSM (value stream mapping) — que ¢ utilizado para identificar o fluxo de
recursos e as areas onde as operagdes consomem fecursos mas nao acrescentam valor, na
perspetiva do cliente. Este mapa é posteriormente utilizado para gerar ideias que levardo ao
redesenho dos processos.

Embora aplicadas com grande sucesso no sector industrial, muitas das ferramentas e dos
métodos /fean continuam sem aplicagdo nos servicos (publicos ou privados). Pouca
investigacao foi feita no sentido de avaliar a sua aplicabilidade no sector dos servicos e que

impacto terdo na produtividade e na qualidade do servigo prestado (SESR, 2000).

2.2 - Filosofia Lean

Womack e Jones (2007) referem-se a filosofia Iean como o antidoto para o desperdicio.

Sendo que o desperdicio podia ser classificado como qualquer atividade humana que nao
acrescentasse valor, no entanto esta definicao sofreu alteragdes ao longo do tempo alargando
o leque de atividades para qualquer outro tipo de atividades e recursos usados indevidamente e
que contribuissem para o aumento de custos, de tempo e da nao satisfagao do cliente ou das

restantes partes interessadas da organizagao.
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Segundo os mesmos autores a palavra ean significa magro, daf o seu uso para identificar um
modelo de produgdo que tem como principio fazer cada vez mais com cada vez menos, o que
faz sobressair as suas diferencas relativamente a produ¢ao em massa. A filosofia Iean pretende
reduzir o uso dos recursos e a0 mesmo tempo reduzir os defeitos aumentando a variedade dos
produtos. Ao contrario dos anteriores sistemas de produ¢ao, como a produgao artesanal e a
produciao em massa referida previamente, a produgdo Iean evita os custos elevados e a rigidez
da producio existente nos sistemas referidos.

A produgao Lean assenta num conjunto de objetivos e ideais, sempre com o objetivo de
alcangar a perfei¢do, tais como a redu¢ao continua dos custos, obter zero defeitos nos seus
produtos, zero produtos em stock e uma elevada variedade de produtos disponivel para o
consumidor.

Esta perfeicao s6 ¢ possivel de obter através da otimiza¢ao de toda a estrutura da organizagao,
maximizando e criando valor ao longo de toda o ciclo de produ¢io do produto, tendo sendo

como base as necessidades do consumidor e a melhoria continua da organizagao.

2.3 - Conceitos Lean

2.3.1 Valor

Geralmente a palavra “‘valor™ significa a compensacio que recebemos em troca do que
pagamos. Esta defini¢ao estaria correta se tudo o que considerassemos com valor tivesse que
ser pago, assim valor passou a ser considerado tudo aquilo que justifica a aten¢ao, o tempo e o
esfor¢o que dedicamos a algo.

E a existéncia de valor que suporta a existéncia de uma organizacio, pois o propésito delas é
criar valor para todas as pessoas que, direta ou indiretamente, se servem dos seus produtos ou
Servicos.

Valor ¢, portanto, mais do que a compensa¢ao do dinheiro dado em troca. Valor ¢ tudo aquilo
que justifica a atengao, o tempo e o esfor¢o que dedicamos a algo. Quando sentimos que nao
vale a pena, nao vamos, ndo compramos nem dedicamos tempo ou atengao.

Os valores que as organizagoes geram destinam-se a satisfacdo simultanea de todas as partes
interessadas (ou stakeholders) — ver figura 1. Todas elas tém interesse e necessidades especificas

e a sua satisfagdo resulta no valor criado pela organizagao.
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Colaboradores

Figura 1 - Partes interessadas numa Organizagdo

2.3.2 - Desperdicio

Desperdicio refere-se a todas as atividades que realizamos e que ndo acrescentam valor. A
estas atividades os Japoneses chamam de muda porque consomem recursos e tempo e, em
ultima analise, fazem com que os produtos ou servicos que sdao disponibilizados no mercado
sejam mais dispendiosos do que deviam.
A vantagem competitiva mede-se pelo valor que as organizagdes criam e por aquilo que
pedem em troca. Quanto mais favoravel for esta relagao para o cliente, maiores as hipoteses
de vencer no mercado.
O desperdicio manifesta-se sempre de varias formas, mas resulta sempre no mesmo: mais
tempo e mais custos sem beneficios. As empresas que estio empenhadas a combater o
desperdicio ou a gordura em excesso devem comecar, primeiro, por classificar as suas
diferentes formas.
% O puro desperdicio: Atividades totalmente dispensaveis, como por exemplo reunides
onde tudo se fala e nada se decide, desloca¢oes, paragens e avarias. As empresas tém a
obrigac¢ao de eliminar totalmente este tipo de muda. O puro muda, chega a representar a

65% do muda nas OrganizacGes;
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% O desperdicio necessario: Embora nio acrescentando valot, estas atividades tém de ser
realizadas. Como por exemplo a inspe¢ao da matéria-prima adquirida ou a realizagao
de setups, entre muitas outras. As empresas tém o dever de reduzir a presenga deste
tipo de muda. Para o exemplo da matéria-prima, a empresa podera optar por um
fornecedor mais fiavel, ou em colaboragao com este, melhorar a qualidade dos
materiais de forma a diminuir ou até dispensar a inspe¢ao e o controlo.

O munda pode ainda ser classificado como visivel e invisivel, existindo, este ultimo, em maior
abundancia nas empresas e sendo o mais dificil de combater. Qualquer que seja a classificagao
que se usa, o primeiro passo devera ser sempre a identificacio do desperdicio, seguindo-se a

quantificagdo dos diferentes mudas identificados.

2.3.2.1 - Identificacdo de Desperdicio (7W)

Na 4rea da identificagio dos desperdicios, Taiichi Ohno’ (1912-1990) e Shigeo Shingo®
(1909-1990) categorizaram sete tipos de desperdicios (7W) no decorrer do desenvolvimento
do TPS. Assim, as sete formas de desperdicios identificados por Ohno e Shingo, sao as
seguintes: (Pinto, 2009)

% Excesso de Produgdo — esta ¢ a mais penalizantes das sete categorias de
desperdicios, é o oposto da produg¢ao just-in-time. Produzir mais do que necessario quer
dizer, fazer o que nido ¢ necessirio, quando nao ¢é necessario, em quantidades
desnecessarias. Algumas das consequéncias de excesso de produgao, sio:

- Ocupagao desnecessaria de recursos;

- Consumos de materiais e de energia sem que iSsO represente retorno

financeiro para a empresa;

- Antecipacao de compras de pecas e materiais;

- Aumento de stocks;

- Ausencia de flexibilidade no planeamento.
Este tipo de desperdicios tem origem na existéncia de grandes lotes de produg¢io, na
necessidade de rentabilizar esfor¢os efetuados em atividades que ndo acrescentam

valor, na antecipacao da producdo, no efeito bullwhip (efeito chicote) na cadeia de

* Taiichi Ohno ¢é considerado o criador do Sistema Toyota de Producgdo e o “"pai’” do Sistema Kanban.
4 Shigeo Shingo criou e formalizou o Sistema de Controlo de Qualidade Zero, o qual ressalta a aplicagdo
dos Poka-Yoke.
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abastecimento e na criagdo de stocks para compensar o numero de pegas rejeitadas ou
atrasos que possam acontecer.
Tempo de Espera — tempo que as pessoas ou os equipamentos perdem sempre que
estdo a espera de algo (por exemplo uma autorizagdao). As causas mais comuns das
esperas sdo, por exemplo, problemas de /ayout que originam excessivos transportes,
provocam erros ou acidentes.
Transporte e Movimentagdo — transporte ¢ qualquer movimentagao ou transferéncia
de materiais, produtos semiacabados, produtos acabados, de um sitio para outro por
alguma raziao. Os sistemas de transporte e movimentac¢ao causam efeitos perversos nas
empresas. Estes ocupam espago na fabrica, acrescem os custos, aumentam o tempo de
fabrico, e muitas vezes levam a que os produtos se danifiquem com as
movimentacoes.
Desperdicio do proprio processo — os desperdicios do processo referem-se a
operagOes € a processos que nao sao necessarios. Um aumento dos defeitos pode ser
consequéncia de operagdes ou processos incorretos. A falta de treino e/ou
uniformiza¢ao pode também provocar desperdicios de processo. Todos os processos
geram perdas, contudo estas devem ser eliminadas a0 maximo. Isto pode ser alcancado
através de esforcos de sistematizacdo, de uniformizacio, de formacio de
colaboradores ou, ainda, pela substituicao de processos por outros mais eficientes.
Stocks — denunciam a presenca de materiais ou produtos retidos por um determinado
tempo, dentro ou fora da fabrica. Uma das melhores maneiras de encontrar
desperdicios é procurar os pontos onde ha tendéncia a existirem stocks. Escondida
por detras dos stocks pode estar uma variedade enorme de causas que tém que ser
analisadas.
Defeitos — defini¢ao de desperdicio inclui os defeitos ou problemas de qualidade. A
este estdio também associados os custos de inspe¢io, resposta as reclamagoes dos
clientes e as reparagOes ou re-processos (rework). Identificar as causas e definir acGes
corretivas é fundamental para os eliminar ou reduzir o nimero de ocorréncias.
Trabalho desnecessario — Qualquer tipo de movimento que nao é necessario efetuar
na execucao das operagoes. Podera ser muito lento, muito rapido ou excessivo. As
origens mais comuns deste género de desperdicio sio:

- Operagoes isoladas;

- Desmotivagao das pessoas/colaboradores;

- Problemas de /ayout;
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- Falta de formacio e treino das pessoas/colaboradores;
- Nio desenvolvimento das capacidades e competéncias;

- Operagoes instaveis;

2.3.3 - Principios Lean Thinking

Na obra, Lean Thinking, de Womack e Jones (1996) os autores tentaram mostrar que O
conceito Lean tinha sido explorado pela industria automoével. O conceito de pensamento Lean
pode ser aplicado a qualquer industria e tem por base o TPS. Baseados na referida obra,
Cunningham e Jones (2007) definem cinco principios basicos do pensamento I.ean, que
podem servir de orientacdo para qualquer industria. Estes foram ainda colocados numa
sequencia tal que a sua realizagdo podera servir como roadmap para a implementag¢do da
filosofia Iean nas Organizagoes.

No entanto, os cinco principios apresentados apresentam algumas lacunas: consideram apenas
a cadeia de valor do cliente, pelo que o desafio nao esta na criacio de valor, mas sim na
criagao de valores. Uma outra limitacio dos cinco principios é que estes tendem a levar as
organizagoes a entrar em ciclos infindaveis de redu¢ao de desperdicios, ignorando a crucial
atividade de criar, valor através da inovagao de produtos, servicos e processos.

Para evitar que as organizacOes calam em histerismos de reducao de desperdicios, que muitas
vezes se traduzem em despedimentos, esquecendo a sua missao e o seu propodsito de criar
valor para as partes interessadas, a CLT® (2008), através das suas atividades de 1&D e da sua
experiéncia na aplicagao do Lean , propos a revisio dos principios Lean Thinking sugerindo a
adogido de mais dois principios, conhecer os stakeholders e Inovar sempre, tendo como objetivo o

de colocar a empresa no caminho certo rumo a exceléncia e a altos niveis de desempenho.

) Stakeholders — Uma organizagao necessita de conhecer aprofundadamente todas
as partes interessadas no negoécio. No entanto, sem desprezar as restantes partes
interessadas como os colaboradores, as empresas devem focar atengao no cliente
final e nao nos clientes intermédios presentes na cadeia de valor.

1i) Valor — O valor identifica o que realmente importa para o consumidor. O
consumidor ¢ a entidade que compra o produto ou servico pelo que é ele que
define, o valor desse produto ou servico. Assim, o valor esta relacionado com

todas as caracteristicas do produto ou servigo que siao desejadas pelo consumidor.

> Comunidade Lean Thinking
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iii)

1v)

vi)

vii)

Cadeia de Valor - A cadeia de valor garante que toda a atividade do negbcio
acrescenta valor ao produto e, consequentemente, ao consumidor. O mapeamento
da cadeia de valor deve identificar todo o fluxo de atividades de valor acrescentado
e valor nao acrescentado da produgao ou da prestagio de servigos, desde a
conce¢ao ao langamento do produto (incluindo o desenvolvimento e
transformagao de matéria-prima) e desde a encomenda a entrega ao cliente. Depois
de mapeado o processo, todas as atividades que nio acrescentam valor ao produto
ou servico devem ser eliminados, conseguindo-se, assim, obter a cadeia de valor de
um produto ou servico. Este principio estende-se, muitas vezes, para fora da
empresa, como por exemplo na aplicacio de principios Lean as cadeias de
abastecimento (Lean Supply Chain).

Fluxo - Apos o valor ter sido especificado com precisio, a cadeia de valor de
determinado produto ter sido totalmente mapeada e as atividades que geram
desperdicios eliminadas, o préximo passo é fazer com que os produtos fluam
através das atividades. Este principio implica suprimir esperas para a execugao das
tarefas e sfocks entre etapas do processo.

Pull System — O sistema pu// é um dos principios fundamentais do JIT,
consequentemente do TPS e, por fim, de todo o pensamento Lean. Assim, o
sistema pu// permite que seja o consumidor a — puxar a produgio, evitando a
acumulacdo de stocks e garantindo a entrega do produto ao cliente, na quantidade
correta e na altura certa.

Perfeicdo - Pressupde que o processo de redugio de esforco, tempo, espago,
custos e erros seja continuo e infinito. Sera sempre possivel especificar melhor o
valor, eliminar desperdicios ao longo da cadeia, suprimir obstaculos que
interrompam o fluxo do produto e fazer com que o cliente puxe mais a produgao.
Inovar Sempre — Inovar para criar novos produtos, NOvVOs Servi¢os, NOvos

processos: isto ¢é, para criar valor.
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2.4 - Ferramentas Lean

O pensamento Lean, mais do que as suas diretrizes de mudanga de paradigma, fornece um

conjunto de ferramentas:

1. Value Stream Mapping (Mapeamento do Fluxo de Valor): é uma técnica utilizada para
analisar e projetar o fluxo de materiais e informag¢ao necessarios para levar um produto
ou servico a um consumidor.

2. Metodologia 5S: centra-se sobre a organiza¢ao do local de trabalhado e a padronizagio
dos processos de trabalho, de forma a torna-los efetivos.

3. Hejunka: tem por objetivo amortecer as irregularidades da procura comercial
produzindo por pequenos lotes, varios modelos diferentes na mesma linha. E o
principio — ane piece floml®.

4. Poka-yoke: ¢ um mecanismo usado para colocar um processo completo a prova de erro.
Idealmente, o Poka-yoke assegura que as condi¢Oes apropriadas existem antes de
executar um passo do processo, impedindo que defeitos ocorram em primeiro lugar.
Quando isto nao ¢ possivel, o Poka-yoke executa uma fungio de detegao, eliminando
defeitos no processo o mais cedo possivel.

5. Kanban: ¢ uma forma visual de controlar a producio e os stocks da empresa.

6. Kaigen: ¢ uma filosofia de melhoria continua.

7. Total Quality Management (IQM): consiste numa estratégia de administragdo orientada a
criar consciéncia da qualidade em todos os processos organizacionais.

8. Padronizaciao de tarefas (Standard Work): ¢ a combinacdo de 4 m’s: mao-de-obra,
material, maquinas e métodos necessarios, para que assim se produza minimizando o
desperdicio, tornando possivel fazer produtos de boa qualidade, com seguranca e ao
menor custo possivel. Esta ferramenta engloba as tarefas relacionadas com a realizagao
de processos que modificam a forma, funcao ou aplicacio de um material ou produto.

9. Total Productive Maintenance (I'PM): compreende um abrangente conjunto de atividades
de manutencio que visam melhorar a performance e a produtividade dos

equipamentos de uma fabrica.

Fluxo de uma pega por vez - aumenta consideravelmente a produtividade, sem investimentos adicionais, e
reduz a possibilidade de erros na montagem, pois o operador passa a ter uma visao global do processo.
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10. Técnica dos 5 Porqués (5 WHY "'s): é uma técnica para encontrar a causa raiz de um
defeito ou problema. Esta ferramenta é muito usada na area de qualidade, mas na
pratica aplica-se em qualquer area.

11. Gestao visual: tem fundamentalmente dois grandes objetivos, nomeadamente o alerta
para problemas que possam surgir na célula, permitindo a sua resolugdo rapida e a
orienta¢ao dos operadores da célula em relagao a sua eficiéncia de produgao.

12. Single Minute Exchange of Die (SMED): é um dos muitos métodos de produgao Lean
para a reducdo de desperdicios num processo de fabrico. Fornece uma maneira rapida
e eficiente de converter um processo de fabrico da execugido do produto atual para
executar o proximo produto. Esta rapida transicio é fundamental para reduzir

tamanhos de lotes de producao e, consequentemente, melhorar o fluxo.

2.4 Lean Aplicado na Producao

A aplicagdo de ferramentas de melhoria continua na area da produgao, concentra-se na
eliminagao de desperdicios relativamente a transportes desnecessarios e gestao de stocks. Para a
otimizag¢ao ao nivel dos fluxos internos de produto acabado, de materiais e da gestao de stocks

existem trés temas fundamentais: o comboio logistico, o sistema Kanban e o Just In Time.

2.4.1 Just-In-Time

Uma das pedras basilares do pensamento Lean é o sistema Just-In-Time. Este sistema ¢é parte
fundamental na implementagao de solugdes Lean numa empresa, com vista na eliminagao de
todos os desperdicios levando a organiza¢ao a produzir apenas o necessirio ¢ no momento
certo.
De acordo com Ohno (1998), o sistema Just-In-1Time envolve duas componentes:

% O sistema Kanban, que ji foi referido anteriormente, que leva ao sistema Pu// e foi a

base do sistema da produgao da Toyota (TPS);

% O nivelamento da producio;
Para que este sistema funcione corretamente, ele recorre a kanban’s para controlar o fluxo de
materiais, pessoas e informacao. Para que se tenha sucesso neste sistema de fluxos ¢
necessario a existéncia de uma ferramenta que permita programar e planear a producio de
modo a controlar todos os zuputs necessarios para a referida produgao. A esta ferramenta da-se

o nome de Hejjunka Box ou Caixa de Nivelamento.
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Esta ferramenta consiste na programacao visual, através de cartdes (Kanban) numa estrutura
semelhante a figura 2, que permitira que o responsavel pelo transporte do material, leve apenas
o necessario e indicado pela caixa, até aos postos de trabalho.

Na estrutura podemos identificar as linhas que podem representar os diferentes produtos
fabricados ou os postos de trabalho afetos a cada tipo de produto, e as colunas representam o
tempo de produgdo, normalmente dividido por um tempo de ciclo previamente definido. Este

nivelamento permite controlar o fluxo de materiais e o fluxo de trabalho.

Umilinhapor mmp| R |So S [So [SF S [P [SP S
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Figura 2 - Caixa de Nivelamento

A caixa de nivelamento apresenta duas fases de funcionamento. Numa primeira fase o quadro
¢ preenchido por um responsavel que colocara os cartoes (Kanban) nos sitios respetivos
consoante a produ¢ao para aquele dia. De seguida um operador, responsavel pelo transporte
do material até as linhas de produgao, ira retirar os cartdes tendo em conta o tempo de ciclo, e
levar a quantidade de material a linha de producio indicada pelo quadro.
Ao uso de cartdes (Kanban) para programar e controlar o sistema JIT, apelidamos de sistema
Kanban. E um sistema visual que permite o controlo do fluxo de materiais e informagio
dentro de uma empresa. Permite que nio sejam produzidos produtos nao requisitados pelos
clientes ou o transporte de material em excesso para as linhas de producao.
Assim podemos distinguir dois tipos de sistema Kanban:

*  Kanban de produgio;

®  Kanban de transporte;

As diferencas entres estes dois sistemas sao como o nome indica, o destino de cada um.
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Enquanto o kanban de produgao destina-se a indicar a sequéncia da producio, indicando o que
vai ser produzido e transmitindo a clara ideia do que apenas o que vai aparecer no cartao vai
ser produzido naquele momento em que for retirado o cartao da caixa de nivelamento.

O kanban de transporte tem como fungio indicar um transporte de um respetivo material para
um certo posto de trabalho. Com este tipo de kanban nio podera haver movimentos de

material sem que um cartdo indique a necessidade desse mesmo transporte.

2.4.2 Kanban

Entre as diversas ferramentas da gestao de producao dos sistemas industriais, o Kanban ocupa
um lugar muito especial em virtude do compromisso ideal que oferece pela simplicidade do
seu conceito e a sua eficacia.
Kanban ¢ um termo corrente japonés que significa etiqueta, marca. O método Kanban baseia
todo o seu funcionamento na circulagao de etiquetas. Foi criado no Japao, por Ohno na
Toyota Motor Company, para minimizar os custos com o material em processamento e
reduzir 0s sfocks entre 0s Processos.
O sistema Kanban ¢ uma ferramenta de controlo do fluxo de materiais, pessoas e informagao e
que permite o bom funcionamento do sistema Pu/.. Podemos definir como um sistema
simples com base na captagao visual permitindo que sé se vai produzir quando o cliente pedir.
Este sistema ¢é a base para a produgio Just in Tinme.
A atengao ¢ totalmente direcionada para o owtput permitindo que o fluxo de operagoes seja
controlado pela montagem final ou cliente final. Conforme a produgio vai consumindo as
pecas necessarias, a0 mesmo tempo vai autorizando a producao de mais pegas. Esta permissao
funciona através de cartio Kanban. O cartao Kanban consiste numa informac¢ao visual com o
numero de pegas por lote que um determinado recipiente contém e quando deve ser resposto
o stock.
O sistema Kanban, além de controlar as operagoes, coordena e disciplina o sistema puil.
Atualmente, é possivel identificar dois tipos de kanban:
*  Kanban de produgiao: Nenhuma operacio de fabrico ¢é realizada sem que haja um
kanban de producio a autorizar;
*  Kanban de transporte: este cartdo contém, em geral, as mesmas informagoes do kanban
de producao, acrescentando da indicacao do centro de produgdo de destino. Nenhuma
atividade de movimentagao ¢é executada sem que haja um kanban de transporte

autorizado.
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Segundo Courtois et al. (1997), a implementacao de um sistema Kanban deve comegar pela
mudanga do sistema tradicional de producdo empurrada (push) para o sistema de produgao
puxada (p#/)). Esta mudanca devera ser seguida da implementacio de controlos visuais de
produgio e de stock.

E chamado de producio empurrada (push) o sistema em que a primeira operacio do processo
recebe uma ordem de producao, geralmente extraida de um sistema MRP, e executa a sua
operagao produzindo um lote padrio de produtos que é "empurrado" para a operagiao
seguinte do processo de produ¢ao. Nio existe uma ligagao direta entre o que é produzido e a
procura real do cliente.

E chamado de producio puxada (pu/) o sistema em que a tltima operagio do processo iguala
a quantidade de produtos realmente vendidos ao cliente, e produz para repor este consumo do
stock "puxando" a quantidade de pecas do stock da operagio anterior. Existe uma ligacao direta
entre o consumo real do cliente e a quantidade produzida.

A gestao visual na produgao e no planeamento, aliada a uma mudanca do sistema de empurrar
(push) para o sistema de puxar (p#/) nao garantem bons resultados. Para que o Sistema P/,
controlado por Kanban, consiga trazer os resultados que se espera, os fatores que se seguem

devem ser tidos em conta:

* Fluxo continuo e células de produgao - O trabalho de criagiao de fluxo continuo deve
preceder (e por vezes ¢ mais importante) a implementagao do Kanban.
Layouts tuncionais com stocks de entrada e de saida nas maquinas, movimentagio
excessiva e desorganizagao sio muito prejudiciais a um sistema de produgio baseado
na procura do cliente. Muitas vezes, a implementacio de Kanban em ambientes

produtivos sem fluxo continuo acaba por aumentar os sfocks, ao invés de reduzi-los.

* (Capacidade produtiva e tempo de seup - Tal como o fluxo afeta o resultado da
implementa¢iao do Sistema Kanban, a capacidade produtiva e o tempo de set#p sao
também fatores decisivos num processo de mudanga. Operagdes com problemas de
capacidade tendem a ndo seguir as sugestdes do Sistema Kanban, e produzem de
acordo com o pedido mais urgente, ou mais atrasado. Antes de se iniciar a
implementacdio do Kanban ¢é fundamental resolver problemas de capacidade,
principalmente os problemas causados por tempos de sezup muito elevados. Um
projeto de implementacio de Kanban e gestao visual da produg¢io pode trazer
resultados significativamente melhores se houver esfor¢os para a reducao dos tempos

de setup e montagem de maquina.
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Procura do cliente - Na implementag¢ao do sistema pu//, os calculos do tamanho de lote
e do armazém parecem simples quando a procura do cliente é estavel e nao ha
sazonalidade. Quando existem variagdes de procura significativas num curto espago de
tempo (dentro da semana, ou dentro do més), o projeto do sistema pu// e os calculos
do Kanban tornam-se muito mais complexos. Por isso, a procura do cliente deve ser
muito bem analisada e entendida antes de se projetar o sistema, sob pena de se realizar
uma mudanga para pior.

Sistema Kanban e competitividade - O que define o nivel de competitividade atingido
por uma empresa ¢ a sua capacidade de responder as necessidades dos seus clientes,
sejam elas quais forem. As respostas mais comuns estao ligadas ao custo, a qualidade e
ao prazo de entrega (ndo necessariamente nesta ordem). A implementa¢io de um
Sistema de Producio pu// afeta cada uma dessas trés dimensbes, mas certamente com

mais impacto no item entrega.

Kanban e o custo de produgio - Operagoes baseadas em gestio de produgio através de
MRPs sao usualmente mais caras que operacOes baseadas em sistemas Kanban. O custo
de se adicionar o médulo MRP ao sistema ERP ¢ significativo. Além dos custos do
moédulo em si, existem custos de consultoria e treino para a implementagao do
moédulo, além de ser necessaria mao-de-obra mais qualificada (e por isso mais cara).
Junto com os custos do sistema, e das pessoas para operar o sistema, existem custos
financeiros do capital necessario para manter os niveis de sfock maiores, que siao

caracteristicos dos sistemas de produ¢ao empurrada.

Kanban e a qualidade - A mudanca do sistema push para o sistema pull, com
consequente melhoria no fluxo, revela um ganho muitas vezes ignorado. Contentores
mais aproptiados, diminuicio do tamanho dos lotes/stocks e principalmente a redugao
de movimentagao de materiais, ocasionam melhoria na qualidade dos produtos,

reduzindo drasticamente problemas com acidentes, riscos, etc.

Erros comuns na implementa¢ao do Kanban - Em alguns casos, a implementacao bem-
sucedida de um Sistema Kanban pode levar muito tempo. Um erro comum nos
projetos e implementagdes é a ilusao de que montar um quadro de gestao visual da
produgao ¢é suficiente para realizar grandes ganhos. Raras vezes isso é verdade. Na
maioria dos casos, alguns fatores criticos de sucesso do projeto de sistema pzu// baseado
na procura real do cliente sio negligenciados, e resultam em grandes fracassos,

desperdicio de recursos e descrenga na eficacia das ferramentas do Lean Manufacturing.
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O uso de Kanbans é fundamental no sistema just-in-time. Substitui a tradicional programagao

diaria do fabrico, assim como as atividades de controlo e acompanhamento do status da

produgao.

2.4.3 Mizusumashi - Comboio Logistico

. ., ~ . . ;. . 7 . .. ,
Mizusumashi é a expressiao japonesa para comboio logistico ou milk run'. O comboio logistico é

um meio de transporte de materiais usados para abastecer as areas de produgao. Chama-se

comboio logistico e nele estao encarrilhadas varias carruagens para transportar materiais, pegas

e ferramentas. Apesar de longo o mesmo ¢ capaz de fazer curvas apertadas, pois todos os

vagdes passam exatamente pelo mesmo local por onde passou o rebocador.

Os materiais sdo fornecidos do bordo de linha, estrutura criada para o abastecimento dos

postos de trabalho em intervalos de tempo regulares, e seguindo sempre a mesma rota pelo

comboio logistico, ja que se deve dar prioridade a produtividade do bordo de linha porque ¢ o

local de criagdo do valor acrescentado. O Migusumashi concorre com os tradicionais

empilhadores, exibindo sobres estes, inimeras vantagens:

(\

(\

Apenas os materiais necessarios sao entregues — com medidas standardizadas;
O abastecimento é normalizado e planeado evitando roturas por falta de
materiais;

Falhas no fornecimento de materiais sao detetadas atempadamente e
corrigidas;

Ha apenas um interveniente no manuseamento de matérias;

Entregas de multiplos materiais e componentes;

Melhor rentabilidade na utilizagdo do comboio logistico — leva contentores
cheios e traz contentores vazios;

O comboio logistico ¢ mais amigo do ambiente;

Menor perigo de acidentes no fornecimento a produgao;

Aspeto visual com organizagao.

Como meio de transporte, o empilhador pode ser comparado ao taxi (que passa o dia a

““passear’” de um lado para o outro, sem horarios nem rotas e a maior parte das vezes vazio, e

7 . ~ . P . P
A designagdo milk run é usada para comboios logisticos a operar entre empresas (ex: entre fornecedores e
o seu cliente), enquanto a designagdo Mizusumashi é por norma empregue para comboios logisticos

internos.
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que, quando se precisa de algum, nunca aparecem). Por outro lado, o Mizusumashi é o metro
(com rotas definidas, passa com frequéncia e é bem mais acessivel do que o taxi).
O comboio logistico confere ao sistema de fabrico uma enorme flexibilidade, ao facilitar as
mudangas de rota de distribui¢ao ou alteracdes de /azyont da tabrica. Esse é um dos principais
ganhos em relacdo aos sistemas automatizados, cujo tempo necessirio e custo para se
reformular o /ayout inviabilizam a mudanca. De acordo com Coimbra (2003), as deslocagoes
sao iniciadas em intervalos regulares (geralmente entre 20 a 60 minutos). Para uma adequada
sincronizagao entre o abastecimento e a produ¢ao e o tempo decorrido entre o comego de
dois ciclos consecutivos deve ser igual ao pitch time'.
Para que o sistema de abastecimento de materiais interno baseado no Mizusumashi, possa
funcionar, é necessario que o sistema kanban esteja implementado com muita disciplina e rigor,
ao nivel do gewba’ e do bordo de linha, para que nada falhe.
Por sua vez, Coimbra (2003) afirma que o desempenho do bordo de linha pode ser melhorado
através das seguintes medidas:

*  Aumento da produtividade dos postos de trabalho;

* Redugio de grandes volumes de materiais nos postos de trabalho;

* Redugio de tempos de operacdo (menores lead time);

*  Mobveis e equipamentos do bordo de linha adaptaveis a mudanga de caixas (facilitar a

troca de cheios por vazios).

Aos colaboradores devem ser dadas as melhores condi¢es para que possam reduzir tempos
de manuseamento de materiais, eliminar as operagdes penosas e indteis e as paragens por falta
de material (stockout), e criar condi¢Oes para a gestio visual. Nesse sentido, sera importante
reforcar ferramentas /ean muito simples mas fundamentais, como os 5S, dando especial relevo
a arrumac¢ao e a uniformizacdo. A otimizacao das atividades abastecedoras a linha deve
procurar eliminar deslocagdes em vazio, otimizando percursos, reduzir tempos de mudanca e,
também aqui uniformizar operagoes e equipamentos (ex: contentores e caixas para

manuseamento de materiais).

® Pitch time- lote minimo de produgdo quando nao é possivel peca a peca;

° Gemba é uma palavra japonesa que significa "local real" ou "o lugar onde a virtude ou a verdade seja
encontrada." Num ambiente de negdcios, Gemba é muitas vezes referido como "o lugar onde o valor é
acrescentado." Por exemplo, numa fabrica, a chdo de fabrica é onde se agrega valor.
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Capitulo 3 - Apresentaciao do Grupo Simoldes

O Grupo Simoldes é um grupo de tipo familiar constituido por 15 empresas e 8 gabinetes
técnico-comerciais que atuam nas areas dos moldes e da inje¢do de plasticos. Desde a sua
constitui¢ao, em 1959, e até ao inicio da década de 80, o Grupo dedicava-se ao fabrico de
moldes, destinados a empresas de injecio de plasticos que forneciam diversos sectores
industriais. Em 1981 o Grupo decidiu investir na inje¢do de pegas plasticas com vista a
fornecer diretamente as industrias cujos produtos incorporam componentes plasticos
injetados, com destaque para a industria automoével, uma das mais exigentes clientes de moldes
e de pegas plasticas injetadas. Desde o comeco dos anos 90, o ritmo de crescimento do Grupo
acelerou-se, o que ¢ visivel nos investimentos de aumento da capacidade produtiva de fabrico
de moldes e de injecdao de plasticos quer em Portugal, quer no estrangeiro. A evolug¢io do
Grupo Simoldes tem sido influenciada pelas pressdes exercidas pelo seu cliente principal, a
industria automével, e pelo objetivo de consolidar as relagdes com clientes desta industria. A
necessidade de acompanhar as tendéncias dos construtores automoéveis para a desintegragao
vertical e a externalizagdo de fungoes para fornecedores especializados e interrelacionados
tém, em larga medida, ditado o crescimento interno e internacional do Grupo. A estratégia de
internacionalizacdo do Grupo tem passado por uma aproximagao aos clientes da industria
automovel nas duas vertentes acima referidas: por um lado, tém sido realizados investimentos
que aproximaram as atividades de desenvolvimento do Grupo dos clientes; por outro lado, o
Grupo tem investido na cria¢ao de capacidade de produgao no exterior perto das fabricas dos
clientes. O Grupo beneficia da aprendizagem que tem vindo a ser desenvolvida, desde o inicio
dos anos 80, na constru¢ao de uma relacio privilegiada com um cliente em particular, a
Renault. Esta empresa inclui o Grupo Simoldes no ranking dos seus dez melhores
fornecedores a nivel mundial, e tem vindo a contar com o Grupo nos processos de concecio,
desenvolvimento e fabrico de varios dos seus modelos automoveis em varias partes do
mundo. Esta relacio contrasta com a que existe com outros construtores automaéveis, que
desenvolvem de forma auténoma os projetos e apenas contactam com os fornecedores para a
producao de componentes ao mais baixo prego.

Um dos fatores-chave do sucesso do Grupo Simoldes reside na integracio do fabrico de
moldes e da inje¢ao de plasticos. Os beneficios desta integra¢ao ultrapassam as economias de
custos de transagdo e de gama. Ao utilizar os seus moldes na injecao de pegas plasticas, o
Grupo realiza uma aprendizagem que lhe tem permitido inovar no desenvolvimento dos

moldes e das pecas, melhorando o seu posicionamento na rede de fornecedores de
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componentes da industria automovel. Simultaneamente, as competéncias de concegao e
engenharia do Grupo, alicercadas no investimento continuo em equipamento e formagao de
quadros técnicos, tém-lhe garantido um papel progressivamente mais ativo no processo de
desenvolvimento do produto em colabora¢ao com os clientes.

A estratégia empresarial do Grupo Simoldes ¢é sustentada a nivel interno quer pela lideranga
carismatica do Sr. Comendador Anténio da Silva Rodrigues, presidente da administragao do
Grupo, quer por uma estrutura organizacional assente em vinculos de parentesco e confianga
pessoal que todavia, na area da injegao de plasticos, tende para uma maior profissionalizagio.
Em sintese, a estratégia do Grupo Simoldes ¢é afetada por oportunidades e ameagas levantadas
pelo contexto vivido na industria automoével e pelas caracteristicas das empresas que
constituem a industria e o Grupo.

A primeira empresa do Grupo Simoldes foi a Simoldes Agos, uma fabrica de moldes
constituida em 1959, em Oliveira de Azeméis, por Manuel da Silva Carreira (av6 de Anténio
da Silva Rodrigues) e outros dois socios, possuindo todos experiéncia de trabalho na
Moldoplastico, a primeira fabrica de moldes da regiao. Passado um ano, um dos sécios cedeu
a sua quota aos restantes, ficando Manuel da Silva Carreira a deter 67% do capital da empresa.
Em 1965, o s6cio de Manuel da Silva Carreira apresentou uma proposta de venda da sua
quota, que foi adquirida por Anténio da Silva Rodrigues e um tio. Passados 5 anos estes dois
socios dividiam entre si o capital social da empresa. No infcio da década de 80, o tio de
Antoénio da Silva Rodrigues cessou a sua participacdo na empresa, € entraram para o capital
Maria Aldina Valente e Rui Paulo Rodrigues, respetivamente mulher e filho de Anténio da
Silva Rodrigues. Ainda hoje as empresas que compoem o Grupo Simoldes sio detidas, por via
direta ou indireta, por estes trés socios, sendo Anténio da Silva Rodrigues o s6cio maioritario.
A Simoldes Agos comegou por fabricar moldes para os sectores de utilidades domésticas,
brinquedos e eletrodomésticos. Ao longo dos anos foi alargando a sua atividade para os
sectores da construgao civil, embalagem, eletrénica e telecomunicagdes, e em meados da
década de 60 exportava ja para os EUA, Alemanha, Finlandia, Espanha, Holanda e Suécia.

No principio dos anos 70 comegou a fornecer moldes para empresas de injeciao de plasticos
que, por sua vez, forneciam a industria automovel. Portanto, nesta época a Simoldes Agos
fornecia indiretamente empresas da inddstria automovel, considerado um dos clientes mais
exigentes da indudstria de moldes, especialmente numa época em que a industria de brinquedos
e de utilidades domésticas eram os principais clientes dos moldes fabricados em Portugal.

No inicio da década de 80, Anténio da Silva Rodrigues decidiu iniciar a atividade de injegao de

plasticos, visando aproveitar as sinergias existentes com o fabrico de moldes e fornecer pegas
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as industrias que fabricavam produtos com componentes plasticos. Para tal foi constituida em
1981, em Oliveira de Azeméis, a Simoldes Plasticos. O bom desempenho da empresa junto
de varios clientes da industria automével valeu-lhe o reconhecimento destes e o convite para a
participagdo em diversos projetos. O desenvolvimento destes projetos levou a sucessivos
investimentos na capacidade produtiva da Simoldes Plasticos, bem como na capacidade de
distribuicao. Desde 1989 a empresa utiliza uma plataforma logistica no exterior que funciona
como armazém avangado das pegas plasticas a entregar nos diversos clientes.

O dinamismo das relacbes com clientes multinacionais da industria automovel esteve na base
da constituicao de varias novas empresas, tanto na area dos moldes como na da injecao de
plasticos, no inicio da década de 90. Em 1991 foi constituida a MDA, Moldes de Azeméis,
Lda., dedicada ao fabrico de moldes de alto porte (acima de 30 toneladas e até 100 toneladas).
Tratou-se de um investimento elevado numa area onde apenas existiam cerca de 10
concorrentes na Europa. Dois anos depois foi constituida a IMA, Industria de Moldes de
Azeméis, Lda. Este investimento na constituicio de novas unidades industriais de moldes,
explica-se por nao existirem economias de escala no fabrico de produtos unicos, e por haver
uma dimensao critica a partir da qual se verificam dificuldades no planeamento e controlo do
processo produtivo, que assegurem o estrito cumprimento dos requisitos de qualidade e dos
prazos. Apesar da dimensdo média das empresas de moldes que integram a secgdo europeia da
associacdo internacional das empresas do sector (ISTMA) é de 25 trabalhadores. Ainda assim, as
empresas de moldes do Grupo Simoldes ultrapassam esta dimensdo, possuindo algumas delas
mais de 200 trabalhadores.

Apesar de existitem economias de escala no negbcio de injecao, a partir de uma determinada
dimensao o Grupo optou pela constituicio de novas empresas por considerar que dai
decorriam vantagens de especializacdo e controlo da produ¢ao. O numero de trabalhadores
nao diretamente produtivos nas novas unidades era reduzido ao minimo, através do recurso a
estrutura de suporte disponivel na Simoldes Plasticos. Em 1993 foi constituida a Inplas,
Industria de Pléasticos, Lda. E, no mesmo ano, foi aberto o primeiro gabinete técnico-
comercial (“antena”) do Grupo, na regido de Paris. Este gabinete, dependente da Simoldes
Plasticos, visa acompanhar os projetos em carteira e emergentes, tanto no plano comercial
como no de desenvolvimento e em 1995, foi constituida a Plastaze, Plasticos de Azeméis,
SA.

Até entao todas as empresas do Grupo Simoldes se encontravam localizadas num raio de
2KM e a grande maioria na mesma rua da Zona Industrial de Oliveira de Azeméis. Na

segunda metade da década de 90 iniciou-se uma nova fase no crescimento do Grupo
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Simoldes, com a constitui¢ao, em 1996, da primeira filial produtiva no estrangeiro: a Simoldes
Plasticos Industria, uma empresa da area da injecdo de plasticos instalados no Brasil. Em
1997 ¢ constituida a Simoldes Plasticos Brasil, proximo de fabricas de varios construtores
automoveis. No ano seguinte ¢ constituida a Simoldes Agos Brasil e a Simoldes Plasticos
France. Em todos estes casos o Grupo Simoldes visa aproximar a produgao dos clientes.

Os investimentos prosseguem em 1999 e 2000. Na area dos moldes foram instalados varios
gabinetes técnico-comerciais junto dos clientes da induistria automével (dois em Franga, um
no Reino Unido, trés na Alemanha e um na Suécia), com vista a prestar assisténcia ao cliente
no desenrolar do projeto e responder a questoes, por forma a que o cliente sinta a
proximidade do fornecedor. Em Oliveira de Azeméis foram ainda constituidas a IGM,
Industria Global de Moldes, SA ¢ a FM Moldes, Lda., ¢ foi adquirida a Mecamolde, Lda.
Estes investimentos recentes na constituicio de novas fabricas de moldes resultaram de um
crescente nimero de projetos com elevado nimero de moldes de diferentes dimensoes. Na
area da injecao de plasticos foi constituida em 2004 uma nova filial, a Simoldes Plasticos
Polska.

O elevado nimero de empresas, decorrente da estratégia de crescimento prosseguida, nio tem
impedido uma estreita articulacio entre elas, patente na circulagio de trabalhadores,
equipamentos e na prestagdo mutua de servicos. A constitui¢ao de empresas independentes
em alternativa ao aumento da dimensao das duas unidades iniciais foi atras explicada. O
Grupo justifica a opgao pelo crescimento interno relativamente a subcontratacio devido ao
facto desta exigir um investimento no refor¢o da capacidade interna de acompanhamento das
empresas subcontratadas, associada a crescente dificuldade em encontrar empresas capazes de
assegurar a qualidade exigida por clientes da industria automovel. Fundamental para o Grupo
Simoldes ¢é o relacionamento com as empresas desta industria, prestando um servico de
qualidade que lhe tem valido o reconhecimento destas.

O Grupo Simoldes, emprega cerca de 4000 pessoas (cerca de 2500 em Portugal) com um
volume de negécios de 500 milhdes de euros anuais. A inje¢ao de plasticos é hoje a principal
area de negocio do Grupo, ocupando 72% dos funcionarios e contribuindo para 74% das
vendas totais. O fabrico de moldes, embora com menor importancia nas vendas do Grupo,
representa cerca de 16% do total do sector em Portugal.

Proximamente, o Grupo planeia constituir um centro de ensaios, isto é uma empresa
independente e especializada no teste de moldes e na produgao de pré-séries, que permitam

afinar todos os parametros necessarios a uma produgao sem problemas. Este centro, que ja
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tem terreno disponivel em Oliveira de Azeméis, ira centralizar os meios hoje dispersos por
varias empresas do grupo.

O Grupo Simoldes protagoniza um grau de internacionalizacdo significativo no panorama
empresarial portugués, sendo apontada como um dos casos emblematicos de sucesso nacional
dentro e fora de fronteiras. Da sua carteira de clientes fazem parte grandes grupos mundiais,
como Volvo, Renault, Mercedes, BMW, Saab, Opel, Mitsubishi, Ford, Peugeot, Citroén, VW,

Seat, Audi, Porsche, Nokia, Hoover, Dorel, entre outros.
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Figura 3 - Grupo Simoldes pelo Mundo (Fonte: Grupo Simoldes, 2013)
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3.1 - Localizacao da INPLAS S.A.

A Inplas S.A esta localizada, na Zona Industrial de Oliveira de Azeméis — Portugal. Uma das
mais-valias desta localizacdo ¢ a proximidade a vias principais como, Al, a A29, o IC2, a A32,
o acesso facil a A25 e a curta distancia e tempo dos Portos de Aveiro e de LeixGes, que

distam cerca de 40 Km e 35 Km, respetivamente.

-
=

Figura 1 - Vista area sobre a INPLAS (Fonte: Google earth; 2013)

3.2 - Politica de Gestdo

A Inplas, SA a semelhanga do de todo o Grupo Simoldes tem como Missao “Ser a escolha
preferencial dos nossos clientes, colaboradores e fornecedores, contribuindo para um crescimento sustentado e para
a satisfacio dos nossos parceiros.” F. com este principio que temos sido escolhidos ao longo do
tempo pelos maiores grupos mundiais ligados ao ramo automoével e nao automovel. Neste
sentido a INPLAS, SA apresenta como principal valor *“Cumprir os nossos compromissos e confiar
er si.°° ¢ com este principio também que o Grupo Simoldes trabalho diariamente na melhoria

continua como ¢é o exemplo do objeto de estudo deste relatério.
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3.3 - Produtos

A Inplas, produz na sua totalidade, componentes em plastico para a industria automével.
Esses componentes, sio na sua maioria, para o interior dos veiculos, sendo que alguns
componentes sio pintados na linha dedicada a pintura. A Figura 7 ilustra bem os tipos de
componentes como por exemplo, tabliers, revestimentos de montantes, pilares, revestimento
da bagageira, componentes dos assentos, consolas, cavas da roda, condutas de ar, para-
choques, spoilers, moto-ventilador, cablagens, tampas do motor, painel de instrumentos,
painéis de porta, etc.

Podemos ver na figura 2 alguns exemplos de produtos fabricados na Inplas.

Figura 2 — Algumas pegas produzidas na empresa INPLAS, SA (Fonte: www.simoldes.com)
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Capitulo 4 - Implementacio do
Comboio Logistico

O comboio logistico consiste numa série de
carruagens que se deslocam puxados por um trator

elétrico, conduzido por um operador logistico, sendo

este responsavel por recolher e abastecer todos os

postos de trabalho, realizando um circuito predefinido

Figura 3 - Comboio logistico — INPLAS

e normalizado, tendo em conta os tempos de ciclo das

maquinas e/ou linhas de montagem.

Visto que a INPLAS, SA possui dois Mizusumashi com rotas independentes (injegao e linhas
de montagem), que nesta fase de arranque apenas transportara, semi-acabados, produto final e
embalagens vazias, a criagio dos supermercados ainda nio foi consumada. Na empresa
existem armazéns onde se encontram armazenadas as matérias-primas, todos os componentes
utilizados na producio, todas as tintas utlizadas na linha de pintura e respetivos componentes,
todos os produtos semi-acabados e todos os produtos que estao 4 espera de ser transportados
para o cliente. Todas estas zonas apoiam as operagoes produtivas permitindo uma produgao
continua e com qualidade.

No armazém de cédigos internos e produto final, figura 4 e 5, temos os armazéns principais

onde ira funcionar o posto de abastecimento do comboio logistico.

Figura 4 - Armazém de cddigos internos Figura 5 - Armazém Produto Final

O objetivo do comboio ¢ substituir os meios tradicionais de abastecimento de semi-acabados
e recolha de produto final das maquinas de inje¢do e/ou linhas de montagem que se fazia

através do uso dos tradicionais empilhadores.
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Assim pretende-se diminuir o tempo gasto nos fluxos de materiais e adotar uma filosofia de
abastecimento /an, ou seja, apenas o necessario nos postos de trabalho, de modo a nao
sobrecarregar os postos de trabalho para que os operadores se sintam confortaveis nas suas
tarefas didrias.

Conforme o descrito no capitulo 2.4.2, o fluxo dos comboios, contribui para melhorar a
cadéncia de abastecimento de materiais, ou seja, define quando e o que vai levar, e qual o seu
destino.

Este sistema, ¢ uma ferramenta que permite controlar o fluxo de materiais através de sinais
visuais que podem ter multiplas formas sendo a mais tradicional o uso de cartoes visuais e a
mais avangada que é o kanban eletrénico. Independentemente da forma, o relevante é passar
informa¢ao importante de uma forma percetivel e simples permitindo o seu correto
funcionamento.

Neste projeto, apenas ¢é tratado o kanban de transportes que sao utilizados para movimentar
material entre armazém e postos de trabalho. Foi necessario analisar todo o tipo de material,
que ¢ abastecido nos postos de trabalho e como estes seriam transportados (quantidades, tipo
de embalagem e tempos de ciclo).

Durante 12 dias consecutivos em varios periodos do dia, foram registados todas as
movimenta¢des de embalagens com produto final e semi-acabados, de forma a ser possivel
prever a capacidade do comboio e se nao ponha em causa os fatores de producdo. A analise

esta resumida na tabela 1.

) N Tipo de Embalagem
Dia de analise M"E;jlu'o CT 114 888 | CT 114 999 Crescczn o czz\gw Mfflu'o Gélia 2
1 70 3 10
2 21 88 24 2
3 9 88 12 1 4
4 74 1
5 89 8 15
6 127 2 13
7 104 11 9
8 13 85 21
9 80 11
10 28 5
11 80 3
12 41 6
Total 43 954 54 8 76 15 12
Média/ dia 166
Movimentagoes
hora woes/ 24

Tabela 1 - Analise didria de movimentagGes de embalagens
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Apbs a andlise efetuada verificou-se que davam entrada em armazém 24 contentores, em
média, por cada hora. Também ¢ visivel a diversidade de embalagens de grandes dimensdes
movimentadas diariamente através de empilhadores. No anexo 1, estio enumeradas, todo o

tipo de embalagens e suas caracteristicas.

Em relagdo ao tipo de abastecimento praticam-se os seguintes tipos:

*  Kanban: o cartio pull system implementado na INPLAS, SA esta programado para
funcionar com dois cartoes (sinalizadores), estando cada um deles definido para
suportar duas horas de produ¢iao. Assim sendo, quando é impressa uma determinada
ordem de produgao o sistema imprime também os respetivos cartoes, mediante o que
esta definido no sistema. Por exemplo: quando ¢ impressa uma ordem de produgao
com uma referéncia que utiliza 3 componentes, serdo impressos juntamente com estes
6 cartoes. Desta forma ¢ assegurada a produgdo, nunca faltando os materiais
necessarios. Todos estes cartdes tém validade de apenas a ordem de produgido em
questdo, pois ao final de cada ordem de producio todos os cartdes sao destruidos.
Junto de cada posto de trabalho existe uma caixa onde o operador desse posto de
trabalho coloca o cartio do material ou componente em falta, para que seja abastecido.
O cartao ¢ constituido pela identificacio do posto de trabalho, pela identificagao do
material em questdo, assim como da quantidade por embalagem e do numero de
embalagens necessarias. Possui também informacao sobre a referéncia do produto que
esta a ser produzido e informa sobre qual é o molde em utilizagao. Para melhor

perceber a constitui¢io do cartao pu// atenta-se na figura 3, com a descri¢do no anexo

2.

F14EST
CIRCUIT 1

CARTAO PULL

Linha 4

[T
1 00O AR
4702208

Tape Bi-Adh 370x8x1,1 mm

N* de Embalag.: 1
Qtd. / Emb. 250,00  Peca

Total 250,00

a..101312017001,
escrigao.... Leej Speder Lat Der
Molde. wms

LT

OF: 3127265

Figura 3 - Cartdo Pull System usado na INPLAS, SA
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* Arranque de nova produc¢ao: O abastecimento ¢ feito na totalidade no inicio da
ordem de fabrico;

As misturas efetuadas no armazém de matérias-primas, sao planeadas também com o recurso

aos cartoes kanban de modo a distribuir o trabalho de fazer as misturas ao longo dos 2 turnos

da fabrica, ficando o 3° turno com o sfock dos materiais necessarios.

Para além de seguir as regras de abastecimento praticado na empresa e que constam nos
cartoes, o comboio logistico contempla ainda as seguintes regras:
e E sempre prioritario que o comboio logistico cumpra com o abastecimento de
materiais a produ¢ao a cada 30 minutos.
* O comboio logistico deve ter preparado as necessidades dos postos de trabalho de
forma a nio desperdicar tempo no momento de descarga/ carga.
* Nos 3 turnos, o operador do Mizusumashi devera ser substituido durante o seu

intervalo de refei¢do e garantir o abastecimento a Produc¢io/ linhas.

Para que seja efetuado um correto abastecimento das linhas de montagem e produgao esta
calculado a quantidade de materiais ¢ de embalagens que é necessario abastecer cada posto a
cada duas horas — tempo definido para cada cartdao pull system. Isto aplica-se a todos os
materiais, como, matéria-prima, componentes, semi-acabados, embalagens, sacos previamente

definidos em funcao de cada ordem de fabrico.
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Depois do levantamento das quantidades de embalagens movimentadas no interior da
INPLAS, SA o préximo passo foi definir os fluxos dos comboios de forma independente, ou
seja, um para as linhas de montagem, outro para a inje¢ao. O maior dilema, para a Direcio de
fabrica, foi avaliar todas as possibilidades onde colocar o ponto central de todos os fluxos e
circuitos — o local de carga/ descarga, figura 4, de todos os materiais, como, produto final,
semi-acabado, embalagens vazias, etc. Depois de muitas analises e devido ao facto de estar,
entre os dois armazéns, este ponto foi localizado no armazém de cédigos internos, onde foi

necessario instalar as ““docas’".

Armazém de
Cadigos Internos

Figura 4 - Localizagdo do ponto central dos comboios

O local escolhido, é o local de maior centralidade, ja que grande parte das referéncias
produzidas na inje¢ao, sio consumidas nas linhas de montagem e sé depois sio armazenadas 4
espera de expedicdo no armazém de produto final.

Posterior 4 decisao do local era necessario criar as docas e definir o processo de trabalho das
mesmas.

As docas, foram instaladas entre dois corredores para que o comboio circulasse num dos
corredores, e o empilhador que faz o abastecimento e recolha das embalagens no outro
corredor, na retaguarda das embalagens, assim nio ¢ possivel cruzamento de fluxos.

O modelo de docas, conforme a figura 6, visto terem obrigatoriamente acessibilidade em
ambos os lados foi desenvolvido internamente (anexo 4) pela equipa de serralheiros do

Departamento dos Processos.
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Figura 5 - Docas desenvolvidas internamente

Depois da localizagao definida houve a necessidade de definir os fluxos de materiais
transportados pelos comboios logisticos para que fosse possivel cumprir com os objetivos —
realizar ciclos de 30 minutos.

Conforme a figura 7, os fluxos foram definidos um para cada zona de agao. A cor rsa indica o
circuito que o comboio terd de percorrer na nave de injecdo, para assim cumprir o objetivo

médio de 30 minutos. Na nave das linhas de montagem a cor que indica o circuito é a cor-de-
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laranja.

Figura 6 - Fluxos de recolha / Abastecimento de materiais
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Os comboios serdo constituidos por 2 carruagens com dimensdes de 1600x1200 e 4
carruagens 1200x1000, (figura 8) ou seja serdo capazes de transportar as maiores embalagens
que a INPLAS utiliza nos materiais produzidos para os clientes. Uma vez que os comboios
circulam sempre no mesmo circuito, permitird que ele abasteca ou recolha 6 postos de
trabalho em cada circuito. Para melhor perceber a situagao descrita segue o seguinte exemplo:
O comboio parte do armazém com 6 carruagens das quais levam embalagens vazias e outras
com semi-acabados. Ao percorrer o circuito (linhas ou injecdo) este encontra o posto de
trabalho, com necessidade emitida no circuito anterior, através do cartio pul, deixa a
embalagem e recolhe o material do posto de trabalho. E assim sucessivamente até esgotar
todos os pedidos emitidos no circuito anterior.

Para que o operador logistico consiga fazer o circuito sem grandes paragens nos armazéns, as
quais podem por em perigo o abastecimento atempado dos postos de trabalho, ¢ fundamental
existir um operador de apoio no armazém de codigos internos e produto final.

A tabela 2, e conforme anexo 3, apresenta a sequéncia de atividades que o operador logistico
tera que realizar para efetuar o abastecimento, assim como as atividades do operador de apoio

em ambos os armazéns.

N° Descricdo das atividades
1 | Iniciar o circuito pré-definido (ponto inicio)

Montar e transportar as embalagens vazias, do pedido anterior, para 0s postos de
trabalho

Retirar a plataforma com embalagem vazia do comboio e colocar na area do PT
respetivo (repetir esta tarefa para todas as plataformas com embalagens)

Fazer o levantamento de embalagens cheias no PT (manual ou plataformas).
Repetir esta tarefa para todos os PT que sdo da responsabilidade do circuito

No momento do levantamento das embalagens cheias no PT fazer a declaracdo
6 | de producdo dos materiais, exceto as paletes gue necessitam de etigueta de
paletizacdo e materiais com etiquetas laranjas ou para 0 muro

Todas as necessidades dos PT devem ser refletidas através do cartdo Pull que é
colocado numa caixa existente no posto de trabalho para o efeito

Todos os cartdes Pull lidos devem ser colocados no comboio (sequenciador) de
forma a facilitar depois o0 abastecimentos dos mesmos.

Transportar as plataformas com embalagens cheias de PF para a area pré-
definida

10 | Retirar manualmente as plataformas com PF,SA e colocar na area definida
11 | Retirar das plataformas as embalagens cheias e colocar nas areas respetivas.
13| Colocar as embalagens vazias pedidas na area pré-definida

Levantar as embalagens preparadas na area definida e colocar nas plataformas
do circuito

15 | Reiniciar o circuito pré-definido (ponto inicio)

Fazer separacéo das embalagens de Cl e PF. Transportar e colocar o PF na
plataforma de transbordo.
Tabela 2- Sequéncia de atividades do operador logistico

14
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Apesar dos circuitos dos comboios serem longos, como o nimero de carruagens que o
comboio pode levar nio podera ser mais de 6 carruagens, por questoes de facilidade de

circulagao, isso faz com que o tempo de ciclo seja inferior a 30 minutos.

Figura 7 — Comboio com carruagens

Apesar do tempo estimado para a conclusao de cada circuito ser de 30 minutos temos sempre
que contar com alguns percalgos que possam surgir derivado a falta de arrumacao dos layouts
nos postos de trabalho.

Neste sentido foi realizada uma agdao de formacgao, em sala, junto de todos os colaboradores
do Departamento de Logistica que teve como objetivo dar a conhecer o novo processo de
trabalho através de comboio em detrimento dos conhecidos empilhadores. Foi ainda
enfatizado junto de todos os colaboradores a importancia que cada um tem no sucesso deste
processo.

Nesta a¢ao foi realizada uma apresentacdo que contou com a participa¢do dos Responsaveis
do Dep. Logistica e onde este trabalho de estagio teve especial destaque, uma vez que o

conteudo foi realizado por mim sob a orientacao da Direcao de fabrica.
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Capitulo 5 - Conclusoes

O presente trabalho incide sobre a aplicagio de medidas de melhoria continua aplicadas a
logistica nomeadamente a reformulacao do fluxo dos materiais dentro da empresa. O objetivo
foi a eliminagao de tarefas, considerados desperdicios, que nao acrescentavam valor para o
cliente e assim otimizar os recursos existentes e outros adquiridos de maneira a aumentar a
produtividade.

Este projeto teve como base a realizagao de um estagio, de forma a acompanhar as medidas de
melhoria continua implementadas e a finalizar outras medidas que ainda estio em processo de
implementagao.

No que diz respeito a implementag¢ao do comboio logistico, Mizusumashi, apesar de ainda nao
se encontrar a funcionar na sua plenitude veio a revelar-se uma mais-valia para a empresa,
refletindo-se nos tempos gastos a fazer o abastecimento dos postos de trabalho e a recolha do
produto final. Este processo teve como bases a total organizacao e identificagao do armazém,
de modo a que fosse possivel trabalhar com base em sistemas visuais que permitissem aos
colaboradores saberem quais as suas tarefas.

Foi pretendido neste trabalho dar a conhecer as melhorias aplicadas na logistica interna da
empresa INPLAS, SA mais concretamente a implementa¢do do comboio logistico fazendo
uma descricao do estado da arte nos capitulos iniciais, ndo s6 do comboio logistico mas
também um pouco sobre as varias ferramentas de melhoria continua.

Também se encontra presente uma apresenta¢ao da empresa seguida do caso pratico,
Implementagao do sistema Mi/k Run — Comboios Logisticos.

Por fim podemos definir a melhoria continua de uma empresa, nio como um projeto com
inicio, meio e fim, totalmente pré planeados, mas sim uma constante na vida de uma empresa
que procura sempre mais e melhor. Para tal é necessario um total e diario acompanhamento
no terreno das situacdes e procurar testar novas solucoes podendo assim comparar e verificar

as vantagens da mudanca.
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Anexos



Anexo 1: Tabela descritiva do tipo de embalagens

Embalagens para Comboio

Designacao Dimensdes
GALIA 1 > GALIA 2
GALIA 2 1200 1000 500
GALIA 8 <GALIA 2
MODULO Al 1200|1000| 500
MODULO D1 1600 |1000| 500
CT SIMOLDES 1200|1000| 990
VW 114 888 1200]1000| 990
PEGUFORM 1200|1000| 990
SAS PALMELA 1200|1000| 990
HBPO 1200|1000| 990
CT 114 999 1600|1200| 750
CT 111 970 1600 | 1200 | 1000
CT 111 902 1000| 600| 517
CT CRESCENDO 1200|1000| 900
CT VW 428 (SHARAN) 1650 | 1200 | 1495
CT EUROSIT 1500|1200 | 1000
CT ECA 800 RSA 1412 ]1140| 785
CT VOLVO 1225| 820| 920
CT TARPACK SIMOLDES |1200| 8001000

LOCAL DE CONSUMO

REF® DO ARTIGO DO PEDIDO

Designacéo do Produto

ORDENS DE
FABRICO

Anexo 2: Descricao do cartao Pul/
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Anexo 3: Tabela descritiva das atividades do operador logistico
Dota
<1 Simoldes FLUXO RECOLHA / ABASTECIMENTO POR COMBOIO 14-dez-12
Produto Final / Semi-acabados / Embalagens "‘":“:
OESCIOCAD GERAL FLuxo & AnsTo AREAS OE ORIGEM AREAS DE DESTING
[T comboo ee o= oo T & raote 38 i 0w e e ] Gub Wi SrOAEO e Wrien o8 mortagees (M) @ e 1 Twwts o padoos s Se o To0os on prociiom aoe s procunice = ol 08 mo-tageT! [ o——rTe———— “Areaches de codge wierm) P
ad mom powic de Tebehe (arteleguns vees, Ol Tremeorte on mater e recoitdon @8 U @ee predefinde Mecohe e erbeegers et e deee srb-defide o fe o (LM @ nmogic inousds os coteriorm de peces “meteces Arasen do cofige Miuve rm———

00 mecunsos | comeon | Eretwsre | Tume

e g K
o eowor | wmaera | " | sk Liger
= .
—

N

"
F

Tochen s e cwim Gon 171 Soverr) S SRt Wi wvin 20 Cariio 10 508 § COICHDS Mot Cae Sawerts.

[ powt de Yetwihe swre o et

G :
i} |

Tockm on, e =D e —
don mawnce. Camc S @ik 0 repects cwtic Pl pere « embeegen ¢ cperecr deverd e |

rote S necesstace & Sepon rforme e ke A ® warte o bder de Wbl

T e T e T e

e - com e

S o e e & Coloow e W mGactee (e
PF. s spermerceda crregerm),

T S ek de e Caemn el i e emE e

Caow o erbaagers ras Sectoricaerts re 4ee

©
o

Covertm = scwegun o w e = Woe SHT 0 § 30w N S e o0 ok

oo © cros pre-dwngs (portn nioe) []

Facm wacwrwons o Srrimmgars 06 1 8 1T | rarnporie @ Colocw O 1T fom aadonme 08 Tamscnds

Comcelion « Srmuinics receaadnic sur eate processe.

1 Mg 32 s Stem \ ’
1 7
“Mwckdas e
=T et Cortarios s ran | e
"‘"" Sush i o . ..-—..‘:"":‘" onsmrag el ST et [es—————— Uder
S St - - wrimges - Lrtw i ocmpuintn | Sme. g s prtan




Anexo 4: Desenvolvimento das docas para o Armazém de Codigos Internos

comprimento ocupado pelas docas: 19 metros
Torre dos empilhadores tem 8/9 cm altura do chao

0,47 m
< >
| | 0,50 m
027 m 0,20 m
0,21 m ¢ ’
| | 4 0.07m
| <> < >
0,13 0,47 m
0,27 m
«—>
0,57 m
021 m
—>
0,27 m
1,29 m
(4x2)
< >
1,69 m
0,90 m
>
1,30 m
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