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RESUMO

PALAVRAS CHAVE
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RESUMO

Com o avancar da tecnologia e o0 acesso a informacao por parte das partes interessadas
(stakeholders), as empresas deparam-se com cenarios de maior exigéncia para a
satisfacdo das necessidades do mercado, sem nunca esquecer a concorréncia. Assim
sendo, o objetivo passa por produzir o maximo com o minimo, maxima qualidade e
quantidade com os menores recursos, tempo de tarefa (lead time) e custos possiveis.

A presente dissertacdo foi desenvolvida na Sika Portugal, S.A., no setor da embalagem,
mais concretamente no departamento de producdo. No seu processo produtivo, as
tarefas de colocacdo de rétulo era feito de forma manual, consumindo recursos de mao-
de-obra e lead times, por tempos e custos excessivos. Posto isto, o objetivo passava por
automatizar a linha de rotulagem, eliminar atividades desnecessarias e suprimir os
custos a curto prazo com a uniformizacdo de embalagens e rétulos. Para possibilitar o
cumprimento das metas propostas recorreram-se as metodologias Push System e Pull
system, lean thinking (ou “pensamento magro”), aliadas a Analise ABC, com a prespetiva
eliminar um bottleneck para servir melhor a fase produtiva seguinte, o enchimento.

O objetivo foi alcancado com menorizagdo dos tempos e custos da tarefa. A reducao do
lead time obteve valores na ordem dos 50%, a eliminacdo de tarefas que ndo
incrementam valor foi conseguida e ainda permitiu a libertagcdo de um recurso humano.
A impressado dos rotulos é feita, atualmente, em massa, nas impressoras das instalagdes
da unidade fabril. Com a possibilidade de impressdo “em casa” geraram-se poupancas
na ordem dos 23.982,56 € (podendo ser adicionado o valor médio de 7.000 € dos ultimos
anos fruto das constantes alteragcdes nas embalagens litografadas, sejam elas de
exportacdo para paises que exijam outro idioma, pela mudanca de legislacdo, alteracdo
da imagem ou expiracdo da validade). O célculo da menorizacao dos custos diariamente
atinge o valor de 150 € e no periodo de um ano a poupanca atingird valores de
92.703,36%€.
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ABSTRACT

KEYWORDS
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System, Pull System

ABSTRACT

Nowadays with the technology evolution and the access to information from
stakeholders, companies face with scenarios of greater demand to research the market
needs, never forgetting the competition. Therefore, the goal is produce the maximum
with the minimum, maximum quality with lowest resources, lead times and costs.

This dissertation was developed at Sika, Portugal, S.A., in the packaging sector,
specifically in the production department. In their productive process, the labeling tasks
were done manually, consuming labor resources and lead times for excessive time and
costs. The goal was to automate the labeling line, eliminate unnecessary activites and
cost suppress from the standardizing of package and labels. In order to achieve the goals
proposed, the Push and Pull Systems, Lean Thinking combined with ABC Analysis, were
used to eliminate a bottleneck to serve the next productive phase, the filling, with a
better service.

The goal has been achieved with the reduction of time and costs of the task. The
reduction of lead time has obtained the following achievements: valuable around 50%,
removal of tasks whitch don’t increase value; allowed the reduction of na employed in
terms of overall figures. The label printing is currently done in high volume through the
factory printers. That possibility transformed in a gain of 23.982,56€ (the average of
7.000 € in recent years may be added as a result of constant changes in lithographed
packaging, for example when the product is exported to countries that requires another
languages, by changing the law, changing the image, or validation expired). Daily the
company, save now, 150 € and in the period of one year the saving will reach values of
92.703,36 €.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

5W

Andlise dos 5 porqués; Questionar 5 vezes consecutivas
porqué para perceber a causa-raiz de um problema.

Andlise ABC

Ferramenta de analise utilizada, sobretudo, para gerir os
stocks.

Gargalo (Bottleneck)

Estrangulamento; Gargalo na producdo; Recurso(s) que
provoca(m) dificuldades ou atrasos no normal funcionamento
de producgao.

Andlise representada por 4 fases: Planear; Executar; Controlar;

Ciclo PDCA . . ,
Atuar. Ciclo de melhoria continua
. Significa suave; nivelamento da produc¢do para promover um
Heijunka )
fluxo regular sem grandes sazonalidades.
. Kai + Zen (Mudar para Melhor) o que se traduz em melhoria
Kaizen i
continua.
Significa cartdo. Coordena o fluxo de materiais e informacao
Kanban
do pull systems.
Lean Metodologia de trabalha que almeja eliminar o desperdicio e

promover a melhoria continua.

Standard Work

Padrdo, por norma refere-se a padronizagdo/normalizagdo de
uma tarefa; Criar procedimentos de trabalho.

Win-win

Relacdo de beneficio mituo; onde ambos os lados ganham.

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves

bAY%



GLOSSARIO DE TERMOS XVI

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves



{NDICE DE FIGURAS Xvii

INDICE DE FIGURAS

FIGURA 1 - ILUSTRAGCAO DO CICLO DO ACTION-RESEARCH. 28
FIGURA 2 - INSTALACAO FABRIL DA SIKA PORTUGAL, S.A. 29
FIGURA 3 - EVOLUCAO DO VOLUME DE VENDAS (SIKA GROUP, 2018). 29
FIGURA 4 — LEAN HOUSE (HOOK & STEHN, 2008). 40
FIGURAS - PULL SYSTEM. 41
FIGURA 6 - TIPOS DE KANBAN NA PRODUCAO. 41
FIGURA 7 - PUSH SYSTEM. 42
FIGURA 8 - CLASSIFICACAO ABC DOS PRODUTOS ACABADOS DA SIKA PORTUGAL, S.A. 47
FIGURA 9 - FLUXO DO PROCESSO DE UM PRODUTO MTO. 50
FIGURA 10 - A ESQUERDA IMAGEM DA ENTRADA DO ARMAZEM DE MATERIAS-PRIMAS E A DIREITA O
ARMAZEM DE PRODUTO ACABADO. 51
FIGURA 11 - A ESQUERDA IMAGEM DO ARMAZEM INTERMEDIO E A DIREITA O ARMAZEM DE
PRODUTO ACABADO. 52
FIGURA 12 - A ESQUERDA ZONA DE ENCHIMENTO MANUAL E A DIREITA PORMENOR DA BALANCA
UTILIZADA NO ENCHIMENTO. 52
FIGURA 13 - A ESQUERDA A MAQUINA MDO1 E A DIREITA ZONA DE BUFFERS PARA O SIKAGARD 570 -
PELE ELASTICA. 53
FIGURA 14- A ESQUERDA A ZONA DE PRODUCAO DOS ENDURECEDORES E A DIREITA A ZONA DE
PRODUGAO DO SIKAGARD 700 S E 711 ES. 53
FIGURA 15 — A ESQUERDA A ENTRADA PARA O SETOR DE ADJUVANTES E A DIREITA ZONA DO
CARREGAMENTO DAS MAQUINAS DE PRODUGAO. 54
FIGURA 16 - A ESQUERDA AS MAQUINAS QUE EMBALAM OS PRODUTOS EM CARTUCHOS E A DIREITA
MAQUINA DE PRODUCAO DOS BUTILICOS. 54
FIGURA 17 - OPERADORES NA ATIVIDADE DE ROTULAGEM. 55
FIGURA 18 - A ESQUERDA UM EXEMPLO DE DEFICIENTE ORGANIZACAO D ESPACO E A DIREITA
PORMENOR DE RACKS COM MAU APROVEITAMENTO. 56
FIGURA 19 — A) TAREFA DE ROTULAGEM MANUAL EM JERRICAN E B) ROTULAGEM E PREPARACAO
PARA O ENVIO DA ZONA DE ENCHIMENTO (RECURSO A 3 OPERADORES). 58
FIGURA 20 - EMBALAGEM DE SIKAGARD 700S 5 L COM A SIMBOLOGIA TATIL. 58
FIGURA 21 - IMAGEM DE 14 REFERENCIAS DISTINTAS. 59
FIGURA 22 — A) EXEMPLO DE EMBALAGENS COM DIFERENTES ROTULOS E B) PICTOGRAMAS
UTILIZADOS E NO CENTRO A ETIQUETA PARA INVISUAIS. 60
FIGURA 23 - 8 DIFERENTES REFERENCIAS DE EMBALAGENS LITOGRAFADAS. 60
FIGURA 24- IMPRESSAO DE ROTULOS PARA FIXACAO NAS EMBALAGENS. 61

FIGURA 25 — IMAGEM ILUSTRATIVA DAS RACKS QUE IMPEDIAM O ACESSO LIVRE AO ARMAZEM, A)
RACK SITUADA A ESQUERDA DA ENTRADA DO ARMAZEM E B) RACK SITUADA A DIREITA DA

ENTRADA DO ARMAZEM. 62
FIGURA 26 - LINHAS 1 E 2 DOS DEPOSITOS. 62
FIGURA 27 - MAQUINA DE ROTULAR ADQUIRIDA PELA SIKA PORTUGAL, S.A. 65

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves



{NDICE DE FIGURAS XVi

FIGURA 28 — A) COMPARAGAO DA SIMBOLOGIA TATIL COLADA E INDEXADA PELO FORNECEDOR E B)

IMAGEM PORMENORIZADA DO SIMBOLO DE PERIGOSIDADE EM BRAILE. 66
FIGURA 29 - PRODUTOS DE CLASSIFICAGAO A REFERENTES A 2017, 2018 E 2019. 67
FIGURA 30 - GRAFICO COM EMBALAGENS CLASSIFICADAS COMO A EM 2018. 68
FIGURA 31 - ANALISE ABC ASSOCIADO AO CONSUMO DAS EMBALAGENS EM 2018. 68

FIGURA 32 - EM CIMA A ESQUERDA IMAGEM DE UMA EMBALAGEM LITOGRAFADA E A SUA ESQUERDA
O BALDE SUBSTITUTO. EM BAIXO A ESQUERDA O NOVO ROTULO E A DIREITA O RESULTADO

FINAL DO ROTULO APLICADO NO BALDE SEM LITOGRAFIA. 69
FIGURA 33 - EMBALAGENS NAO LITOGRAFADA VS EMBALAGEM LITOGRAFADA. 73
FIGURA 34 - ROTULOS DE ARTIGOS PARA GRANDES SUPERFICIES. 73
FIGURA 35 — NOVA ORGANIZAGAO DE STOCKS. 75
FIGURA 36 - NOVA DISPOSIGAO DO ARMAZEM COM A EXTRAGAO DE 2 RACKS. 76
FIGURA 37 - DEPOSITOS DO SIGUNIT TM EM INOX. 76
FIGURA 38 — FASES DO CICLO PDCA. 77
FIGURA 39 - ORGANOGRAMA DOS INTERVENIENTES. 77
FIGURA 40 - IMAGEM ILUSTRATIVA DOS IBCS. 79
FIGURA 41 - ABASTECIMENTOS DE CISTERNA VIA DEPOSITOS. 81
FIGURA 42 - ANTIGA CONFIGURAGAO DOS DEPOSITOS DE ADJUVANTES DE BETAO. 82
FIGURA 43 - NOVA CONFIGURAGAO DOS DEPOSITOS DE ADJUVANTES DE BETAO. 83

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves



{NDICE DE TABELAS XIX

INDICE DE TABELAS

TABELA 1 - AS 5 FASES DA METODOLOGIA ACTION-RESEARCH (OLIVEIRA, MOREIRA, ALVES, &

FERREIRA, 2019). 28
TABELA 2 - CAPITULOS DA DISSERTAGAO. 30
TABELA 3 - APLICACOES DA MELHORIA DE PROCESSOS NA AREA DA PRODUGAO. 33
TABELA 4 - PRODUGAO EM MASSA VS PRODUGAOQ LEAN (MELTON,2005). 37
TABELA 5 —0S 7 MUDAS (PINTO, 2006). 38
TABELA 6 — OS 5 PRINCIPIOS DO LEAN THINKING (OLIVEIRA ET AL., 2019). 39
TABELA 7 — VANTAGENS DO LEAN MANUFACTURING (GUPTA, 2015). 39
TABELA 8 - VANTAGENS NA IMPLEMENTAGAO DE UM SISTEMA KANBAN (DIMITRESCU, BABIS,

NICULAE, CHIVU, & DASCALU, 2019). 42
TABELA 9- DESVANTAGENS VS VANTAGENS DA METODOLOGIA HEIJUNKA (PINTO, 2006). 43
TABELA 10 - PROCESSO DE IMPLEMENTAGAO DA METODOLOGIA KAIZEN (BORAD & PATEL, 2019). 44
TABELA 11 - CICLOS PDCA, (PINTO, 2014). 45
TABELA 12 - DESVANTAGENS E VANTAGENS DO CICLO PDCA (M. M. SINGH, 2019). 45
TABELA 13 - PONDERAGOES DA CLASSIFICAGAO ABC. 47
TABELA 14 - DESCRICAO DOS PROBLEMAS CONSTATADOS. 57
TABELA 15 - PROPOSTAS DE MELHORIA PARA OS PROBLEMAS OBSERVADOS. 63
TABELA 16 - CUSTOS ASSOCIADOS A ROTULAGEM MANUAL. 64
TABELA 17 - CADENCIA MANUAL VS CADENCIA DA MAQUINA. 65
TABELA 18 - RELAGAO CUSTOS POR LOTE. 66
TABELA 19 - POUPANGA SEGUINTE MEDIA DE PRODUGCAO ANUAL. 66
TABELA 20 - ESTUDO DAS QUANTIDADES DA ANALISE ABC RELATIVO A 2018. 67
TABELA 21 - CUSTO DAS EMBALAGENS COM E SEM LITOGRAFIA. 70
TABELA 22 - CUSTO TOTAL POR ENCOMENDA DAS QUANTIDADES MINIMAS PARA 1 PRODUTO. 70
TABELA 23 - CUSTO TOTAL DA ENCOMENDA DA EMBALAGEM DOS 8 PRODUTOS. 70
TABELA 24 - PROPOSTA DE UNIFORMIZAGAO DE ROTULOS. 71
TABELA 25 - VALORES DESPENDIDO NOS ROTULOS IMPRESSOS NA FABRICA NOS ULTIMOS 3 ANOS. 71
TABELA 26 - CONSUMOS X PRECOS ETIQUETAS TRIANUAL. 72
TABELA 27 - CUSTOS COM LITOGRAFIA VS CUSTOS SEM LITOGRAFIA (EMBALAGENS 15 L). 74
TABELA 28 - CUSTOS COM LITOGRAFIA VS CUSTOS SEM LITOGRAFIA (EMBALAGENS 4 L). 74
TABELA 29 — 12 FASE DO CICLO PDCA IMPLEMENTADO PARA A MELHORIA DE UTILIZACAO DOS

RECURSOS. 78
TABELA 30 - 22 FASE DO CICLO PDCA IMPLEMENTADO PARA A MELHORIA DE UTILIZAGAO DOS

RECURSOS. 79
TABELA 31 - 32 FASE DO CICLO PDCA IMPLEMENTADO PARA A MELHORIA DE UTILIZAGAO DOS

RECURSOS. 80
TABELA 32 - NiVEL DE OTIF ANTES E APOS A MUDANCA DOS RECURSOS. 80
TABELA 33 - 42 FASE DO CICLO PDCA IMPLEMENTADO. 81
TABELA 34 - GANHOS DAS ALTERACOES PROMOVIDAS. 84

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves



{NDICE DE TABELAS

TABELA 35 - ORIGEM E VALOR DE POUPANCA PARA A SIKA PORTUGAL, S.A.
TABELA 36 - PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS.

TABELA 37 - PROPOSTAS DE MELHORIAS FUTURAS.

TABELA 38 - PRECOS PARA ETIQUETAS COM FUNDO TRANSPARENTE.

Andlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial

85
89
91
92

Diogo Filipe Veloso Gomes Alves

XX



iINDICE

INDICE

2] o U [ PR XIX
ABSTRACT .. et eeerteiererertstsre et s e te st st e te st s et et e s et srasstesteneessessensessentensessessessesserassessserseasssenen Xi
LISTA DE SIMBOLOS E ABREVIATURAS........ceoeeeereseeesesssssesssesessesssssssssssssssssssssssssssssassssssssens Xl
GLOSSARIO DE TERMOS......c.cereereeeeeeeeeseeseseseseeesssessessesessessseeesssessessssecesesasssesssasssessesnsseeessesens XV
[NDICE DE FIGURAS.......oueeeeeseresseecse s ssess s esesssssssesssssesssssssssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssasenes XVII
[NDICE DE TABELAS.......coreeereeeeeeeeeseseesseessseessessssasssessss s sssssssssssssessassssssssssssssesssssssssssassssesssssanns XIX
1  INTRODUCAO 27
1.1 Enquadramento do trabalho .........ccooviimeiiiiiiiiiiieiincrr 27
1.2  Objetivos do trabalho.........cccooveiiiiiiiiiiiiieiiiiiiccrr e 27
0 T Y/ 121 o Yo Lo o Y=g T (=W [ V=X 4 Vo= To JO N 28
1.4 Caracterizagao da @MPreSa.......eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeememeemmssmssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnnns 29
1.5 Conteldo e organizacdo da diSSertagan.....ccccccerereemeeeeeeeeeeeeenenmmnemnnsmsmsssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnns 30
2 REVISAO DA LITERATURA 33
8 S 141 oY Lo T 33
2.2  Andlise @ Melhoria de ProCesSOS......ccveriiiiiiiiiiiinreeiiiiniiiiereessissssssssee s s ssssse s s s sssssssnssesssssses 33
2.3 Lean MOANUFOUCLUIING ....ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesessessessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnnnnnnnnne 36
b B V] | 3V =] 1 N 40
b T T I3 Y =1 1 SN 42
b2 I (- ] 7= | TN 43
0 A O T o TN = 0 T a4

Andlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial

XXI



iINDICE

b Y VA 0 Ll ¢ To ] o 11 =TTt 46
R T 4 - 11T - T 46
3 ANALISE E MELHORIA DO SETOR DE ROTULAGEM 50
3.1 Andlise e mapeamento dos processos €m eStUdO .......ccceeeeriiiiiiiiiiiiiiiiieiineeieeeeeeeeeeeeeeeeseeesseeseeenns 50
3.1.1  Gestdo e controlo da produgdo 50
3.1.2  Atividade de Rotulagem 55
3.2 Identificacdo de problemas .......cccoviiiiiiiiiiiiiiiiii e e e e e e 56
3.2.1  Procedimento manual 57
3.2.2 Colagem de etiquetas de perigosidade para invisuais 58
3.2.3  Existéncia excessiva de diferentes referéncias de embalagens 59
3.2.4  Existéncia excessiva de diferentes referéncias de rétulos 59
3.2.5 Custos elevados com as diversas embalagens litografadas 60
3.2.6  Tempo escasso para execu¢ao de outras atividades no setor 61
3.2.7 Recursos subaproveitados 62
3.3  Propostas de melhorias de ProCesso .......cccvviiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiissssssssssssssssssssssssssssens 63
3.3.1  Automatizacdo da atividade de rotulagem 63
3.3.2  Negociagdo com o fornecedor para incorporacdo na prépria embalagem 66
3.3.3  Criagdo de base de dados e respetiva proposta de uniformizacao das embalagens 67
3.3.4  Criacdo de base de dados e respetiva proposta de uniformizagdo dos rétulos 71
3.3.5 Estudo do mercado e continuidade de litografia apenas aos produtos onde a litografia é
realmente valorizada 73
3.3.6  Avaliacdo das operagGes secundarias e desobstrucdo dos trabalhos 75
3.3.7 Aplicagdo da ferramenta ciclo PDCA para perceber a pratica da alteracédo 76
3.4  AnAlise dos resSUltados.......cccceeiiiiiiiiiiineriiiiiiiiiiieree i aas e aan e s s s s 84
4  CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS 89
4.1 Principais contributos do trabalho..........eeeeciiiiiiiieeccicirrrrccccrrrrrr e e e eees 89
4.2 Valor acrescentado do trabalho para a Sika Portugal, S.A. .......ceeeeeeeeeeemeeeeeeeeeeeeeeneeeeeeeeeeesesseeeenes 90
4.3 Reflexdo sobre os resultados obtidos de acordo com a revisdo da literatura..........cceceevueeeennnne. 90
4.4  Trabalhos fULUFOS .....cceeeiieiiiiiiiiiiiieiieiieienieitieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss 90
REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS 95
ANEXOS 102

Anédlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves

XXII



iINDICE

ANEXO A — Organigrama do Departamento de OPeragoes ........ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeesesssesssssssssssssssssssssnses 102
ANEXO B — Desenho 2D da Maquina de ROtUIAr ..........ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeessesseessesssssnne 103
ANEXO C - Desenho 2D do layout inicial do armazém de rotulagem .........ccccceeeiriiiiiiinereeiiniiisiinnnenns 104
ANEXO D - Lista das embalagens inicialmente eXiStentes .........cceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenee. 105
APENDICES 107
APENDICE A - Levantamento manual das medidas das 75 embalagens .........c.ccceereeerreeerererenseeennens 108
APENDICE B — 80% do consumo das embalagens de 05.2016 - 12.2016 ..........ccceueeverreereenereeeesessenes 110
APENDICE C — 80% do consumo das embalagens de 01.2017 - 12.2017 .......ccceeeuermeereereenereeeeesnenes 111
APENDICE D — 80% do consumo das embalagens de 01.2018 - 08.2018.............ccceeuervrmerereereereesessennes 112
APENDICE E — Base de dados com embalagens e etiquetas para software da maquina de rotular..... 113
APENDICE F — Levantamento das medidas do armazém de embalagens.........ccceueeveerueeueenereseenesnennns 119
APENDICE G — Novo Layout do setor de embalagens €m 2D ..........coeeereeeereeiiessessesesssesessessessesessennes 120
APENDICE H — Pedido de orgamento de maquina de rotular.............cceeeeeeeeeeeeeneenesiseseeseseseesessenes 121

Andlise e melhoria do sector de embalagem de uma empresa industrial

XXIH






1. INTRODUCAO

1.1 ENQUADRAMENTO DO TRABALHO

1.2 OBIETIVOS DO TRABALHO

1.3 METODOLOGIA DE INVESTIGACAO

1.4 CARACTERIZAGAO DA EMPRESA

1.5 CONTEUDO E ORGANIZAGCAO DA DISSERTACAO







INTRODUCAO

1 INTRODUCAO

O presente capitulo introduz o tema do trabalho, em que estdo descritos o
enquadramento, objetivo e metodologia. Para além destes tdpicos, é feita uma
apresentacdo da empresa Sika Portugal, S.A., na qual decorreu o estdgio, a fim de
estudar a possivel automatizagdo do setor da rotulagem/etiquetagem e quais as
melhorias que poderiam ser apresentadas a organizacdo para o setor alvo de estudo.

1.1 Enguadramento do trabalho

As unidades de producdo defrontam atualmente varias dificuldades, muitas delas
devido ao fator concorréncia, pela evolucdo da tecnologia nas fabricas e pela crescente
exigéncia do cliente. E, entdo, perante estes cenarios, que os estudos baseados no
pensamento /ean obtiveram um papel fundamental, de modo a fazer um estudo prévio
sobre tarefas que ndo acrescentam valor, recursos utilizados de forma indevida e como
obter mais e melhor com menos custos e tempos. Por outras palavras, o objetivo das
empresas é ter o produto correto, a quantidade certa, no tempo devido e com o custo
minimo.

O trabalho desenvolvido enquadra-se no ambito da unidade curricular de Projecto/
Dissertacdo/ Estagio (PDISE) do Curso de Mestrado em Engenharia em Gestdo Industrial,
tendo sido realizado durante o estdgio curricular na empresa Sika Portugal S.A., entre
19 de outubro e 18 de mar¢o, especificamente na producdo e no setor da rotulagem,
onde o intuito do mesmo foi automatizar a linha e perceber que melhorias advinha.

O estdgio foi oportuno, na medida em que a empresa Sika Portugal, S.A. procurava de
forma prioritaria reduzir os recursos, o lead time da tarefa, os de custos com origem na
litografia e uniformizagdo das gamas de embalagens e rétulos.

1.2 Objetivos do trabalho

Este trabalho tem como objetivo desenvolver um projeto de melhoria do setor de
rotulagem/embalagem, em que se pretende estudar os impactos pela alteragdo dos
recursos, sejam humanos, de equipamentos, melhoria do armazém de embalagens e de
todos os trabalhos inerentes ao sector. Deste modo, pretende-se atingir os objetivos
propostos pela Sika S.A.:

- Diminuir tarefas que ndo acrescentam valor;

- Reduzir o tempo de preparacdo de embalagens para enchimento;

- Melhoria da ergonomia no posto de trabalho;

- Racionalizar o numero de embalagens e rotulos e custos de aquisicdo das mesmas;

- Menorizacdo do numero de embalagens litografadas e constantes custos inerentes a
este processo.
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1.3 Metodologia de Investigacao

Os pressupostos pretendidos para resultado final exigiram o recurso a uma
metodologia, com as suas fases de implementagdo definidas com clareza, que fosse
simplista e eficaz. A op¢do passou pela metodologia de investigacdo Action-Research,
que elabora o trabalho de investigacdo com simbiose entre a “a¢do (ou mudanca) e a
investigacdo (ou compreensao) ” (Coutinho et al., 2009). Ambos trabalham no mesmo
instante, disponibilizando uma reflexdo critica para cada acdo, sabendo que com o
acumular de experiéncia nestes ciclos, os métodos, os dados e a interpretacdo sao
aperfeicoados. Sempre que as mudancas ndo se objetivem no esperado o processo serd
repetido (Carr, 2006). Action-Research conjuga o conhecimento cientifico com o
organizacional para resolver os problemas, sabendo que todas as decisGes sofrem
constantes evolucdes e a atividade ciclica inicia-se sempre que o resultado ndo seja o
pretendido (Banegas & Vilacafas de Castro, 2019). As 5 fases de implementacdo da
metodologia estdao expostos na tabela 1.

Tabela 1 - As 5 fases da metodologia Action-Research (Oliveira et al., 2020).

Fases Ferramentas
e Diagndstico Anadlise e mapeamento dos processos.
e Planeamento das acdes Defini¢des e planeamento de medidas a tomar.

Implementagao das medidas e monitorizagao
do resultado.

Observar desvios e origens e rastrear todas as
medidas que resultaram no esperado.
Standardiza¢do das tarefas se estiver com os
resultados pretendidos.

e Implementacdo das agdes

e Avaliacdo

e Conclusoes

Esta metodologia para além de se organizar pelas 5 fases ja acima referidas, consegue
grande conotacdo ao ciclo PDCA pelas suas semelhancas nas fases em que se sustentam
(ver figura 1). A metodologia abordada neste subponto decompde-se na definicdo e
identificacdo do problema na primeira fase, na segunda decorre o estudo da estratégia
das medidas a implementar para solucionar o problema, a fase “Implementacado das
acoes” foca-se em aplicar as medidas estudadas na fase anterior, o quarto passo serao
alvo de estudo os resultados menos positivos e os que resultaram conforme planeado,
por fim, a fase “Conclusdes” é feita a andlise as medidas com resultado satisfatério para
padronizar as mesmas (Oliveira et al., 2020; Susman & Edevered, 1978).

Se resultados insuficientes

‘;\ ) ) )

: ‘ot Planeamento Implementacdo
Diagndstico N =
das acBes das acbes Avaliagdo Conclusdes
J J J Y, J
Definir o Planear Executar as Verificar Criar
objetivo mudangas mudangas resultados padronizacao

Figura 1 - llustragdo do ciclo do Action-Research.
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1.4 Caracterizacao da empresa

A empresa onde foi desenvolvido o estudo é a SIKA PORTUGAL S.A., com sede em Vila
Nova de Gaia, unidade fabril situadas em Ovar (ver Figura 2), pertencente a SIKA AG
(empresa “mde” que se encontra na Suica), exercendo atividade na producdo e
comercializacdo de produtos quimicos para a constru¢do. Os mercados-alvo no dmbito
da construcdo sdo: Betdo, colagens e selagens, reabilitacdo, pavimentos,
impermeabilizagdes e coberturas. Outra industria-alvo, com grande impacto na
producdo e desenvolvimentos cientificos prende-se com a industria automodvel. A
fabrica em Portugal sita em Ovar, na qual sdo produzidos adjuvantes para betdo,
aditivos, pavimentos, revestimentos e tintas decorativas, impermeabilizantes e
butilicos, que sdo comercializados tanto em territério nacional como internacional (Sika
Portugal, 2018).

Figura 2 - Instalagdo fabril da Sika Portugal, S.A.

A Sika, fundada em 1910 por Kaspar Winkler, encontra-se sediada em mais de 100 paises
e com mais de 200 unidades fabris, conhece-se por ser lider mundial no fornecimento
de produtos quimicos de colagem e selagem, amortecimento acustico automovel,
protecdo e reforco estrutural. O volume de negdcio global da marca SIKA, em 2018,
superou a marca dos 7 mil milhdes de euros, como é demonstrado na Figura 3 (Sika
Group, 2018).

NET SALES (consolidated)
in CHF mn

7,200

6,900

6,600

6,300

6,000 B

5,700 L
H = +

2014 2015 2016 2017 2018
Figura 3 - Evolugdo do volume de vendas (Sika Group, 2018).

13.4%
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1.5 Conteudo e organizacdo da dissertacao

Este tdpico elabora o contelddo da dissertagdao, composta por 4 capitulos. Para um
conhecimento mais detalhado é necessario aliar nog¢des cientificas as técnicas e
pormenorizacdo do cenario alvo de estudo. As quatro fases de uma forma sucinta sdo

descritas na Tabela 2.

Tabela 2 - Capitulos da dissertacgao.

Capitulos:

Descricao:

=
10

- “Introducao”

Este capitulo engloba o enquadramento geral do
trabalho e objetivos que foram tracados. A
metodologia de investigacdo que levou a solu¢do
de interesse para a empresa.

22 - “Revisdo da Literatura”

Com recurso a execucdo do estado de arte, sobre o
tema “Melhoria continua” como ferramenta de
apoio a decisdo, é percetivel a sua funcionalidade e
quais 0s parametros que, incrementam valor nas
decisGes a tomar.

32 - “Andlise e Melhoria do Setor de
Rotulagem”

Recolha de informacdo detalhada das tarefas
desenvolvidas no setor a estudar, de modo a
perceber que alteracdes poderdo ser apresentadas
e quais as possiveis melhorias, com monitorizacdo
de tempos, recursos, meio-ambiente e quantidade
de sub-tarefas. Neste capitulo encontram-se ainda
as propostas de melhorias para os problemas
detetados.

42 - “Conclusdes e Trabalhos
Futuros”

Analise critica dos resultados obtidos e do trabalho
efetuado. Elaboracdo de futuras implementacdes
na empresa que acabaram por ndo ser
implementadas.

No fim destes 4 capitulos, encontram-se as “Referéncias Bibliograficas”, com a
apresentacdo de todos os trabalhos utilizados para desenvolver a dissertacdo, os
“Anexos” e os “Apéndices”. Na seccdo das referéncias estdo descritos os autores,
trabalhos desenvolvidos, ano de publicacdo e onde foram publicadas.
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2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Introdugao

O presente capitulo elabora o estado de arte, que sustentou a elaboracao da dissertacdo
na empresa sobre as metodologias e artigos cientificos que deram o conhecimento
necessario para a resolucao dos problemas que foram propostos. De seguida, abordam-
se temas como a analise e melhoria de processos, Lean Manufacturing, Push system,
Pull system, ciclo PDCA e a Andlise ABC.

2.2 Analise e melhoria de processos

Com o crescente conhecimento por parte dos concorrentes e dos consumidores, os dias
de hoje estdo dinamicos e, de modo a obter destaque, as empresas procuram estar em
contante evolucdo, com o pensamento de obter o maximo de eficacia e eficiéncia nos
seus processos produtivos. Para tal, os parametros de qualidade sdo cada vez mais
exigentes, onde se enquadram desde a qualidade da matéria-prima, como o processo
produtivo, processo logistico, cumprimentos de prazos e precos. A reducdo de
desperdicio é, também, um ponto onde as entidades patronais conseguem, numa meta
de curto-prazo, melhorar todos os fluxos do processo produtivo e financeiro (Ferreira et
al., 2020; Neves et al., 2018). Com o objetivo de conquistar conhecimento, necessario
para fundamentar a dissertacao desenvolvida, apresentam-se os principais artigos
cientificos pesquisados (ver Tabela 3).

Tabela 3 - Aplicagbes da melhoria de processos na area da produgédo.

Referéncias Descri¢ao do trabalho

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa metalurgica, com o objetivo
de melhorar o processo, de modo a suprimir 14 falhas detetadas nos
recursos e na producdo. Esse objetivo foi cumprido e incorporada devido ao

(Dias, Ferreira, Sa, Ribeiro, Lean Thinking, suportada pelo ciclo PDCA com um procedimento e duas

& Silva, 2019) fases de agdo. Os resultados permitiram a simplificacdo de processos,
reducdes de 25% no lead time da tarefa, de 20% no tempo logistico e de par
localizar os equipamentos (que manteve inalterado o aumento da
produtividade).

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa de producdo de resinas
epoxy, na india e objetivava-se a reducdo ou eliminacdo da utilizacdo de
produtos prejudiciais ao ambiente, desenvolvido através da metodologia

(Goyal, Agrawal, Kaizen em conjunto com o ciclo PDCA. O resultado obtido, permitiu reduzir

Chokhani, & Saha, 2019) a utilizacdo de materiais de elevada perigosidade em 13,8% com um custo
reduzido. Agregado a isto, atinge-se a meta de reduzir o impacte ambiental,
0 que traz outros beneficios fiscais, para além da notéria preocupagdo com
o ambiente.
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(Adeniran, Agbaje, &
Adeosun, 2019)

O presente trabalho foi desenvolvido nas organiza¢des de manufaturagdo
da Nigéria, para medir o impacto de implementacdo da metodologia JIT
(Just-in-time), a nivel financeiro (redugdo de custos e aumento do retorno
do investimento). Através do modelo da regressdo linear obtiveram-se os
valores dos desvios e como resultado, apresentam-se redug¢do nos custos
de 39,4% e o aumento do retorno do investimento na ordem dos 16,3%.

(Matondang & Sitompul,
2019)

Este estudo foi desenvolvido numa empresa de producgdo de éleo de palma,
nos EUA, com o objetivo de alinhavar a produ¢do em alturas de baixa oferta
com a matéria-prima, visto ser um recurso sazonal. De modo a alvejar uma
solucdo para a dificuldade de gerar inputs e outputs de forma regular, foi
utilizado o ciclo PDCA, o Diagrama de Ishikawa e os 5W+1H, e concluiu-se
que elementos como: o planeamento de aquisi¢do e transformagdo da
matéria-prima, o tempo de entrega do produto ao cliente e a alteragdo dos
custos permite reduzir o risco de rutura de stock de reclamagdes.

(Conceicdo Rosa, Silva,
Ferreira, Pereira, &
Gouveia, 2018)

Este trabalho foi desenvolvido numa fabrica de industria automédvel, com o
intuito de melhorar a linha de montagem dos cabos e controlo, sem fugir
do orgamento inicial. Apds mapear as atividades, foi feito um estudo com
recurso a ferramentas da metodologia Lean e encontrada a solugdo, que
permitiu a empresa, um aumento de 43% de produtividade com menos 30%
de utilizacdo da linha. Perante estes ganhos, a empresa padronizou a
metodologia para as outras linhas de montagem.

(Lima, Todaro, & Rocha,
2018)

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa de fabricacio de
equipamentos de iluminagao, em Milwaukee, nos EUA, de forma a estudar
a problematica dos elevados tempos de espera e de incompatibilidade
entre estagdes de trabalho. A metodologia escolhida do Lean Thinking foi o
Kaizen com grande incidéncia no lead time da tarefa. Os resultados
trouxeram uma melhoria no lead time de 17,8% e uma redugao de 91,13%
no tempo de incompatibilidade.

(Realyvasquez-Vargas,
Arredondo-Soto, Carrillo-
Gutiérrez, & Ravelo, 2018)

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa de producdo de
componentes eletrdnicos, em Tijuana, no México com o intuito de reduzir
o desperdicio, no minimo em 20% nos processos de soldadura e aumentar
em 20% a capacidade de produgdo das 3 linhas duplas. A metodologia usada
foi o ciclo PDCA com suporte no Diagrama de Pareto. Apds o estudo, os
defeitos foram reduzidos em 65%, 79% e 77% para as pecas estudadas e o
aumento de produtividade foi de 19,72%.

(Al-shehhi & Jamaludin,
2017)

Neste trabalho foi desenvolvido o estudo da implementagdo da
metodologia Kaizen numa empresa de produgdo de aluminio, com o
objetivo de melhorar o processo de selagem catddica. Apds a
implementacdo desta metodologia, as melhorias ja tomavam valores com
menores taxa de rejei¢do da producdo de 0,7% (na qual a meta variava
entre 0,5% e 1,5%), aumento de produgdo para 54 pegas diarias (o objetivo
era entre 44 a 56 unidades) e a disponibilidade apresentava valores de 86%,
valor enquadrado no objetivo (80% a 90%).

(Antoniolli, Guariente,
Pereira, Ferreira, & Silva,
2017)

Neste trabalho foi sugerido estudar uma proposta de padronizagdo das
operagOes, redugdo ou eliminagdo do desperdicio e tarefas que ndo
acrescentam valor, do processo produtivo de uma linha de manufaturagao
de componentes dos sistemas de ar condicionado nos carros. Com essa
uniformizagdo de tarefas, a alocacdo de estagdes de trabalho e com a
eliminacdo de trabalhos que ndo trazem valor acrescentado, na dtica do
cliente, o aumento do OEE (Overall Equipment Effectiveness) foi de 16%
(passou de 70% para 86%).
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(C. Rosa, Silva, Ferreira,
Campilho, 2017)

&

Este trabalho foi desenvolvido para estudar como seria possivel melhorar
os tempos de setup de uma linha de produgdo de cabos de acentos, no setor
automével. Com recurso a metodologia SMED (Single Minute Exchange of
Die), aliada a outras ferramentas, tais como 5s (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke) e VSM (Value Stream Mapping), aumentaram a flexibilidade de
produgdo e, no espago de uma semana, os tempos foram reduzidos pelo
menos em 58,3%, o que corresponde a 210 minutos, com o mesmo numero
de operadores.

(Conceicao Rosa, Silva,
Ferreira, 2017)

&

Neste trabalho foi estudada uma linha de fabricagdo de cabos de ago que
alimentam o sistema de elevagdo dos vidros, na industria automaovel, mais
concretamente na Ficocables, na Maia (Portugal), com o objetivo de
otimizar o processo de produg¢do, de modo a conduzir a sua capacidade as
necessidades dos clientes. Através da analise VSM, identificaram-se os
varios problemas do modelo de trabalho. As alteragdes com base nesta
andlise, permitiram alcangar as 493 pecas por hora, ao invés das 350
unidades inicialmente produzidas (melhoria de 41%) e reduzir assim, as
perdas, impulsionando a menorizagdo do desperdicio.

(Costa, Silva, & Ferreira,

2017)

Este trabalho foi desenvolvido na unidade fabril da Continental Mabor, em
Famalicdo (Portugal) para melhorar o processo de extrusdo responsavel
pela producdo do piso e da parede lateral do pneu. A metodologia adotada
foi o Six Sigma que com o ciclo DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve
and Control) foi possivel implementar alguns procedimentos que
resultaram na redugdo de 0,89% nos indicadores de custos de produgao
(acima dos 165.000 €).

(Prawira,  Syahrial,
Purba, 2016)

&

O presente estudo foi desenvolvido numa empresa de extragado de radiagao
nuclear, com o objetivo de reduzir os niveis de stocks (nimero de fontes
radioativas e os componentes usados para servigos de registos nos pogos e
consequentemente reducgdo dos custos). Para tal, o estudo mais adequado
foi o JIT, que deste modo permitiu reduzir exponencialmente os niveis e
custos de stock, transformando um valor inicial de 1361,45 € para 422,42 €
(poupanca de 939,36 €).

(Suhardi, Sahadewo,
Laksono, 2015)

&

Este trabalho foi executado numa empresa de producdo de mobiliario na
Indonésia, com o intuito de reduzir o desperdicio e melhorar a
produtividade. Esse objetivo, foi concretizado com recurso a metodologias
como o SMED, o standard work e o VSM, que quando aplicadas a linha de
produgdo ancorou a minimizagdo do tempo de configuragdo e de espera por
parte do operador. A melhoria do tempo de setup teve como resultado
52,9%, que representam 104,56 minutos/dias e melhorou o desempenho
dos operadores em 67,28%. Relativamente ao desperdicio, também esse foi
reduzido.

(Cudnay & Kestle, 2011)

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa de transformacdo de tubos
de aluminio, com o objetivo de aumentar os niveis de desempenho e de
qualidade, de modo a ir ao encontro do esperado pelos clientes. Os autores
recorreram a metodologia Six Sigma, DMAIC e Kanban para conseguir
atingir os objetivos e estenderam-nas até aos operadores. Apds uma analise
detalhada a integracdo destas metodologias os resultados de desperdicio e
de mdo-de-obra reduziram 97% e 33%, respetivamente. Os aumentos
foram de 72% na produtividade, 50% na utilizagdo das maquinas e 25% na
mao-de-obra, e por fim, o aumento do nivel de Six Sigma de 2,6 para 2,8.
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Este trabalho foi desenvolvido em 17 empresas de producdo téxtil na india,
com o objetivo perceber que impacto na produgdo poderia advir com a
implementagdo de ferramentas de gestdo. Para tal foram alterados os niveis
de stock, incorporaram-se equipamentos de monitorizagao, de fluxo de
informagdo e sugeriu-se a formacdo de operadores, controlo de qualidade
e inventarios criteriosos, o que permitiu aumentar a produgdo em 11%.

(Bloom, Eifert, Mahajan,
Mckenzie, & Roberts,
2011)

Este trabalho foi desenvolvido numa empresa lider de producdo de valvulas
na Poldnia, com o objetivo de melhorar a produgdo através do conceito
Lean, sendo que sdo produzidas diversas variedades (mais de 1.000 tipos de
valvulas) em baixas quantidades. Outro fator a ter em conta no estudo, esta
aliada ao facto de os processos produtivos serem muito distintos. Com
aplicagdo das metodologias VSM e o pull system foi possivel aumentar a
produtividade em 20% com o mesmo numero de recursos.

(Horbal, Kagan, & Koch,
2008)

Em suma, a leitura dos artigos supra descritos, aumentaram o conhecimento sobre a
area da melhoria continua, elucidando quais as metodologias a escolher perante os
problemas constatados e que resultados se conseguem aprimorar na perspetiva do
processo produtivo. O objetivo passara por obter melhorias significativas e mensuraveis
(quantitativas e qualitativas), com foco nos custos de producdo, lead time da tarefa e
eliminacdo de desperdicio, estes 3 tépicos sdo, usualmente, alvo de estudo e otimizagao.

2.3 Lean Manufacturing

A metodologia Lean foi desenvolvida com base em 3 vetores de gestdao, o TPS (Toyota
Production System), a gestdo da cadeia de fornecimento (SCM — supply chain
management) e a preocupacao pela satisfacdo do cliente (customer service) (Pinto,
2014). A primeira metodologia iniciou-se em 1940 por Taiichi Ohno, quando foi
incumbido de viajar até aos Estados Unidos da América para observar os processos de
fabrico da Ford (onde Henry Ford iniciou a producdo em massa, em 1913), e, mais tarde,
evoluiu com a continuidade de Shigeo Shingo. O seu objetivo seria melhorar os
processos de producao, reduzindo os desperdicios, de modo aproveitar cada vez mais e
melhor cada recurso, conduzindo a diminuicdo da quantidade de elementos necessarios
para obter o produto final (fazer o maximo de quantidade com o minimo de recursos
possiveis), impulsionando a producdao sempre com eficiéncia e qualidade, com o
envolvimento de todas as pessoas designadas para os processos. Os procedimentos do
TPS atribuem um grande foco ao trabalho em equipa, a qualidade, melhoria continua, a
valorizag¢ao dos recursos humanos implicados e a satisfacdo dos clientes, partindo para
um pilar que sustentou a gestdo de producdo baseada no tempo, designadamente o
just-in-time (Kidd & Monden, 1995; Pinto, 2006).

Henry Ford, em 1913, foi o responsavel pela criacdo da primeira linha de montagem
automoével, quando produziu o T-Model da Ford, transformado esse feito numa das
maiores inovacdes da histdria da Era Industrial. O sistema de produgdo em massa tem
caracteristicas muito especificas e orientacdes que impulsionam a producdo de elevadas
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quantidades de poucas ou nenhuma variedade, ou seja, ha apenas um foco para
produzir o que facilita todo o trabalho envolvente, alocando colaboradores com
formacao especifica e pouco flexivel (ou até nula), e com sistemas simples, contando
com um equipamento especializado e dispendioso (linhas de montagem). Os elementos
diferenciadores entre a producdo gerada pela fabrica da Ford e a da Toyota estd
presente na Tabela 4 (Melton, 2005; Pinto, 2006).

Tabela 4 - Produgdo em massa vs produgado lean (Melton,2005).

Produg¢ao em Massa (Henry Ford) Producgdo Lean (Toyota)
Equipas de producdo com profissionais de Equipas de desenvolvimento e producao
pouca ou sem qualificacdo. multifacetadas com qualificacdes.
Equipamentos dispendiosos e com apenas Equipamentos manuais e automaticos
um propasito. para produzir varios produtos.
Elevada quantidade de producdo de produtos Producdo personalizada conforme
padronizados. encomenda.

Cadeia de valores com distribuicdo de

Filosofia organizacional de hierarquia. . ..
responsabilidades a todos os niveis.

Objetivo passa por produzir o suficientemente

bom. Ambicdo da producdo pela perfeigao.

O lean thinking foi assim denominado, pela primeira vez, por Womack e Jones no livro
editado em 1996, no qual se almejava simplificar os procedimentos de uma organizacao,
de modo a gerar valor aos seus clientes, eliminando todos os desperdicios (Womack &
Jones, 1996). A obsessdo da reducdo continua do desaproveitamento confirmou as 7
fontes de desperdicio anunciadas pelo Toyota Production System e, ainda, foi util na
implementacdo de uma oitava fonte de producdo, sem valor designado por “design de
produtos e servicos que ndo vdo ao encontro das necessidades do cliente” (ver Tabela
5). Nos casos mais triviais, o desperdicio pode tomar o valor de 95% do tempo e
produgdo, sendo que as empresas direcionam o seu foco, por norma, para os 5%
restantes, ignorando a possibilidade de explorar a tdo maior percentagem do tempo do
processo de fabrico (Pinto, 2014).

Segundo Peter Drucker (1980), citado por (Pinto, 2014): “ Ndo ha nada mais inutil do
que fazer de forma eficiente algo que nunca deveria ter sido feito”, ou seja, perder
tempo em tentar fazer bem ou aperfeicoar algo que ndo incrementa valor, apenas
significa que se desvia o foco para o que nao interessa, tornando a atividade obsoleta
(Guedes et al., 2017; Oliveira et al., 2020).
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Tabela 5 - Os 7 mudas (Pinto, 2006).

38

As 7 fontes de
desperdicio (muda)

Descricao

Consequéncia

Excesso de producdo

Produc¢ao de maior quantidade
do que o necessario.

Aumento de stocks;
Ocupagado de recursos.

Tempos de espera

Tempos de espera das pessoas
e maquinas.

Lead time extenso;
Recursos subutilizados.

Transportes

Movimentag¢dao de materiais
Ou pegas.

Ocupagao de espacos;
Aumento de tempo de
fabrico.

Processos Inadequados

Desperdicio em operacdes
desnecessarias.

Aumento de defeitos;
Aumento de
desperdicios.

Excesso de stocks
(inventario)

Presenca de diversos materiais
por tempo indeterminado.

Custos excessivos;
Dificuldade na
organizacao do espaco.

Movimentacao
desnecessaria

Movimento desnecessario
para executar as operagoes.

Mau desempenho;
Despreocupagdo por

aspetos ergondmicos.

e Reclamagdes dos
clientes;
e Origina reworks.

Problemas na qualidade do

Defeitos
I produto.

Trata-se, assim, de uma ferramenta de incorporacdo de melhoria continua numa
organizacao, com alteragdo de processos e mentalidades, exigindo flexibilidade de todos
os membros envolvidos para a sua incorporacdo, na qual sdo tomados varios passos,
nomeadamente disponibilidade para alterar processos de fabrico e equipamentos. Os 5
principios delineados por Womack e Jones, em 1996, (ver Tabela 6) estdo muito
orientados para a criacdo de valor para o cliente, contudo ha outros paradigmas que
também procuram a criagdo do mesmo, como por exemplo, os stakeholders, para além
de, por vezes obrigarem as empresas a sistemas quase “anoréticos”, pela constante
procura de eliminacdo de desperdicio. (Emiliani, 1998; Neves et al., 2018; Womack &
Jones, 1996).

De modo a tornar os 5 principios mais completos e sustentdveis, a CLT (Comunidade
Lean Thinking) adicionou outros dois: “conhecer a parte interessada (stakeholder)” e
“inovar sempre” (Pinto, 2008).
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Tabela 6 — Os 5 principios do Lean Thinking (Oliveira et al., 2020).

Os 5 pincipios do lean thinking

Valor

Percecdao do que os clientes necessitam e valorizam. Sem essa
sensibilidade torna-se dificil produzir algo que se torne valioso.
Cada segmento de cliente aprecia caracteristicas distintas
(Melton, 2005; Pinto, 2006).

Cadeia de Valor

Conjunto de todas as operagdes que se envolvem desde a
transformagdao da matéria-prima até a entrega ao cliente e
segundo (Womack & Jones, 1996), deve ser distinguida por trés
tipos de processos: resolugao de problemas, gestdo de
informacao e transformacao fisica (Thangarajoo Y, 2015).

Fluxo

Criacdo de fluxo que permita a orientagdo de todos os elementos
envolvidos, desde materiais a humanos, para a criagao de valor
(Pinto, 2014).

Puxar (pull system)

Processo para criar o produto ou o servigo que o cliente quer, na
altura que o pretende, ou seja, é a necessidade do cliente que
despoleta a fabricacdo do bem (Melton, 2005; Thangarajoo Y,
2015).

Perfeicdo

Segundo (Emiliani, 1998) apds a organizacdo cumprir os 4
principios anteriores, encontra-se apta para atingir a perfeicao.
Por sua vez, (Womack & Jones, 1996), sugerem que este ciclo
apos as 4 primeiras etapas ndo tem fim, pois hd sempre espaco
para melhorar, reduzir desperdicios e custos, e como tal, a
perfeicdo nunca sera totalmente alcancada.

O sucesso da implementac¢do da pratica de gestdo Lean depende da adaptagao, tendo
em consideracdo varios fatores, sendo certo que as medidas ndo sdo iguais para todas
as empresas. Por norma, as empresas de maior dimensao estao mais disponiveis para
implementarem novos sistemas de gestdao (Begam, Swamynathan, & Sikkizhar, 2013).
Na Tabela 7 é possivel constatar 4 das principais vantagens da implementacao do lean
manufacturing em qualquer organizagao.

Tabela 7 — Vantagens do Lean Manufacturing (Gupta, 2015).

Vantagens do Lean Manufacturing

Gestdo de Stocks

Os niveis de stock podem ser reduzidos até quase a sua extingao,
permitindo a reducdo de custos e aquisicdes desnecessarias.

Inter-relacdo de
trabalhos

A ligagdo e intercomunicagao dos trabalhos torna-se bastante
mais expedita.

Diminuicdo de
desperdicio

O pensamento magro dd um grande enfoque na eliminacdo
desperdicio e perdas, tornando a producdo mais eficiente e
sustentavel.

Satisfacdo do cliente

O ganho de uma grande flexibilidade e de uma producdo mais
rapida sugere uma resposta mais adequada a satisfacdo do
cliente.
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No ano de 2003 Liker publicou uma imagem denominada como Lean House, em que é
possivel perceber quais sdo os pilares (ferramentas) que sustentam a metodologia Lean
e o seu método produtivo (ver Figura 4). Na base encontram-se a filosofia de producao
Toyota, o Visual Management (ou Gestdo Visual), a standardizacdo de processos e a
producdo nivelada (Heijunka). Como pilares desta gestdo apresentam-se o método Just-
in-Time e o Jidoka (ferramenta que evita que uma peca com defeito prossiga na linha de
producdo, sem qualquer tipo de reparac¢do ou eliminagdo); no seu conteudo estdo as
pessoas, o trabalho em equipa, a melhoria continua e a reducao de desperdicio. No topo
do “edificio” obtém-se resultados desejados por qualquer organizacdo, como: melhor
qualidade, baixo custo, reducdo de lead time, maior seguranca (Ferreira et al., 2020;
Thakur, 2016).

Melhor qualidade, menores
custos e lead time

Just-in-time/ Jidoka/
Produgao Envolvimento: Melhoria
nivelada Continua

*  Trabalho em equipa;
- Menores - Redugdo
tempos de »  Colaboradores de perdas;
setup; multifuncionais; - Resposta
- Lotes aos
pequenos; +  Responsabilidade defeitos;
- Fluxo descentralizada; - A prova
continuo. de erro.

*  Motivagao.

Heiiunka Trabalho Padronizado VSM

Figura 4 — Lean House (H66k & Stehn, 2008).

2.4  Pull system

Esta metodologia foi desenvolvida no Japdao em 1950, mais precisamente na Toyota por
Taiichi Ohno, com o intuito de assegurar que as linhas de montagem dos carros
consumiam o minimo de recursos possiveis, além da minimizacdo dos stocks entre
processos, o que significou que esta era uma excelente “arma” para combater o
desperdicio na produgdo. O kanban serve para iniciar o processo de producdo, ou seja,
“puxa-o0” e autoriza a producdo, é também através dele que sdo diluidas as ordens pelos
diferentes postos de trabalho, contudo o fluxo é sempre gerado pelo cliente, pois é o
seu pedido que provoca a producdo desse artigo. Este sistema é muito utilizado para
pequenos lotes, sendo cada lote armazenado e transportado com um cartdo kanban
para o proximo centro/posto de producdo. Este sistema apoia o controlo e a localizagdo
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da producdo, sendo sempre a requisicdo do consumidor o elemento que inicia o pull
system (ver Figura 5) (Ferreira et al., 2020; G. Singh & Ahuja, 2012; Wakode, Raut, &
Talmale, 2015).

Produgao

Cliente Expedicﬁo

Figura 5 - Pull system.

Neste momento ha dois tipos de Kanban numa unidade de produgao como é percetivel
na Figura 6.

Kanban de Kanban de

producdo transporte

Contém as mesma

A produc3o inicia-se indicagbes que o
apenas com a rececio kanban de produgdo e
de cada cart3o kanban inclui o posto de onde

surge e para onde vai.

Figura 6 - Tipos de kanban na produgao.

Para uma clara implementacdo do sistema kanban, é necessario que a organizagao se
personifiqgue com processos estaveis e acessiveis aos operadores para providenciar um
bom fluxo intersectorial, processos esses com baixos tempo de setup. O layout tem que
se encontrar desobstruido e de livre acesso, de modo ao transporte desejado percorrer
sem atrasos. Por sua vez, o niUmero de postos e setores ndo pode ser muito extenso, sob
risco de utilizacdo excessiva de kanbans (Belu, lonescu, Mazare, & Rachieru). Na Tabela
8 é possivel ver as vantagens que as empresas podem obter com a implementacdo deste
sistema.
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Tabela 8 - Vantagens na implementagdo de um Sistema Kanban (Dimitrescu, Babis, Niculae, Chivu, & Dascalu, 2019).

Vantagens na implantacao do Kanban

Processos eficientes Sistemas simples e de funcionamento clarividente.

Com a diminuigdo de stocks, advém uma necessidade mais

Inventarios reduzidos . . .
reduzida de fazer inventarios.

A informagdo entre setores flui de uma forma mais eficaz o
gue permite atuar mais rapidamente a qualquer fraqueza ou
avaria.

Diagnostica fraquezas no
processo

As entregas conseguem fazer-se com maior frequéncia,

Redugdo do Lead Time . .
mesmo com quantidades mais pequenas.

Redugdo do desperdicio e . . .
¢ P Produz-se apenas para satisfazer as necessidades do cliente.

rework
Redugdo de processos de A descentralizagdao do controlo impulsiona a diminuig¢dao de
fabrico ordens de fabrico.
A qualidade melhora e ainda é gerada a producdo “quase
Aumenta a flexibilidade personalizada” para o cliente, sem aumentar os custos da
mesma.

2.5 Push system

Para produtos com grande rotatividade ou onde exista um forecast de grande
comercializacdo, e com o objetivo de dar uma resposta ao mercado nos tempos e com
a qualidade devida, recorre-se ao nivelamento da produ¢ao, ou como é denominado no
Japao, Heijunka (ver Figura 7).

Produgdo Stock Expedicdo Client

Figura 7 - Push system.

A sua definicdo, segundo Dennis (2007) citado por (Pawlewski, P., Greenwood, 2014), é
a distribuicdo regular e uniforme ao longo do tempo, ou seja, trata-se de uma
programacao ciclica, de modo a manter sempre o mesmo nivel de producao para obter,
durante esse espago de tempo, 0 mesmo niimero de pecas/outputs em cada produgio.
Desta forma, combatem-se possiveis atrasos as exigéncias dos consumidores (visto ter
grande procura, a producdo em pequenos lotes ndo daria uma resposta satisfatoria),
recursos a horas extras ou contratacdo de pessoal temporario, defeitos, pois caso sejam
denotados tém mais flexibilidade de alteracdo do que producdes feitas a partir de
encomendas pendentes (ver Tabela 9). Resumindo, esta metodologia de producdo
importa mais qualidade, eficiéncia, rapidez de resposta, custos de producdo, facilidade
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no planeamento e na gestdo de stocks (que neste caso serve de buffer) para situacdes
de produtos que tém uma procura regular num espectro temporal (Abed, 2015; G. Singh

& Ahuja, 2012).

Tabela 9- Desvantagens vs Vantagens da metodologia Heijunka (Pinto, 2006).

Desvantagens

Vantagens

Os clientes compram de forma irregular.

Nivelamento do trabalho.

Os forecasts, por norma, tém desvios perante
o cenario real.

Permite constatar se a produgdo e o
consumo estdo alinhavados.

Passam-se a ter artigos em stock a espera que
surjam, de facto, as encomendas.

O fluxo de produgao é mais fluido.

A utilizagdo dos recursos consegue ser
desequilibrada.

Tempos de fila de espera alvo de maior
controlo.

Os defeitos tendem a aumentar perante lotes
maiores, caso nao detetados atempadamente.

Facilidade em dinamizar a producdo
consoante a procura do mercado ou

alteracao de previsoes.

2.6 Kaizen

Kaizen é uma metodologia originaria do Japao, apresentada por Masaaki Imai em 1986,
que significa mudar (zen) para melhor (kai), o que tecnicamente se converte em
melhoria continua. Este método exige um esforco por parte de todos os intervenientes
na busca da melhoria dos processos da organizacdo, com reducdo de custos de producdo
e stocks, eliminacao de desperdicio (Muda), aumento da capacidade de produzir valor e
inovar os produtos/servicos, sempre com o intuito de garantir vantagem competitiva
(Borad & Patel, 2019; Nakamori, Takahashi, Han, & Mclver, 2019).

O Kaizen consegue aglomerar iniUmeras ferramentas e técnicas de gestao Japonesas e,
hoje em dia, possibilita obter um impacto bastante significativo e credivel em qualquer
organizacao, seja no apoio de processos produtivos, como servi¢cos de consultoria e até
na gestdao dos espacos dos armazéns. O procedimento de implementagao passa por 6
fases, como descrito na Tabela 10, existindo varios modos de implementar a ferramenta,
e a mais eficaz depende do tipo de estrutura, contudo as mais utilizadas sao o ciclo PDCA
e a analise dos 5W (Borad & Patel, 2019).
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Tabela 10 - Processo de implementagdo da metodologia Kaizen (Borad & Patel, 2019).

Procedimento

Descrigao

Estudar o potencial de melhoria.

Percecionar o potencial da area ou organizacao
a melhorar. Neste primeiro ponto todos os
intervenientes devem estar integrados.

Analise dos métodos atuais.

Andlises e registos detalhados dos processos
atuais.

Sugerir uma nova ideia.

Aplicar técnicas para incentivar a ideia que
surgir.

Desenvolver um plano.

Criar um plano de implementagao para ser
aplicado o mais rdpido possivel.

Implementar o plano.

Com o apoio de todos os intervenientes,
implementar o planeado, com comunicagdo
para toda a organizagdo. O acompanhamento
deve ser constante.

Avaliagao do novo método.

Avaliar os resultados do plano implementado
para comparar com o cenario real e, em caso

positivo, criar padronizacdo da tarefa.

2.7 Ciclo PDCA

O ciclo PDCA, ou ciclo de Deming, é uma metodologia do lean manufacturing
desenvolvida em 1930 por Walter Shewhart. Contudo foi Deming em 1950, no Japao
gue conseguiu atribuir importancia a esta ferramenta para controlar a qualidade dos
produtos nas linhas de producdo e apds uma grande aceitacdo utilizaram-na para
melhorias no processo produtivo. No momento da criacdao do ciclo, Shewhart designava-
o como PDSA: plan, do, study, act e apenas com Deming se alterou para PDCA (ver
Tabela 11) como é conhecido (Muttu & Nordin, 2018). Segundo o autor do PDCA, 94%
dos problemas administrativos devem-se aos processos que a organizacdo adapta e
apenas 6% sdo alocados aos operadores. Nos dias de hoje, a sua abordagem apoia
estudo de melhoria continua e é constituida por 4 fases, podendo ser repetida de modo
a obter resultados ainda mais favoraveis, sendo que o sucesso esta dependente da
abordagem do utilizador(Holanda & Pinto, 2009; M. M. Singh, 2019).
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Tabela 11 - Ciclos PDCA, (Pinto, 2014).

Fases

Etapas

Plan

Objetivar com clareza o problema;

Definir um contexto de consenso comum;

Executar analise 5W para apurar a raiz do problema;
Reunir e obter contramedidas e saber onde aplica-las.

Do

Implementacdo da metodologia e testar as possibilidades;

Ao invés de aguardar pela solucdo perfeita, deve-se incorporar
pequenas mudangas de modo a perceber os seus ganhos;
Monitorizar os resultados na observacao.

Check

Confrontar os resultados obtidos com os planeados;
Percecionar desvios e qual a origem dos mesmos;

Analisar o que valorizou o problema e o que correu menos bem;
Assumir esses resultados.

Act

Se as contramedidas trouxerem qualidade, criar a padronizagao
da tarefa com as mesmas incluidas;

Registar todos os factos e partilhar como proceder;

Caso as contramedidas forem ineficazes, reiniciar o ciclo;
Analisar a nova situacdo, definir novos objetivos e apds isso
reiniciar o ciclo.

Esta metodologia consegue ser tdo simplista que a sua aplicacdo poderd ser executada
por pessoas com menor formacdo, todavia, a sua utilizagdo n3ao abrange todas as
pessoas ou organizagles e a razao advém de fatores de auséncia de incentivo, com o
estimulo para recorrer a outras ferramentas de gestdo. As vantagens e desvantagens da
aplicacdo do ciclo PDCA pode ser analisada na Tabela 12 (Santos, Pereira, Silva, &
Ferreira, 2018; M. M. Singh, 2019).

Tabela 12 - Desvantagens e vantagens do ciclo PDCA (M. M. Singh, 2019).

Desvantagens Vantagens

A sua implementacao pode ser demorada,
0 que é de evitar em situagdes urgentes.

Modelo simples, embora envolva diversos
departamentos, o que pode implicar alguma
demora na resolucdo de problemas.

Exige adesdo por parte de todos os Acompanhamento das alteracGes e os seus

intervenientes.

efeitos diretos.

N3o indicada para altera¢des ou inovacoes

radicais.

Assume compromisso de melhoria continua,
aumentando a eficiéncia e produtividade,
com o controlo que se quiser implementar.
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2.8 5W—0s5 porqués

Esta ferramenta denominada pelos 5 porqués (ou idade dos porqués) é utilizada no
ambito da melhoria continua e debruca-se sobretudo na descoberta da causa-raiz de
um determinado problema. Isto é, trata-se de uma analise rapida, intuitiva e com
capacidade de resposta imediata a ser feita por qualquer pessoa de uma organizacao
(Pinto, 2014).

A analise justifica os 5W (five whys) pois num primeiro momento, a resposta sera rapida
e apresenta-se a solucdo, mas o que realmente é primordial perceber é qual a raiz do
problema, de modo a ter mais probabilidades de elimind-lo ao invés de corrigi-lo
momentaneamente. Taichi Ohno descreve esta metodologia como principal no TPS, pois
apos questionar 5 vezes o porqué encontra-se uma solugdo clara e dai surge uma nova
equacgdo: 5W=1H, 5 porqués sdo iguais a 1 como (how-to), de como corrigir e proceder
perante a falha. O ponto fraco desta andlise é a relacdo direta da intuicdo de quem a
aplica (Card, 2017; Murugaiah, Benjamin, Marathamuthu, & Muthaiyah, 2010; Pinto,
2014).

2.9 Analise ABC

A andlise ABC foi desenvolvida com base no principio de Pareto perante as constantes
necessidades de gestdo de stock e avaliacdo dos produtos que realmente representam
o forte de qualquer organizacdo. Trata-se de uma ferramenta simplista para direcionar
o foco no que realmente é importante para gerar valor.

O pilar que sustenta a analise abordada, principio de Pareto surgiu por meados do século
XIX em Itdlia, quando Vilfredo Pareto decidiu estudar a distribuicdo da riqueza desse
mesmo pais, e apercebeu-se que 80% da riqueza pertencia a 20% da populacdo de Itdlia,
e dai adveio a sua teoria que 80% dos problemas surgem por 20% das causas ou ainda
que 80% dos resultados sdao consequéncia de 20% dos esfor¢os e devido a divisdao
percentual esta ferramenta é igualmente denominada pela regra dos 80/20. Assim, as
organizagdes conseguem focar-se no que realmente tem impacto e todos os esforgos
devem fluir nesse sentido, sob pena de se ocuparem demasiados recursos nos assuntos
gue apresentam um efeito reduzido (Kinaci, Kus, Karakya, & Akdogan, 2019).

Esta ferramenta contabiliza os valores de consumo do ano anterior, podendo ser
explorado num periodo mais longinquo, embora quanto mais distante no espaco-tempo
menos rigoroso podera vir a ser (isto devido a sazonalidade que muito dos produtos
sofrem). Os produtos com maior consumo sao classificados como A, os produtos que
pouco impacto tém classificagdo como C e os niveis intermédios de consumo sdo
distinguidos como B (ver Tabela 13) (Scholz-Reiter, Bernd, Hager, Meinecke, &
Bergmann, 2012).
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Tabela 13 - Ponderagdes da classificagao ABC.

Categoria Percentagem do Consumo
A 80%
B 15%
C 5%

As organizacbes que optam por esta analise conseguem obter vantagens como
realizacdao de inventdrios mais rigorosos, reducdo de custos de stock, controlo mais
atempado de todos os tipos de categorias, e com possibilidade de inserir novas
estratégias para os artigos de categoria C (Scholz-Reiter et al., 2012). A Figura 8 é um
exemplo do grafico da classificagdo ABC e neste caso representa uma analise aos
produtos acabados que sao comercializados na Sika Portugal, S.A.
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Figura 8 - Classificagdo ABC dos produtos acabados da Sika Portugal, S.A.
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ANALISE E MELHORIA DO SETOR DE ROTULAGEM

3 Analise e melhoria do setor de rotulagem

Para o desenvolvimento da presente dissertacao, foi acompanhado o planeamento da
producdo, os processos produtivos, tanto na transformacdo das matérias-primas em
produto final, como na atividade de rotulagem e preparacdo das embalagens para
abastecer a seccao de enchimento. A producdo da empresa subdivide-se em 4 setores:
tintas de base aquosa, tintas de base solvente, butilicos e adjuvantes de betdo, sendo as
Ultimas 3 categorias de produtos as que representam maior impacto na organizagao.

3.1 Analise e mapeamento dos processos em estudo

O terceiro capitulo demonstra o acompanhamento dos processos de manufaturagao e
do setor da rotulagem, desde o seu pedido de producdo até a colocagdao no armazém
intermédio. Apds o estudo da metodologia da empresa foram sugeridas diversas
alteracgdes, as quais foram implementadas com sucesso.

3.1.1 Gestdo e controlo da producdo

O fluxo de producgdo na Sika Portugal, S.A. é feita através de duas metodologias, guiada
por produtos make-to-order (Kanban/ pull system) e make-to-stock (Heijunka/ push
sytem). As necessidades de producdo tém em conta o fluxo de informacdo protocolado
pela organizagdo (SAC (Servico de Apoio ao Cliente) -> Planeamento da produgdo ->
Fabrica -> Expedicdo) e assim se geram as ordens de producdo (OP) mediante as
necessidades, de reposicdo de stock (artigos make-to-stock) ou de satisfacdo do pedido
do cliente (artigos make-to-order), elaboradas pelo planeamento da produgdo, que as
transmite ao Supervisor de Producgdo. Este dilui a informacdo para o Responsaveis dos
Setores de Embalagens e de Matérias-Primas. Posto isto, aprovisiona-se todo o material
necessario para a producao e enchimento, e a primeira inicia-se assim que o Supervisor
de Producdo fornecer as guias com as receitas de produc¢do. Enquanto o fabrico é
executado, as embalagens sdo rotuladas, de forma manual, para que, no momento em
gue as guias cheguem ao setor de enchimento estejam prontas para serem levadas a
qgualquer momento. Todo este processo esta explicito na Figura 9.

‘ Cliente ’—»‘ SAC ’, » Planeamento }—») Producdo }7.

- 4 —_—

Enchimento ‘

‘ Comercial ‘ ‘) Rotulagem ‘

<

‘ Expedicdo

Figura 9 - Fluxo do processo de um produto MTO.
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Este é o fluxo que a informacdo segue para produzir, onde o processo inicia, sempre, no
setor comercial, sejam via vendas a clientes ou forecasts para estipular o stock de
seguranca a manter no armazém de produto acabado. Este stock é anunciado e revisto
em reunides trimestrais onde estdo presentes os Head Target Markets (de vendas a
terceiros, retalho e o da industria), Gestor de Planeamento, Suply Chain Manager e a
Diretora de Operacdes, nas quais se delineiam em conjunto qual a margem de
seguranga, para os artigos MTS (ou artigos que ndo o sdo mas num exato momento faz
sentido ter stock), que serd necessario manter no armazém. A projecao de vendas e
obras em curso ou a iniciar, leva a gerir de melhor forma o planeamento,
aprovisionamento de matérias-primas e embalagens e a expedicdo (ver Figura 10). O
espaco temporal reduzido é feito para incidir o foco, principalmente, nos artigos de
maiores picos de sazonalidade. Quando a venda é o input para a produgdo, o que
significa que se trata de um produto make-to-order, seja pelo comercial, seja pelo SAC
é transmitida ao Gestor de Planeamento, considerando-se assim, que o pedido ja estd
do lado das operagdes, ficando entdo, o setor comercial a aguardar pelo produto pronto
e pela expedicao dentro dos prazos devidos.
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Figura 10 - A esquerda imagem da entrada do armazém de matérias-primas e a direita o armazém de produto
acabado.

Quando o Gestor de Planeamento recebe o pedido trata de inserir no sistema (ERP do
SAP) e no diagrama de Gantt, estudando qual o melhor momento para produzir perante
o lead time de entregas dos fornecedores (matérias-primas, produtos acabados
importados), disponibilidade dos recursos e qual a data a cumprir com o Cliente. Este
elemento é a “ponte de ligacao” entre a area comercial e a fabrica, ficando responsavel
pelo constante fluxo de informacdao entre todos os departamentos. Apds inserir no
sistema quais os materiais, as quantidades e as datas a produzir, essas informacgdes sao
convertidas numa ordem de producdo acessivel ao Responsavel de Producdo. Este
colaborador trata de fazer chegar a informacdo (via taldes de producdo) aos
responsaveis de cada setor, incluindo a rotulagem, e deixando os kanbans nos locais
indicados para essa funcdo. Para além disso, tem a seu cargo a recolha de toda as
informacgdes das tarefas como nimero de operadores, hora de inicio e do fim da tarefa,
quantidade realmente produzida e dados de validacdo do Controlo da Qualidade (que
recebe os produtos quando acabam de ser produzidos, e antes de passar para a zona de
enchimento).
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Terminada a tarefa de enchimento inicia-se a paletizacdo (com filmagem das
embalagens na palete) e sdo colocados no armazém intermédio enquanto aguardam
pelo fecho total do taldo do enchimento e pelo operador encarregue de transportar as
paletes para o A.P.A. (Armazém de Produto Acabado) (ver Figura 11). Quando o produto
chega a este armazém significa que esta em condicdes para ser expedido.

Figura 11 - A esquerda imagem do armazém intermédio e a direita o armazém de produto
acabado.

Enquanto o material estd em fase de transformacdo, a rotulagem prepara as
embalagens, rotulando-as de modo a que na altura que o produto chega a zona de
enchimento (ver Figura 12) as embalagens ja estejam aprovisionadas para a tarefa.

Figura 12 - A esquerda zona de enchimento manual e A direita pormenor da balanga
utilizada no enchimento.

Tal como descrito na apresentacao da empresa, a Sika Portugal, S.A. tem 4 unidades de
producdo distintas, a unidade das TBAs (Tintas de Base Aquosa), a correspondente as
TBSs (tintas de Base solvente), uma dedicada aos Adjuvantes de Betdo e a outra aos
Butilicos (ou também conhecido por Mastiques).
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O sector de producdo das TBAs (ver Figura 13) contém duas maquinas e dois dispersores
de agitacao e é o local onde sdo feitas as tintas convencionais de paredes e tetos. Para
além disso, é produzido um dos produtos mais comercializados pela organizacao,
denominado de Sikagard 570 W — Pele Elastica, cuja funcdo é de impermeabilizacdo de
coberturas que apresenta um comportamento bastante ductil.
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Figura 13 - A esquerda a maquina MDO1 e a direita zona de buffers para o Sikagard 570 -Pele Elastica.

As TBSs representam um grande volume de vendas ao nivel do mercado nacional e
internacional (exportacao) e, como tal, trata-se de um dos setores mais cruciais da
empresa. Neste local sdo produzidos as tintas de revestimento para pavimento como
Sikafloor 264, Sikafloor 169 PT, os endurecedores (componentes B), o hidréfugante
Sikagard 700 S e 711 ES (o hidrofugante produzido para a Sika Espanha) (ver Figura 14).

Figura 14- A esquerda a zona de producdo dos endurecedores e a direita a zona de producio do Sikagard 700 S e
711ES.

Relativamente aos adjuvantes, trata-se de um setor de producdao em massa com lotes
aproximados dos 10.000 Kg, com vendas em biddes (cerca de 200 Kg), IBCs (Intermediate
Bulk Container), com conteldo a volta dos 1.000 Kg) e venda a granel ou em tanker,
neste ultimo o produto é carregado para um camido cisterna e pode ser carregado até
24.500 Kg, como é o caso do Sigunit TM (o adjuvantes mais comercializado para as
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centrais de betdo). Este setor contém 3 maquinas de producdao denominadas por MAL
01, MAL 02 e SIG 01 (unica e exclusivamente dedicada a produgao do Sigunit TM) (ver

Figura 15 — A esquerda a entrada para o setor de Adjuvantes e a direita zona do carregamento das maquinas de
producdo.

Por fim, apresenta-se, o Ultimo setor de producado, a zona dos butilicos onde sdo feitos
mastiques que sdo os produtos como silicones, vedantes e colas que servem desde o
comércio tradicional até a industria automovel ou maritima. Os produtos feitos com
maior rotacdo e comercializacdo pertencem a gama dos Sika Lastomers, entre os quais
710 e 720 (ver Figura 16).

Figura 16 - A esquerda as maquinas que embalam os produtos em cartuchos e a direita maquina de produgdo dos
butilicos.
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3.1.2 Atividade de Rotulagem

A colocagdo dos rétulos, tal como referido no ponto anterior, era feito de forma manual,
alocando um elevado numero de recursos, tempo de preparagao e execu¢ao da tarefa
(ver Figura 17). A tarefa alocava fixamente dois operadores e, nas alturas de maior
“transito” no setor, de modo a evitar ser um bottleneck, é somado um terceiro operador,
ou seja, os custos sdo incrementados de forma exponencial e desnecessaria,
inflacionada pelo facto de se incorporar o terceiro elemento. Nota para o facto da
rotulagem de embalagens mais pequenas serem de trabalho mais meticuloso e, como
tal, mais demorado.

Sendo uma operacdo repetitiva, de levantamento de cargas (nomeadamente na
rotulagem de bidGes e embalagens de 25 ou 27 Kg) e que exige posicGes menos
ortodoxas, trata-se de uma operacdo a evitar no aspeto da ciéncia ergondmica. Para
além disto, no momento de avaliagdo de todo o processo do setor, constatou-se a
existéncia de demasiadas referéncias de embalagens e rétulos (ver Apéndice E), com
implicacdo direta nos custos finais do produto.

Figura 17 - Operadores na atividade de rotulagem.

Quando se abordam as questdes de tarefas acessoérias sdo as atividades de apoio, que o
setor obriga para conseguir alcancar os objetivos propostos, entre eles destacam-se:

e Descarregamento de camides do fornecedor que chegam com as embalagens,
com recurso ao empilhador;

e Contagem, separacao e transporte, com porta-paletes, das embalagens, desde
o seu local de armazenamento até ao local onde é feita a rotulagem;

e Impressdo das etiquetas nos equipamentos das instalagdes;

e Transporte das embalagens prontas para a zona de espera e posterior envio para
o setor de enchimento;

e Gestdo de stocks de todas as referéncias de rétulos e embalagens;
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e Preparagdo da lista de compras de todas as referéncias;

e Presenca em briefings bissemanais;

e Limpeza e gestdao do espaco (ver Figura 18);

e Alteracdo e formatacdo de rétulos para incorporacdo de novas informacdes ou
adaptacao a novas embalagens.

Em suma, é um setor que se encontrava desenquadrado da atual realidade industrial,
consumindo demasiados recursos, onde o layout prejudicava todas as tarefas
acessorias, inclusive, o empilhador ndo estava acessivel ao ultimo corredor de rotulagem
e as manobras teriam que ser feitas com excessiva atengao.

Figura 18 - A esquerda um exemplo de deficiente organizacdo d espaco e a direita pormenor de racks com
mau aproveitamento.

A fim de ser feita uma comparag¢dao com a concorréncia, foi realizada uma visita as
instalagdes de produgdo das Tintas 2000, na Zona Industrial da Maia, Portugal. Esta visita
permitiu perceber que a rotulagem é feita de forma automatizada, o que torna o
processo mais expedito, e ainda permite gerir os recursos humanos, que sem despender
de ninguém, sdo alocados a outras fungdes de forma a obter-se um lead time mais curto
para responder aos requisitos dos clientes, evitando a sua “fuga”.

3.2 Identificacdo de problemas

Ao longo da avaliacdo de todo o processo, foram constatados alguns problemas (ver
Tabela 14), ou procedimentos que, numa era de constante evolucdo tecnoldgica, exigem
métodos mais modernizados, sob pena de perder clientes para a concorréncia, que tem
métodos que correspondem a constante automatizacdo das linhas de producdo. Os
problemas foram escrutinados e estudados ao maximo detalhe possivel de forma a
perceber as solu¢cdes mais enquadradas para a 6tica de valor da empresa, ajustando-se
as ambicdes dos clientes, que serd sempre o foco primordial para qualquer organizacdo
de vendas de produtos e/ou servigos.
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Tabela 14 - Descrigao dos problemas constatados.

Setor Atuacdo Descricdo do problema

Procedimento manual

Processo de produgdo Colagem  de  etiqueta de

perigosidade para invisuais

Existéncia excessiva de diferentes
referéncias de embalagens

Gestdo de stocks -
Rotulagem Existéncia excessiva de diferentes

referéncias de rotulos

Custos elevados com as diversas

Custos .
embalagens litografadas

Tempo escasso para execugdo de

Atividades inerentes ao setor o
outras atividades no setor

Redefinicdo da atribuicdo dos

, . Recursos subaproveitados
depdsitos de adjuvantes P

Depdsitos

3.2.1 Procedimento manual

Atualmente a concorréncia socorre-se da automatizagao para efetuar a rotulagem, o
que ndo se constatou na Sika Portugal, S.A. Como todas as outras tarefas manuais, esta
contemplava erro humano inerente a tarefa, num papel com cariz de apresentacdo aos
clientes. A imagem da embalagem acaba por ter um impacto importante e direto nas
vendas, e qualquer rétulo mal colocado pode significar a perda de clientes. Aliado a este
fator, consumiam-se demasiados recursos humanos, por norma 2 operadores, € em
alturas de carga de trabalho mais elevada do que a normal, passavam a 3 funcionarios
(ver Figura 19), que podiam estar alocados a setores onde a tarefa humana é inevitdvel
ou existe um bottleneck, como a seccdo de enchimento ou setores de tintas de base
solventes. Por fim, a longo prazo, acaba por gerar lesdes nos operadores pela tarefa
repetitiva de levantamento de cargas e tor¢des da dorsal. As embalagens chegam a
conter, em certos casos, 7 rotulos e mesmo nas embalagens que sdo litografadas torna-
se obrigatdria a colagem da informacdo do lote, prazo de validade e cor (se aplicavel).
Este setor serve diretamente o setor com maior gargalo na fabrica, o enchimento, logo
guanto mais expedito o bottleneck for servido, menores se tornam as possibilidade de
aumentar o tempo dessa tarefa. A utilizagdo de 2 recursos representava um custo para
a empresa de aproximadamente 12,73 €/hora, havendo necessidade do terceiro
elemento, um operador ja com alguns anos de casa, passava a 21,80 €/hora.
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Figura 19 — a) tarefa de rotulagem manual em Jerrican e b) rotulagem e preparagao
para o envio da zona de enchimento (recurso a 3 operadores).

3.2.2 Colagem de etiquetas de perigosidade para invisuais

A simbologia tétil de perigosidade para pessoas invisuais era feita de forma manual
(zona branca, de forma quadrada, ver a Figura 20), tal como a fixacdo dos restantes
rétulos, comprados a Datamax com o custo de 11 €/milheiro (0,011 €/unidade).
Contudo trata-se de ocupar recursos de forma desnecessaria visto haver fornecedores
gue ja o integram na embalagem, aquando da sua producdo. Este tépico aplica-se,
sobretudo, as embalagens de 5 L da gama Sikagard 700S. No ano 2018 o custo com a
compra das etiquetas foi de 330.000 €, visto que foram compradas 30.000 unidades,
aliado a este montante, é necessdrio incorporar o custo dos operadores alocados a
tarefa de colagem desta etiqueta, por cada lote de producdo (450 unidades).

Figura 20 - Embalagem de Sikagard 700S 5 L com a simbologia tatil.
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3.2.3 Existéncia excessiva de diferentes referéncias de embalagens

N3do obstante da tarefa ter sido reproduzida de forma mais complexa, denotaram-se a
existéncia de um elevado nimero de embalagens (75 referéncias) que nao justificavam
a sua compra (ver Figura 21). Assim sendo, os operadores deparavam-se com
demasiadas referéncias para procurar, efetuavam mais cargas e descargas com menos
quantidades, levando mais tempo a concretizar o armazenamento (aquando a chegada
dos camides dos fornecedores) e a preparagao da rotulagem das embalagens (para a
tarefa principal do setor). Muitos destes recipientes tinham a mesma capacidade ou
especificidade, como tal, a sua compra acabava por ser mais dispendiosa (as embalagens
estudadas variam entre o 1 L de capacidade até aos 27 L).

Figura 21 - Imagem de 14 referéncias distintas.

3.2.4 Existéncia excessiva de diferentes referéncias de rotulos

Aliada ao nimero extremista de referéncia, estao também sobredimensionadas as
guantidades de rétulos, onde se encontravam em vigor 19 diferentes para serem
aplicados. Consequentemente, a preparacdo da tarefa tornava-se demasiado exaustiva,
pois a gestdao dos rétulos fica dificultada e torna o erro humano bem mais suscetivel,
para além de que num sé balde/lata podem estar presentes 7 diferentes rétulos. Tal
como acontece com as embalagens, a aquisicdo de diversas quantidades, reproduz-se
em menores quantidades e mais variedades, logo os custos podem ser racionalizados. A
Figura 22 demonstra uma situacdo onde se verificam 3 tipos de embalagens prontas
para seguirem para a zona de enchimento, cada uma delas tem um rétulo diferente e
os 4 pictogramas que sao usados como simbologia de perigosidade.

Analise e melhoria do setor da embalagem de uma empresa industrial Diogo Filipe Veloso Gomes Alves

59



ANALISE E MELHORIA DO SETOR DE ROTULAGEM

Figura 22 —a) Exemplo de embalagens com diferentes rétulos e b) pictogramas utilizados e no centro a etiqueta
para invisuais.

3.2.5 Custos elevados com as diversas embalagens litografadas

As embalagens litografadas representam o custo elevado neste setor e, posteriormente
no preco de custo do produto, custando na totalidade 2,16 € = 1,85 € (embalagem) +
0,31 € (rétulo IML (In Mould Labeling)) cada embalagem de 15 L, ao invés de 1,38 €,
custo das ndo litografadas. Nas de 4 L os custos sdo de 0,82 € = 0,63 € (embalagem) +
0,19 € (rétulo IML) para 0,54 €, no caso das embalagens sem litografia aplicada. Para
além deste custo, existe o custo e alteracdo da litografia, na qual estdo incluidas todas
e quaisquer mudancas no roétulo, seja de imagem, de idioma ou de legislacdo, o que
acontece com alguma frequéncia, e quando acontece implica a eliminacdo das
embalagens em stock (ver Figura 23), criacdo de nova litografia e producdo das
embalagens. Para além disso, as etiquetas IML tém a validade de um ano, devido a
eletricidade estatica. No ano de 2016 a Sika Portugal S.A. tinha gasto 5.200 €, com
alteragcdes de imagem, e no presente ano, de 2019, suportou os custos de
aproximadamente 7.000 € com eliminac¢0es e alteracdes de rdétulos.

Figura 23 - 8 diferentes referéncias de embalagens litografadas.
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3.2.6  Tempo escasso para execucao de outras atividades no setor

Devido ao excesso de materiais, que ndo encontram grande justificacdo (essa
diversidade atrasava o lead time da tarefa primordial), o tempo restante para as
atividades acessérias ao setor era demasiado curto, o que levava a ter sempre mais um
homem do que revelava ser necessdrio. Essas atividades englobam descarregar os
camibes dos fornecedores, impressdo das etiquetas para rotular (ver Figura 24),
transportes das embalagens para a atividade e coloca-la na zona de envio para o setor
de enchimento, arrumacao e gestdo do espaco e, por fim, levantamento e gestdo dos
stocks.

Figura 24- Impressdo de rétulos para fixagdo nas embalagens.

O layout inicialmente definido para o armazém de embalagens dificultava todas as
tarefas e 0 acesso as mesmas. Para além disso, as marcagdes efetuadas no pavimento
estavam desenquadradas com as necessidades atuais da empresa, o que as tornavam
praticamente obsoletas. Como consequéncia, o tempo de descarga dos camides e
arrumacao era feito de forma faseada, originando retrabalho (rework), pois a arrumacao
acabava por ser feita por duas etapas: descarregar do camido e colocar no armazém e
apo6s descarga total, arrumar nas prateleiras (racks) (ver Figura 25).
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Figura 25 — Imagem ilustrativa das racks que impediam o acesso livre ao armazém, a) Rack situada a esquerda da
entrada do armazém e b) rack situada a direita da entrada do armazém.

3.2.7 Recursos subaproveitados

Durante o decorrer do estdgio, foi visivel que alguns dos adjuvantes de betdo ndo
chegavam aos clientes a tempo e horas, apesar de ser um dos materiais com mais saidas,
era necessaria uma solucao mais capaz de corresponder as exigéncias do mercado. Para
tal, avaliaram-se os depdsitos (ver Figura 26), presentes nas instala¢des da Sika Portugal
S.A., que alimentam os camibes cisternas, que por sua vez vao as centrais de betdo
abastecer os depdsitos dos clientes. Apds a avaliagao viu-se que os recursos estavam em
subutilizagcdo e antiquados, pois certos produtos ja nem apresentam um volume de
vendas que justifique o seu armazenamento em depdsitos.

T ==

Figura 26 - Linhas 1 e 2 dos depdsitos.
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3.3 Propostas de melhorias de processo

Ap0ds a constatacdo de todos os problemas abordados, sdo propostas as melhorias que
se acham ajustadas para as necessidades presentes e futuras da Sika Portugal S.A,,
apresentadas na Tabela 15. Todas as solu¢des sdo descritas nos pontos da proposta
respetiva.

Tabela 15 - Propostas de melhoria para os problemas observados.

Setor Problemas Propostas de melhoria
. Automatizagdo da atividade de
Procedimento manual.
rotulagem.
. Negociagdo com o fornecedor para
Colagem de etiqueta de . goclat - ,p .
o o incorporagao na prépria
perigosidade para invisuais.
embalagem.
A . . Criagdo de base de dados e
Existéncia excessiva de diferentes ¢ .
respetiva proposta de

referéncias de embalagens. . o
uniformizacdo das embalagens.

Criagdo de base de dados e
respetiva proposta de
uniformizacdo dos rotulos.

Rotulagem Existéncia excessiva de diferentes
referéncias de rétulos.

Estudo do mercado e continuidade

Custos elevados com as diversas de litografia apenas aos produtos
embalagens litografadas. onde a litografia é realmente
valorizada.
N Avaliacdo das operacoes
Tempo escasso para execugao de . ~
. secundarias e desobstrucdo dos
outras atividades no setor.
trabalhos.

Aplicacdo da ferramenta ciclo

Depdsitos Recursos subaproveitados. -
P P PDCA para promover alteragdo.

3.3.1 Automatizacdo da atividade de rotulagem

De modo a reduzir ao maximo a interacdo humana na tarefa de rotulagem, para
aperfeicoar o processo, reduzir exponencialmente a probabilidade de falhas e libertar
recursos para aloca-los nos setores de maior transito, foi estudada e proposta a
automatizacdo do setor. Depois do contacto a 3 possiveis fornecedores, e posterior
visita as instalacdes das Tintas 2000, na Zona Industrial da Maia, Portugal, a fim de
compreender o processo automatizado de rotulagem, a Sika concluiu que a proposta se
enguadrava nos objetivos imediatos da empresa e decidiu avancar para a adjudicacao
do orcamento da maquina.

A maquina tinha de cumprir alguns requisitos, nomeadamente a altura maxima que as
impressoras presentes no setor conseguem imprimir, 216 mm, dimensdes das
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diferentes embalagens, desde 78 x 237 mm até 464 x 205 mm, colocacdo de pictogramas
(simbologias de perigosidade), que constaram no pedido efetuado a empresa que
desenhou e projetou a mdaquina. Junto com a instalacdo da maquina no armazém de
rotulagem teve que constar o manual de instru¢cdes em PT, Marcacao e Certificado CE,
lista de pecas e desenhos técnicos para toda a informacgao estar acessivel na empresa
até para futuras situacGes de manutencdo corretiva para pecas de desgaste (ver
Apéndice H).

A maquina contempla duas mesas em inox e um monitor para introdugdo de “receitas”
(ver Figura 27), que ndo passa de uma predefinicdo dos inputs da maquina para cada
tipo de embalagem e rétulo, como por exemplo, o ajuste das cabecas de rotulagem ou
dos sistemas de paragem em cada posto (3 na totalidade). Essa “receitas” foram
incorporadas no sistema através do desenvolvimento de uma base de dados que contém
a informacao detalhada de cada produto, com a quantidade de rétulos que deve conter
e ainda as embalagens, com as medidas de ambos.

Durante a fase de construcdao da maquina foram efetuadas visitas ao fornecedor, em
Coimbra, para acertar alguns parametros, para que tudo ficasse ajustado as
necessidades da Sika. Aliado a isto, também se entregaram todos os tipos de
embalagens para a melhor personalizagdo possivel. A aquisicdo da maquina foi feita com
a possivel integracdo de novas impressoras no ano 2020, pois as presentes ainda estdo
com o contrato vigente.

Resumidamente, trata-se de uma maquina com 3 postos de trabalho com uma cabeca
de rotulagem por cada uma delas, o que permite rotular numa sé passagem inclusive
para os casos com maior numero de rétulos, com duas mesas inox, com o didametro de
1200 mm, de entrada e saida da maquina (servem até 60 embalagensde 5 L, 35 unidades
de 5L e até 30 pecas de 27 L). As restantes caracteristicas técnicas sdao apresentadas no
Apéndice H (proposta da empresa).

Atualmente o operador (responsavel de setor), para conseguir a embalagem rotulada,
tem apenas de ir buscar as embalagens ao seu espago de armazenamento, via porta-
paletes ou stacker, e leva-las até a maquina, colocando as mesmas na mesa de entrada.
De seguida aguarda pela rotulagem, recolhendo-as na mesa de saida, para colocar no
espaco de espera para o enchimento. Suprimiram-se 2 pessoas no setor, esse fator
resultou numa poupanca 4,87 €/ hora para empresa e nas situacdes mais delicadas
(onde é convocado o terceiro elemento como reforco) 11,29 €/ hora (ver Tabela 16).

Tabela 16 - Custos associados a rotulagem manual.

Responsavel de setor + Operador auxiliar  + Reforco (terceiro elemento)
Custo/ hora = 6,57 € Custo/ hora =4,87 € Custo/ hora=6,42 €
Total =6,57 € Total =11,44 € Total =17,86 €
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Figura 27 - Maquina de rotular adquirida pela Sika Portugal, S.A.

A aquisicdo da maquina revelou ter importado um grande aumento de produtividade
devido a sua cadéncia que, para além de ter sido um operador alocado a outra zona de
producdo, reduziu o tempo de rotulagem que qualquer um dos operadores responsaveis
por essa tarefa conseguiu obter. Na Tabela 17 estdo as comparacdes dos valores de
cadéncia em unidades por minutos, para embalagens até 1 L e pictogramas (rétulos com
10 * 10 mm) que se situa no terceiro posto. O primeiro posto e o segundo colocam os
rotulos de maiores dimensdes (principais). O tempo de rotulagem de embalagens de 1
L, pelo operador, leva mais tempo pelo facto de ser um objeto com menor raio de
alcance e, com espaco limitado para a etiqueta.

Tabela 17 - Cadéncia manual vs cadéncia da maquina.

Rotulagem manual (unidades/minuto) Rotulagem automatica (unidades/minuto)

Embalagens até 1 L: 6 unidades Embalagens até 1 L: 10 unidades
1 < Embalagem < 27 L: 4 unidades 1 < Embalagem < 27 L: 7 unidades
Embalagens até 1 L: 50% Ganhos: 1 < Embalagem <27 L:42,9%

A maquina foi estudada e projetada para que, num futuro préximo, com a troca de
impressoras ou software de impressao, consiga imprimir em rétulo e contrarrétulo, isto
permitira utilizar as duas cabecas em simultaneo e a rotular embalagens por inteiro, ao
contrario do que ocorre agora (onde o rétulo é impresso no primeiro posto e o rétulo
do verso é fixado no segundo). Atualmente acontece, dado que o software de impressao
impede a reproducdo de dois rétulos diferentes. As cabecas HERMA estdo preparadas
para imprimir até 250 mm de altura, pensado numa mudanca de impressoras, pois o
contrato de leasing termina no fim do ano corrente.
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3.3.2 Negociacdo com o fornecedor para incorporacao na préopria embalagem

Apds uma analise presencial e didria na tarefa desempenhada pelos operadores, foi
possivel constatar que o tempo dedicado, para a colagem da etiqueta do simbolo tatil
de perigosidade para pessoas invisuais, consumia demasiado tempo. Desse modo,
elaborou-se um pedido de precos ao fornecedor da embalagem do Sikagard 700S de 5
L, para perceber a rentabilidade da integracdo do simbolo na prépria embalagem, até
por motivos estéticos, visto ser uma embalagem presente nas diferentes superficies que
comercializam artigos da empresa (ver Figura 28). O custo incrementou 0,001 €, para
um valor total de 1,78 €/embalagem (custo da embalagem sem simbologia em braile
custava 1,768 € + 0,011€ pela compra da etiqueta) e tendo em conta que sdo necessarios
3 operadores, durante cerca de 50 minutos para rotular um lote (450 pecas), o custo
para a empresa de 14,89 €/hora reduziu para 14,44 €/ lote (ver Tabela 18).

Figura 28 —a) Comparacgdo da simbologia tatil colada e indexada pelo fornecedor e b) imagem
pormenorizada do simbolo de perigosidade em braile.

Tabela 18 - Relagdo custos por lote.

Embalagem s/ simbologia tactil Embalagem c/ simbologia tactil
1,768 € (custo emb.) *450 und = 795,6 € 1,78 € (custo emb.) *450 und = 801 €
0,011€ (custo etiqueta) *450 und = 4,95 € NA
14,89 € (custo 3 operadores p/ 50 minutos) NA
Total = 815,44 € Total =801 €

A média anual de producdo s3ao 20 lotes de 450 pecas e na Tabela 19 pode-se perceber
a poupanca anual, de 288,8€, com a integracdo da simbologia em braile.

Tabela 19 - Poupanga seguinte média de produgdo anual.

20 Lotes s/ simbologia tactil 20 Lotes ¢/ simbologia tactil

Total = 16308,8 € Total = 16020 €
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3.3.3 Criacdo de base de dados e respetiva proposta de uniformizacdo das
embalagens

Um dos pontos principais, apds a analise da metodologia do trabalho, passou a ser a
uniformizacdo de embalagens e rétulos (ver ponto 3.3.4). A grande diversidade
inexplicavel apenas resulta em desorganizagao, dificuldade nas tarefas acessdrias e
principais, gestao menos detalhada e numa ma politica de compras. Assim sendo, optou-
se por elaborar um ficheiro que contemplasse a grande maioria das embalagens que sdo
rotuladas em casa e havia abertura para reorganizar as suas BOM (bill of material).
Contabilizaram-se 62 tipos de embalagens sem litografia (75, no total, se as litografadas
forem contabilizadas, ver Anexo C) para 120 diferentes produtos, sendo que a maioria
sdo servidos em 5L, 15 L e 25 L. A ideia implementada teve como apoio da analise ABC,
onde se conclui que 80% das consequéncias advém de 20% das causas (ver quantidades
na Tabela 20), de maio de 2016 até agosto de 2018 (ver Figuras 29 e 30), e estava
debrucada em restringir os produtos. Embalagens até 2,5 L num sé recipiente metalico,
dado que servem produtos sobretudo como diluentes ou impréprios para armazenar
em plastico. As embalagens de 5 L passariam a 3 tipos, a embalagem plastica, a metdlicas
e a denominada como alema3, que difere por ter um fecho de seguranca especifico. Para
as embalagens de maiores capacidades ficaram as de 15 L plasticas, metdlicas e as
alemas, o mesmo aconteceu para produtos vendidos em 25 L. Para artigos de 26 L e 27
L ficaram restringidas as germanicas.

Tabela 20 - Estudo das quantidades da analise ABC relativo a 2018.

Categoria Quantidade de artigos Percentagem do Consumo
A 18 80%
B 14 15%
C 30 5%

Total Geral 2016: 214647 Total Geral 2017: 279142 Total Geral 2018: 176803 |

Material Quantidade Material Quantidade Material Quantidade
502541 30438 502541 29488 502541 18556
502549 18541 476549 20142 19421 15057

13653 |INE02547 18113 26858 14993

476549 11194 502549 17720 476549 14930
434924 10300 476560 15001 502549 9321
26858 10170 434924 11642 544003 8595
502533 o211 (S 11345 | 502547 8376
434926 8104 26858 11251 476560 7798
9387 434924 5766

8574 [INNNNNNEEE 5293

8052 502540 5149

7875 434926 4370

7861 4300

7699 3939

6938 3895

6879 3836

6754 3817

59903 3742

5761
5712
5085

Figura 29 - Produtos de classificagdo A referentes a 2017, 2018 e 2019.
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Total Geral 2018: 176803

-

= 502541 = 19421 = 26858 = 476549 = 502549 = 544003 = 502547 = 476560 = 434924
= 18914 = 502540 = 434926 = 502537 = 502538 = 502559 = 502543 = 502557 = 502534

Figura 30 - Grafico com embalagens classificadas como A em 2018.

Nesta fase, constata-se a existéncia de 18 referéncias conotadas a avaliacdo A e estas
teriam de ser o maior foco de estudo pela sua ponderagdo de 80%, nos valores de
consumo anual de 2018, e esse estudo teve de ser meticuloso por englobar os produtos
de maior rotatividade, dado estar diretamente visivel para o cliente. Na classificacdo B
contabilizam-se 14 embalagens e na atribuicdo C (produtos de menor relevancia) 30
embalagens. O grafico de analise ABC pode ser visto na Figura 31.

Analise ABC

175 Mil 100%
165 Mil — a0%
155 Mil /
145 Mil 209
135 Mil
125 Mil 70%
115 Mil
105 Mil B0%
95 Mil
B5 Mil s0%
75 Mil 40%
&5 Mil
55 Mil 30%
45 Mil
35 Mil 20%
25 Mil 109
isMmil A|B|C

5 Mil 0%

Figura 31 - Anélise ABC associado ao consumo das embalagens em 2018.

A utilizacdo destas embalagens é feita mediante indicacdo do Departamento de
Qualidade, Ambiente e Seguranca, que estuda as restricoes de transporte, legislacdes e
o impacto que o produto pode causar em cada embalagem. As embalagens plasticas sao
consumidas, salvo excecdo, para os produtos de tintas de base aquosa (TBA), os
restantes produtos sdo enchidos em embalagens metalicas (ver Figuras 32 e 33).

Por fim, eliminaram-se embalagens cujos produtos ja haviam sido descontinuados ou
passaram a make-to-order e as embalagens cujos consumos por parte dos clientes
fossem praticamente nulos, ou seja seguindo a metodologia do just-in-case. As
embalagens que se mantém com litografia sdo as do Sikagard 711 (5 L e 25 L), Sikagard
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700S (5Le 25L) e todas as do Sikagard 570 W — Pele Elastica (5L,6 L,6 L+1 1,15 1,18 L,25
L). No fim, reduziram-se os stocks, revelando-se numa relagdo win-win com o
fornecedor, pois o volume de encomendas aumentou ao longo do ano ao invés das
sazonalidades existentes, os stocks sdo inferiores para a Sika Portugal S.A., os precos
tornam-se inferiores e a producao do fornecedor é feita com base num forecast
desenvolvido pela empresa.

Primario para revestimentos acrilicos
dos sistemas ETICS

Figura 32 - Em cima a esquerda imagem de uma embalagem litografada e a sua esquerda o balde substituto.
Em baixo a esquerda o novo rétulo e a direita o resultado final do rétulo aplicado no balde sem litografia.

Para saber a poupanca no custo de compra de embalagens (litografadas vs ndo
litografadas), por exemplo, no setor das tintas de base aquosa, onde este ano foram
substituidos no mercado 8 produtos que tinham embalagens de 15,4 Le de 0,75 L
(estas ultimas usadas para a area comercial como amostras), sabendo que todos os
produtos substitutos sdo enchidos numa embalagem sem qualquer tipo de imagem
vinda do fornecedor e que a quantidade minima de compra por embalagens sao:

e Embalagem 15 L (com ou sem litografia): 308 unidades;
e Embalagem 4 L (com ou sem litografia): 550 unidades;
e Embalagem 0,75 L (com ou sem litografia): 600 unidades.

Os custos comparativamente a embalagens litografadas e ndo litografadas podem ser
analisados na Tabela 21.
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Tabela 21 - Custo das embalagens com e sem litografia.

Embalagem litografada ( €/unidade) Embalagem sem litografia ( €/unidade)
e Embalagem 0,75 L: 0,39 € e Embalagem 0,75 L: NA
e Embalagem4L1:0,63 € e Embalagem 4 1:0,54 €
e Embalagem 15L:1,85 € e Embalagem 15L:1,38 €

O exercicio que se propde é saber a poupanga por um encomenda ao fornecedor,
sabendo que, por questdes de gestdo de stock e de logistica, sdo pedidas todas as
referéncias na mesma nota de encomenda para serem recebidos na mesma data. Na
Tabela 22 é possivel fazer uma comparagao de valores por referéncia e por encomenda.
Salienta-se, o facto de toda a gama de 0,75 L ter sido eliminada, pelo que ja ndo sao
adquiridas pela Sika Portugal, S.A.

Tabela 22 - Custo total por encomenda das quantidades minimas para 1 produto.

Embalagem litografada Embalagem sem litografia
600 * 0,75L=234 € NA
550 *4L=346,5€ 550*4L=297€
308 *15L=569,8 € 308 * 15 L =425,04 €
Total =1.150,3 € Total =722,04 €

Conclui-se, entdao, que ao elaborar uma encomenda apenas com as quantidades
minimas e a eliminagdao de uma embalagem, que ndo apresentava nimeros de rotacao
gue justificassem a sua existéncia obteve-se, uma poupanca de 428,26 €, isto para
apenas para 1 produto. Como ja referido anteriormente, tratam-se de 8 diferentes
produtos e na tabela 23 percebe-se a diferenca de custos para essa gama total de
artigos.

Tabela 23 - Custo total da encomenda da embalagem dos 8 produtos.

Embalagem litografada Embalagem sem litografia
1150,3€*8=9.202,4€ 722,04 €*8=5.776,32 €

Obtém-se a poupanca total de 3.426, 08 € por encomenda para toda a gama das tintas
de base aquosa, onde a média anual é de 7 encomendas. Para além disso, evitam-se
custos de eliminacdo das embalagens no fornecedor como os de 2016 de 5.200€ ou em
2019 de 7.000€.

O ficheiro desenvolvido contempla todas as 42 referéncias com capacidade até 27 L,
detalhando as dimensdes de altura, altura util (espacamento entre veios onde o rétulo
é fixado) diametro e quais os rétulos que nelas sdo inseridos (quantidade e dimensdes
por produtos). Este documento, Util para o estudo da uniformizacdo das embalagens e
rotulos, foi enviado para o fabricante da mdaquina de rotular, com o intuito dos dados
serem inseridos na consola da maquina e servir para parametrizar as “receitas” (ver
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Apéndice E). Por “receitas” entende-se a selecdo do produto que ira ser rotulado no ecra
e é gerado automaticamente os setups a colocar em cada posto de trabalho da maquina.

3.3.4 Criacdo de base de dados e respetiva proposta de uniformizacdo dos rotulos

No seguimento da filosofia das embalagens e aproveitando a sua supressdo, os rotulos
também foram reduzidos na variedade, independentemente da situacdo do aumento
de rétulos feitos “em casa”. Neste campo, ha 19 rétulos que foram alvos de estudo e,
alguns deles, de eliminag¢do, o que se aplicou apenas aos que contém informagao técnica
e imagens ilustrativas, pois as etiquetas de informacdo de cor, validade, lote e
pictogramas mantém-se inalterados devido a sua obrigatoriedade legislativa. Apds o
estudo e a elaboragao do ficheiro (que também serviu para a inser¢ao de receitas na
magquina de rotulagem), resumiu-se o uso a 4 rotulos de informacdo de produto e
imagem, 4 pictogramas e 1 do lote, salvo excecdo, por informacdo que, de facto, ndo
caiba de todo no rétulo e, caso a embalagem ndo se perfile a ter dois rétulos. A
uniformizacdo dos rétulos ficou assente na configuracdo presente na Tabela 24, onde
qgualquer operador a ser incorporado neste sector, consegue facilmente perceber qual
o rétulo que deve alocar a cada embalagem.

Tabela 24 - Proposta de uniformizagdo de rétulos.

Embalagens Rotulos a utilizar

0,50 L < embalagem <3,99 L Roétulo: 6,5 X 22,0 mm

4,00 L £ embalagem <14,99 L Rotulo: 15,0 x 42,5 mm

15 L < embalagem <250 L Roétulo: 19,0 x 35 mm

Apdbs a uniformizagao e estimativa da quantidade de rétulos a utilizar, foi possivel
constatar ja perto do final do ano a oscilagdo positiva dos custos, com implicagdo direta
no valor de producdo, o que neste caso, foi favordvel, visto que, diminuiu
proporcionalmente o custo, dando maior flexibilidade a campanhas comerciais. Como
se pode verificar na Tabela 26 o custo dos varios rétulos aumentou, mas a gestao de
stock atualmente é feita de forma meticulosa, e como tal, a quantidade de compra
diminuiu. Considera-se, entdo, uma poupanca na ordem 20.000 € comparando com o
periodo homdlogo dos dois anos anteriores (a compra de mais rétulos nao se revelou
necessdria, aproveitando-se o stock existente), a estimativa de consumo de papel
transpde para um valor, na globalidade do ano atual, de 16.108,00 €, pelo que se deve
somar 7.200 € (custo unitario de 180 €) pelo consumo de tinteiros (valor majorado). Os
precos apresentados contemplam os custos de papel, tinteiros e manutencdo (ver
Tabela 25).

Tabela 25 - Valores despendido nos rétulos impressos na fabrica nos Gltimos 3 anos.

Periodo 01.2017-08.2017  01.2018 - 08.2018 01.2019 -08.2019

Gastos 25.103,16 € 28.026,76 € 5.115,00 €
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Tabela 26 - Consumos x pregos etiquetas trianual.

ETIQUETAS DATAMAX
Dimens&o (mm) Preco (€)/Mil Consum'o Preco (€)/Mil Consum.o Preco(€) /Mil  Consumo 01./
2017 2017 (unid) 2018 2018 (unid) 2019 08_2019 (unid)
120 x 145 - 18 cortes 20x48 0 21 10000 21 10 500
120 x 145 - 9 cortes 40x48 25 10 000 19 17 500 19 15000
120x150 26 5000 0 16 15 000
2 x 60 x 75 - espaco 2,5 c/ picote 18 5000 0 16 10 000
2x60x150 24 10 000 0 16 15 000
2x60x258 30€/23 20000 20,60 15 000 26 31500
100 x 50 - branco 4,5 20000 4,5 40 000 9 5000
100 x 50 - verde 23 7 500 15 10 000 15 10 000
100 x 100 Transporte Peixe 20,45 /19,80 40 000 12,75 60 000 16 €/12,75 30 000
100 x 100 Transporte Corrosivo 0 12,75 20000 12,75 20 000
100 x 100 Transporte Classe 9 20,45 10 000 13,86 15 000 0
100 x 100 Transporte Inflamavel 35 /20,45 15 000 18,97 10 000 0
101 x 100 Transporte LQ-Diamond 20,45 10 000 0 0
140 x 426 - PP ¢/ logotipo 108,15 5000 81,42 15 000 0
20 x 20 — Invisuais 11 20 000 9/11 30 000 0
115 x 215 - Nao Empilhar 45 10 000 45 10 000 0
ETIQUETAS KIARO 200
2x64x220 75/50 25000 75 10000 75 12 000
80/62/
200x 170 80/70/ 65 60 000 47,78 85 000 62 43 000
350 x 190 133 14 500 105 15 000 0
428 x 150 106 55 500 80,41/68,97 75 000 68,97 100 000
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3.3.5 Estudo do mercado e continuidade de litografia apenas aos produtos onde a
litografia é realmente valorizada

No seguimento da verificacdo da grande variedade de rétulos e embalagens, resulta o
estudo de quais os elementos suscetiveis a deixarem de ser litografados e concluiu-se
que se mantém inalterados os de maior impacto comercial que destinadas a retalhistas
e grandes superficies (ver Figura 33).

Figura 33 - Embalagens nao litografada vs embalagem litografada.

A sugestao inicial passava por eliminar litografias de artigos que seguem diretamente
para aplicadores, em obras, pois ndo dao relevancia ao aspeto visual e tém elevado
conhecimento dos produtos e da sua aplicacdo, ainda assim, para novos aplicadores, por
imposicoes legislativas de mercado e por preocupacao de seguranca, saude e de marca
lider de mercado, seguem sempre as informacdes técnicas e modos de aplicacdo. Em
certos produtos o rétulo é elaborado de forma mais apelativa ilustrada pelo Marketing,
de modo a marcar posicdao no mercado (ver Figura 34).
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Figura 34 - Rotulos de artigos para grandes superficies.
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Se forem contabilizados os custos das mudancas feitas na etiqueta IML no fornecedor,
seja por obrigacOes legislativas, pelo Marketing, a mudanga de idioma fruto da
exportacdo, a eliminacdo da etiqueta que se tornou obsoleta ou até o facto, da validade
dessas etiquetas ser de apenas 1 ano. Percebe-se, entdo, que a impressdo nas
impressoras Kiaro 2000!, da Sika Portugal, S.A. permitem uma poupanga abrupta. O
consumo das impressoras e maquinas ndo estd mensurado.

Para comparar de um modo mais pormenorizado, a Tabela 27 apresenta uma estimativa
de custos para uma embalagem litografada de 15 L comparativamente a uma de 15 L
com um rétulo de 19 x 35 mm feito nas impressoras do setor, assumindo o tempo de 12
segundos para o operador executar a tarefa. O custo dos tinteiros foi calculado da
seguinte forma: cada tinteiro tem o custo de 180 €, o amarelo tem uma média de vida
de uma semana e os dois restantes (preto e magenta) cerca de duas semanas,
assumindo entdo o valor de 0,045 € por impressao e 0,105 € cada etiqueta em branco.
Seguindo a mesma linha de pensamento, a Tabela 28 apresenta o estudo feito para as
embalagens de 4 L, nota para o tempo de colagem de rétulo que passa a ser 15
segundos.

Tabela 27 - Custos com litografia vs custos sem litografia (embalagens 15 L).

Embalagem litografada Embalagem sem litografia

e Embalagem: 1,85 € e Embalagem: 1,38 €

e |mpressdo: 0,045 € (tinteiros) +

Eti ta IML: 0,31 € .
. iqueta , 0,105 € (rétulo)

e Colaborador: NA e Colaborador: 0,022 €/12 segundos

e Total: 2,16 € e Total: 1,56 €

Tabela 28 - Custos com litografia vs custos sem litografia (embalagens 4 L).

Embalagem litografada Embalagem sem litografia

Embalagem: 0,63 € e Embalagem: 0,54 €

e Impressdo: 0,045 € (tinteiros) +

Eti IML: 0,1
tiqueta 0,19¢€ 0,069 € (rétulo)

Colaborador: NA e Colaborador: 0,028 €/15 segundos

Total: 0,82 € e Total: 0,69 €

Desta forma, evitam-se repetir os custos de eliminacdo de 2019 na ordem dos 7.000 € e
conseguindo-se uma poupanca de 0.60 €/ embalagem de 15 L e de 0,13 €/ embalagem
de 4 L. Considerando uma média de 400 unidades enchidas por dia, o valor que a
empresa poupa €, numa altura de baixo fluxo, 53 €/ dia e num cendrio normal serd de
150 €/ dia.
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3.3.6 Avaliacdo das operacdes secundarias e desobstrucdo dos trabalhos

Apds a andlise visual foi possivel constatar que a atividade principal tomava demasiado
tempo, deixando pouco espaco a atividades acessdrias a funcdo, como a impressdo dos
rotulos, preparagao de embalagens para o inicio de atividade de rotulagem, preparagao
para transportar as mesmas para a zona de enchimento, descarregamento de camides
gue chegam dos fornecedores com as embalagens e tampas, arrumacao do espaco e,
ainda, gestdo de stock. Para além disso, o espago fisico com o design que se encontrava
inicialmente dificultava qualquer atividade e acabava por arrastar por tempo excessivo.

Perante isto, foi possivel abordar o problema de forma emparelhada com a solugao do
automatismo da tarefa de rotulagem e redefinindo o /layout do armazém das
embalagens, obtendo-se as seguintes melhorias:

e Mais eficiéncia no descarregamento do camiao;

e Tempo de impressao dos rétulos suficiente para preparar até 3 novas producdes;

e Maior disponibilidade na procura e importacdo de embalagens e tampas para
rotular;

e Melhor gestdo de stocks de embalagens e rétulos (ver Figura 35) com o
decréscimo exponencial de ruturas;

e Tempo de transporte de embalagens e tampas para envio para o setor de
enchimento atempado;

e Espaco mais amplo e organizado com impacto direto no meio-ambiente do setor
(ver Figura 36);

e Rotina de trabalho com planeamento antecipado.

Figura 35 — Nova organizagdo de stocks.
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Figura 36 - Nova disposi¢do do armazém com a extragdo de 2 racks.

3.3.7 Aplicacdo da ferramenta ciclo PDCA para perceber a pratica da alteracdo

Relativamente aos depdsitos e perante a falta de capacidade de acompanhar o aumento
da procura sentiu-se a necessidade de readaptda-los visto que os recursos estavam de
facto subaproveitados. Nas instalacdes da Sika Portugal, S.A. existem 19 depdsitos com
14 produtos alocados e a sua configuracdo pode ser vista na Figura 37. Por motivos
Obvios, esta alteragdo teria bastantes restricdes como por exemplo a cor dos adjuvantes,
pois a maioria das linhas partilha as tubagens e isso obrigaria a executar uma purga
grande sempre que fosse necessario abastecer produtos com tonalidades distintas,
perdendo material (cerca de 60 Kg por purga). Outro fator a ter em conta para estudar
a alteracdo estava associada aos depdsitos com a mesma sistema de bombagem e
circuito, casos como D04 e D08, D15 e D16, D17 e D18.

Alinha 2 estd preenchida com materiais escuros e as linhas 1,3 e 6 com materiais claros.
A linha 4 tem um sistema completamente independente e os depdsitos com o material

Sigunit TM (o ex-libris dos adjuvantes de betdo da empresa) sdo preparados unicamente
para esse material.
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Figura 37 - Depdsitos do Sigunit TM em inox.
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Apdbs o conhecimento de todos estes condicionalismos iniciou-se o ciclo PDCA para
tentar perceber como resolver o problema e implementar a mudanga de forma gradual,
com o acompanhamento do novo sistema e o incremento de melhoria (ver Figura 38).

-

Atuar Planear
Controlar Executar

-

Figura 38 — Fases do Ciclo PDCA.

Numa primeira etapa, de modo a correr menos riscos, o foco esteve direcionado para o
depdsito DO1, visto ser o Unico recurso numa linha independente com circuito e
tubagens préprias e que ndo interferia com mais nenhum depdsito mesmo que os
resultados ndo fossem os esperados. Outro fator decisivo para esta escola prendeu-se
com o produto Sikament 500 que ja se encontrava em processo de eliminacdo e, assim
sendo, a sua comercializagao estava impossibilitada. Posto isto iniciaram-se os estudos
das alteracdes (ver Tabela 29) que poderiam surgir com os seguintes intervenientes (ver
Figura 39):

e Operadores que produzem no setor os adjuvantes;

e Operadores que seriam alocadas as lavagens,

e Supply Chain Manager e Responsavel de Manutencao;

o Head Target Markets (Responsaveis dos produtos e setor de atua¢ao);

e Diretor dos Laboratdrios de R&D (Research & Development) e Controlo de
Qualidade;

e Diretora de Operacoes.

Diretor dos Labs. Diretora de
de R&D e CQ. Operagdes

Supply Chain
Manager

Responsavel de
Manutengao

Operadores de
produgdo e
lavagem

Figura 39 - Organograma dos intervenientes.
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Tabela 29 — 12 Fase do ciclo PDCA implementado para a melhoria de utilizagdo dos recursos.

12 Fase. Planear Etapas

1. Definicdo do e Constante falha de produto e consequente entrega aos
problema clientes.

2. Basede e Reunido com operadores, responsaveis da
entendimento manutengao, Supply Chain Manager e Head Target
comum Market para obter consenso na decisao.

Fator analisado Porqué?

e Incumprimento do lead e Porque é que
time da entrega. existiu a falha?

e Porgue ndo havia e Porque é que ndo
produto. havia produto?

e Porque houve producgado e Porque foram
de outros materiais. esses produzidos?

3. Analise 5W e Porque tém depdsito e Porque os outros

alocado para encher. nao tém depdsito?

e Porque a disposicdo e Porque équeo
estava feita consoante layout ndo é
outras necessidades atualizado?

Porque a redefinicdo é incerta e perante as alteragGes
constantes da procura do mercado, a empresa decidiu nao
alterar.

e Alteracdo feita no depdsito DO1, onde existe um
produto que ja iniciou o processo de eliminacdo e como
4. Acordo sobre tal ndo serd comercializado, pois o circuito é
contramedidas independente e ndo afeta nenhum outro depdsito ou
linha. Enchimento de depdsito com produto

comercializado por cisterna e saidas significativas.

Apds as reunides com todos os intervenientes e a obten¢ao da metodologia de atuagao
e o planeamento de todas a acGes, foram dados os primeiros passos praticos (ver Tabela
30). O produto a implementar no depdsito DO1 foi o SikaPlast 804 que tem saidas
constantes para centrais de betao, logo é transportado por camides cisterna. Para estes
casos ndo faz sentido produzir, encher IBCs (ver Figura 40) cujo processo exige um
operador por um elevado tempo e aquando a chegada do camido para abastecimento
as instalacdes da Sika Portugal, S.A. fazé-lo via IBCs, ocupando recursos que sao pagos
no ato compra e na lavagem, levando mais tempo a preencher o cisterna, o que se traduz
numa extensao do lead time e riscos de falha de entrega aos clientes.

A outra vantagem em ter artigos de grande rotacdo em depdsitos estd aliada a sua
capacidade de armazenamento de, no minimo, dois lotes de producgdo, e assim permitir
ter um pulmao para produzir outros adjuvantes.
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Tabela 30 - 22 Fase do ciclo PDCA implementado para a melhoria de utilizagdo dos recursos.

22 Fase. Executar Etapas
. e Implementagdo pratica do método estudado, com
5. Aplicagdo da L
) vazamento do depdsito para IBCs, com lavagem do
metodologia ,
depdsito
6. Incorporagdo e Aplicacdo de um produto cuja comercializagcdo é feita
de mudangas via camides cisterna
e Resultados satisfatorios com alimentacdo da cisterna

7. Monitorizar os
resultados

do camido de forma mais expedita, stock com mais
rastreio, maior capacidade de armazenamento,
reducdo de custos e libertacdo de recursos (IBCs)

Figura 40 - Imagem ilustrativa dos IBCs.

Nesta fase, o recurso DO1 foi limpo ao pormenor para receber um adjuvante de cor clara,
produziu-se um lote de cerca de 11.000 Kg e o abastecimento é feito diretamente da
maquina de producdo para o depdsito (apds a aprovacdao do Controlo de Qualidade).
Parte-se, entdo, para a terceira fase do ciclo, para controlar os resultados obtidos, onde
se esperou para se constatar se o lead time das tarefas de producdo, abastecimento da
cisterna e entrega ao cliente era feita de uma fora mais eficiente e se foi de encontro ao
que se programou (ver Tabela 31).
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Tabela 31 - 32 Fase do ciclo PDCA implementado para a melhoria de utilizagdo dos recursos.

32 Fase. Controlar Etapas

8. Comparacgado
dos resultados
obtidos com o

e Resultado obtido foi melhor que o esperado pois com a
concretizagao do lead time e disponibilidade constante
do trabalho, as vendas aumentaram.

esperado
9. Percecionar . ) C e )
. e Ndo hd desvios significativos a assinalar.
desvios
Fator Positivo Fator Negativo
e Satisfacdo dos
e Operadores
operadores. .
- alocados a lavagem
e Vazamento da maquina .
- . ~ do depdsito.
10. Analise a para depdsitos e nao IBC.
. ~ . e Gastos elevados de
fatores e Alimentacdo da cisterna ,
- . L agua na lavagem.
positivos e via depdsito. | %6 d
- L - e Incorporagdo de
negativos e Maior disponibilidade do porag
novo layout o que
produto. . .
. exige maior
e Aumento da producgdo ~
N , atengdo nos
permitiu reduzir custos o
L. . primeiros tempos
de matéria-prima.
e Os resultados sdo claramente positivos e sugerem
11. Encarar ) ) o
continuar com o ciclo, iniciando-o para novos produtos
resultados

e alteragdes.

Apds o teste elaborado na utilizacdo do depdsito foi possivel ver uma diferenca
significativa no OTIF (On Time In Full), sendo este o indicador utilizado pela empresa
para medir o nivel de servico e consequentemente no nivel de satisfagcdo do cliente, que
forcosamente serd o grande foco das empresas que prestam servicos e/ou fornecem
produtos (ver Tabela 32).

Tabela 32 - Nivel de OTIF antes e ap6s a mudanca dos recursos.

OTIF antes da mudanca OTIF 1 més apods da OTIF 5 meses apos a
mudanca mudanca
97,2% 98,0% 99,6%

Os resultados obtidos foram bastante positivos na dtica da organizacdo e na ética do
cliente e, nesta fase, o ciclo teria que continuar até a fase de atuacdo, para criar um
modus operandi, com a partilha por toda a organizacdo e interessados (ver Tabela 33).
Os efeitos foram indiscutivelmente satisfatérios, ao ponto de automaticamente se
guerer partir para a mudanca de mais 7 depdsitos, onde comecgou pelo ViscoCrete 3005
que tinha 2 depdsitos que totalizavam os 55 m3, mesmo assim insuficiente, seguido do
ViscoCrete 3009, de modo a ter 2 depdsitos dado que um ndo era suficiente e ndo
suportava duas producdes.
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Tabela 33 - 42 fase do Ciclo PDCA implementado.

42 Fase. Atuar Etapas

e Implementacdo importou qualidade a nivel global,
como tal, adotar a mesma medida para os restantes

12. Standardizacao , .
depdsitos  que  contenham  produtos  pouco

da tarefa . o -
comercializados, substituindo por materiais com
elevada procura do mercado.
13. Registo e . Procedimen'go\ de mucianga (deste 0 vazamento e
partilha do lavagem, até a producdo e formacdo dos operadores

para a readaptacdo dos recursos) partilhada para toda

procedimento
a estrutura.

14. Se processo
ineficaz e Nao aplicavel.
reiniciar ciclo

15. Analisar nova

situagdo e e Andlise ao material ViscoCrete-3005 pois 0s 55 m3 sdo
definir novos insuficientes para a procura do mercado.
objetivos

Inicia-se de novo o ciclo para o produto ViscoCrete 3005 e havendo a possibilidade de o
mover para um circuito de dois depdsitos que totalizam 70 m3, D17 e D18, onde estava
o ViscoCrete 650 Duo-A que justificava estar num depdsito mas ndo apresenta saidas
para ocupar recursos com tantas potencialidades de armazenamento. De resto, ha mais
dois produtos que foram alvo de analise detalhada, SikaPlast 898 e o Sikament 414 PT,
onde o primeiro ndo pertence ao lote de artigos que apresentam maior consumo por
parte das centrais de betdo e assim sendo ndo seria prioritario ter um depdsito, o
Sikament 414 PT, nos tempos que correm consegue sustentar-se com apenas um
depdsito, e estando na gama de produtos escuros, seria substituido por outra da mesma
tonalidade que abastecesse cisternas surgindo, entdo o Sikament HE-200P para tomar o
recurso que ficaria livre (D12) (ver Figura 41). Os mapas dos depdsitos encontram-se na
Figura 42, com a configuragdo inicial, e na Figura 43, com o layout atual.

Figura 41 - Abastecimentos de cisterna via depdsitos.
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() Matéria-Prima

Produto Final

T01_1
430369

(259550)
25 m?

T03_1
51885

(259518)
25 m?

Tagua
71

(269190)
20 m*

T01. 2
430369

(259550)
25 m?

T03_2
51885
(259518)
25 m?

— Linha 3

T01_3
430369

(259550)
25 m?

T01_4
467688

(259553)
25 m?

T01_5
467688
(259553)
25 m?

T15
445978
35m?

Linha 6

Linha 2

T02
493567

(259546)

(259541)
30 m?

(259541)
30 m?

504724
(229340)
30 m?

Linha 1

Figura 42 - Antiga configuragdo dos depdsitos de adjuvantes de betdo.
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T10
491927
(257132)
25 m?

T01_2
430369
(259550)
25 m?

T01_3
430369
(259550)
25 m?

T01_4
467688
(259553)
25 m?

T01_5
467688
(259553)
25 m?

T03_2
51885

(259518)
25 m3

T06
510188

T02
493567
(259546)
25 m?

(259518)
25 m?

T09_1 T09_2
90811 90811
(259541) (259541)

30 m? 30 m?

Tagua
7
(269190)
20 m®

Q Matéria-Prima
‘ Produto Final

Linha 2 Linha 1

Figura 43 - Nova configuragdo dos depdsitos de adjuvantes de betdo.
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3.4 Analise dos resultados

Realizado o estudo detalhado com monitorizacdo dos resultados, analisam-se os
mesmos com a intencdo de perceber quais as melhorias resultantes das alteracdes
implementadas e o impacto que estas tém na organizacdo (ver Tabela 34). O setor da
rotulagem exigia uma remodelac¢do de elevada dimensdo a constatar desde o inicio pela
atividade manual, o que exige diversos recursos alocados, com custos elevados, onde o
risco ergondmico chega a ser significativo. A organizagdo conseguiu rentabilizar da
melhor forma os seus recursos, direcionar um colaborador fixo a outro setor de
producdo e tornar a rotulagem numa atividade, praticamente, semiautomatica,
evitando assim a contratacdo de um possivel reforco de equipa de producdo. A gestdo
de stocks e espacos tornou-se numa tarefa mais pratica de se fazer.

Tabela 34 - Ganhos das alteragées promovidas.

Propostas de melhoria Ganhos qualitativos/quantitativos

e Reducdo de custos entre 4,97 €/
hora (operador auxiliar) e 11,29 €/
hora (operador auxiliar + terceiro

Automatizagdo da atividade de rotulagem. elemento);

e Reducdo do lead time da tarefa de
50% para embalagens de 1 L e
42,9% para embalagens até 27 L.

Negociagdo com o fornecedor para e Poupanca de 14,44 € por cada lote
incorporacdo na propria embalagem. de 450 unidades.

e Gestdo de stocks mais facilitada;

e Poupanca de 3.426,08 € na
encomenda de embalagens para a
gama das TBA's.

Criacdo de base de dados e respetiva
proposta de uniformizacao das
embalagens.

e Poupanga de aproximadamente
20.000,00 € comparado ao periodo
homologo.

Criacdo de base de dados e respetiva
proposta de uniformizacdo dos rotulos.

Estudo do mercado e continuidade de
litografia apenas aos produtos onde a
litografia é realmente valorizada.

e Minimizagdo dos custos em cerca de
150 €/ dia.

e Melhor gestdo de stocks para evitar
ruturas;

e [ayout melhorado;

e Trabalho intersectorial mais simples

Avaliacdo das operagdes secundarias e
desobstrucdo dos trabalhos.

e dinamico.
e (Otimizacdo do/ead time, permitindo
Aplicacdo da ferramenta ciclo PDCA para 0s 99,6% nos OTIF's dos produtos
promover alteracdo. alvos de mudanca;

e Melhor gestdo de stocks e recursos.
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Na pratica os resultados foram todos positivos na organizacdao com implicacdes de
custos relativamente baixos e poupangas imediatas. A redugdo de custos no dia-a-dia
das operacdes alcanca valores de 189,76 € (custo da utilizacdo do operador auxiliar e

preco das embalagens litog
anual o valor pode ser diluid
guantidades de producao e

Tabela 35 -

rafadas que deixam de ser utilizadas diariamente), a nivel
o pelas suas diferentes origens, seguindo o alinhamento das
de encomendas dos ultimos 3 anos (ver Tabela 35).

Origem e valor de poupanga para a Sika Portugal, S.A.

Melhoria obtida:

Ganhos qualitativos/quantitativos:

Automatizagdo do setor da
rotulagem com recurso a
apenas 1 homem.

9350,40 € (operador auxiliar) + 3081,6 € (reforco
num periodo de % do ano) = 12432 €

Implementagado de
simbologia tatil no Sikagard
700S5 L.

14,44 € / lote * 20 lotes = 288,8 €

Encomenda das
embalagens litografadas de
TBAs.

3.426,08 € * 7 (encomendas) = 23.982,56 €

Uniformizacdo dos roétulos
e gestdo de stocks mais
completa.

Poupanga estipulada para 2019: 20.000 €

Término da litografia.

150 € / dia * 240 dias = 36.000 €

Poupanca Total anual: 92.703,36€
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4 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTURQS

O projeto foi desenvolvido nas instalacdes fabris da Sika Portugal, S.A. num contexto
industrial na manufaturacdo de materiais de construcdo. De seguida sdo apresentadas
as conclusoes e propostas de melhorias futuras.

4.1 Principais contributos do trabalho

A presente dissertacdo foi desenvolvida sobre, fundamentalmente, a metodologia Lean,
um método de melhoria onde se esmil¢gam os problemas e métodos de atuagao na
producdo, para encontrar uma solucdo que aprovisione qualidade, numa busca
constante de utilizacdo de menos recursos, producdo de menos desperdicio e mais
eficiente. O ciclo PDCA foi uma ferramenta chave para desmembrar o bottleneck
existente nos adjuvantes que aparentavam alguma apatia. De forma sucinta, os
principais contributos do projeto foram:

e Automatizagao da atividade de rotulagem;

e Atualizagdo do /ayout do setor de embalagem;

e Utilizacdo da andlise ABC na area de embalagens;

e Poupanca na compra de embalagens e rétulos;
e Criacdo de base de dados de embalagens e rétulos;
e Aplicagao da ferramenta ciclo PDCA na drea dos depdsitos de adjuvantes.

Na tabela 36 é percetivel o estado da implementacdo dos contributos acima anunciados.

Tabela 36 - Propostas de trabalhos futuros.

Proposta de melhoria

Estado de implementagao

Automatizacdo da atividade
de rotulagem.

A linha de rotulagem tornou-se automatizada
para a sua atividade principal.

Atualizacdo do /layout do
setor de embalagem.

Layout  totalmente  atualizado, conforme

proposto.

Utilizacdo da anadlise ABC na
area de embalagens.

Produtos em fase de uniformizacdo, restando
apenas poucos itens associados as etiquetas do
Marketing.

Poupanga na compra de
embalagens e rétulos.

Uniformizacdo obtida pela gestdo implementada;
Para compras em volume, a quantidade aumenta
e o preco diminuird, no ano 2020, serd possivel
perceber essa mudanca.

Criacdo de base de dados de
embalagens e rétulos.

A base de dados foi incorporada na maquina de
rotulagem.

Aplicacdo da ferramenta
ciclo PDCA na area dos
depdsitos de adjuvantes.

Mudanca 100% executada;
Tarefa padronizada para futuras permutas de
produtos nos depdsitos.
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4.2 Valor acrescentado do trabalho para a Sika Portugal, S.A.

A presente dissertagao permitiu trabalhar diretamente com o conceito de melhoria
continua, com resultados mensurdveis e visiveis o que motivou todas as pessoas
envolvidas, percebendo que todas as mudancgas incorporaram usufruto, quer para os
operadores, quer para a organizagao.

O projeto foi bem aceite por parte de todos os intervenientes, que sempre mostraram
disponibilidade para colaborar com qualquer informacgdo e/ou trabalho, facilitando todo
o estudo desenvolvido.

4.3 Reflexdo sobre os resultados obtidos de acordo com a revisdo da literatura

Os resultados e conclusdes obtidos, surgem depois de um estudo aprofundado de
diversos artigos cientificos e livros no ambito do Lean Manufacturing. O estado de arte
foi fundamental, pois incentivou a escolha da metodologia mais adequada, para cada
problema que surgiu, e percecionou o método mais eficaz para converté-los em
resultados positivos e mais-valias para a organizagao.

Tornam-se, entdo, visiveis as influéncias que inspiraram o desenvolvimento da presente
dissertacdo, quando se percecionou que a gestdo de stocks era feita de forma
desadequada, ou as poupancas que podiam ser geradas com pequenas alteracdes, ou
ainda, formas mais diligentes de otimizar processos. A Metodologia Lean tomou outras
dimensdes, depois da consulta dos artigos, com a demonstragao nitida de como aplicar
e que fatores positivos poderiam advir aos mais diversos setores de producdo e,
respetivamente, as empresas. Outra ferramenta, que ancorou o projeto e direcionou-o
para um setor distinto, o da producdo (aguando a mudanca dos depdsitos de
adjuvantes), foi o Ciclo PDCA. Com base nos estudos dos diversos autores que o
implementaram nas investigagOes realizadas, demonstraram detalhadamente cada fase
e o beneficio da sua utilizacdo, e perante a constatacdo dos problemas, foram
incorporadas pequenas mudangas, com resultados positivos, obtendo a padronizagao
da tarefa de mudanca de depdsitos.

4.4  Trabalhos futuros

Num processo de filosofia de melhoria continua um cenario terminado nao existe, visto
haver sempre espaco para melhorar os processos. Como tal, é fulcral manter todos os
contributos implementados, de modo a evitar retrocessos, ou seja, espera-se que a Sika
Portugal, S.A. mantenha todos as melhorias incorporadas e, se possivel, expandi-las para
outras areas de atuagdo com a personalizacao necessdria. Na tabela 37 apresentam-se
as propostas de melhorias para o futuro.
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Tabela 37 - Propostas de melhorias futuras.

Setor Propostas de melhoria

Impressao de etiquetas distintas em série.

Novo cortante de rétulo com a forma cdnica.

Rotulagem

Impressdo em etiquetas de base transparente.

Reparacdo da maquina de rotular antiga para Jerricans.
Depdsitos Alteracdo da disposicdo dos depdsitos de matérias-primas.

e Impressdo de etiquetas distintas em série

De modo a rentabilizar a maquina ao maximo e possibilitar a utilizagdo dos 3 postos em
simultdneo, com maior eficiéncia, é necessario obter o software, ou com a troca das
impressoras em 2020, negociar diretamente com o fornecedor a possibilidade de
imprimir em série rétulo e contrarrétulo, permitindo a embalagem que esteja a ser
rotulada num dos postos girar 180° e colocar o contrarrdtulo antes de sair do posto da
maquina. Esta medida seria uma mais-valia por conseguir alcangar praticamente o dobro
do tempo de cadéncia.

e Novo cortante de rdotulo com a forma conica

Todas as embalagens que a empresa adquire tem a forma cdnica, o que torna a
rotulagem com uma etiqueta tradicional (retangular) visivelmente defeituoso, visto que
esta ndo tem possibilidades de acompanhar a forma da base onde estd a ser colada.
Com o objetivo de aperfeicoar esteticamente as embalagens o Marketing terd que
adaptar as etiquetas a um novo cortante que devera ser negociado com o fornecedor
de etiquetas. Associado a este input de qualidade a maquina aumenta o seu tempo de
cadéncia, pois ndo tera que trabalhar sobre um angulo de rotacao.

e Impressdo em etiquetas de base transparente

Outra alteracdo que ajudaria a aperfeicoar esteticamente a embalagem (aspeto sempre
valorizado pelo cliente de grandes superficies e/ou retalho) seria aimpressdo em rétulos
transparentes, evitando assim as diferentes tonalidades de amarelo. Para além disso ha
o fator econdmico, onde se pouparia na compra de tinteiros amarelos dada a sua
excessiva, e por vezes inutil, utilizacdo. O fornecedor ja foi consultado nesse sentido e
apresentou os precos apresentados na tabela 38.
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Tabela 38 - Pregos para etiquetas com fundo transparente.

Compra anual: de 5.000 unidades de 10.000 unidades de 20.000 unidades

Custo/Milheiro: 215 € 195 € 185 €

O estudo tera de ser feito em funcdo da compra dos tinteiros para saber se serd
compensatorio financeiramente, o ideal passaria por fazer um field test com estes
rotulos até esgotar um tinteiro amarelo para saber o seu novo periodo de vida util.

e Reparacdo da maquina de rotular antiga para Jerricans

Quando o estudo do setor foi iniciado, o cendrio incorporava uma maquina de rotular
que se encontra avariada. Perante isto, foram pedidas propostas de avaliagdao para
reparacao e a melhor proposta fixava o valor de 6.000 €, com adaptacdo da maquina
para rotular Jerricans (bidGes retangulares) pois a compra da nova maquina ndo estaria
em causa e a mesma nao contempla este tipo de embalagens e representam um
consumo anual de 19.000 embalagens (13.000 de 5 Le 6.000 L de 20 L).

e Alteracdo da disposicdao de depdsitos de matérias-primas

Perante as conjunturas atuais que a sociedade enfrenta a nivel ambiental a restricdo de
matérias-primas tém sido cada vez mais exigente, acabando mesmo por eliminar ou
restringir a entrada na Unido Europeia de algumas matérias. A Sika Portugal, S.A. usufrui
de um Departamento de R&D para encontrar solu¢des dentro do mercado possivel,
como tal, ha necessidade de alterar os depdsitos de matérias-primas por se comprar
algumas em maior quantidade ou por outras que tenham sido eliminadas.
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ANEXOS

ANEXO A — Organigrama do Departamento de Operacdes
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ANEXO B — Desenho 2D da Maquina de Rotular
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ANEXO C— Desenho 2D do /ayout inicial do armazém de rotulagem
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ANEXO D — Lista das embalagens inicialmente existentes

PT02 9119 Hobbock SP 26L 284x430 Amarelo
PT02 18914 Lata TP 12L 230/214x327 amarela
PT02 18959 Lata TP 2.5L 230/217x78 amarela
PT02 18961 Lata TP 4L 230/217x120 amarela
PT02 19421 Lata TP 7L 230/214x237 Amarelo
PT02 26858 Hobbock TP 27L 328/312x375 Amarelo

PT02 426767 Balde PE 4L 186/164x202 w.lid Textures

PT02 426904 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Gard-550 W

PT02 426905 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Passivol

PT02 426906 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Sika DIY

PT02 426907 Balde PP 15L 276/247x327 Sikagard 550 W

PT02 426908 Balde PP 15L 276/247x327 Passivol

PT02 426978 Balde PP 15L 276/247x324 Do it Yourself

PT02 428679 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Muragua

PTO02 428717 Balde PP 15L 276/247x327 Passimur

PTO2 428718 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Passimur

PT02 434302 Balde PP 15L 276/247x327 Sika Paint Pro

PT02 434924 Lata TP 5L 170x265 Sikagard 711 ES

PT02 434926 Lata TP 25L 280x453 Sikagard 711ES

PTO02 464235 Lata TP 7L 240/222x211 w.lid SG-570W 6+1

PT02 472349 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Premium

PTO02 472350 Balde PP 15L 276/247x327 SikaPremium

PT02 476007 Balde PP 15L 276/247x327 Sika Mate

PT02 476549 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Pele E&F

PT02 476560 Balde PP 15L 276/247x327 Sikagard 570W

PT02 477837 Balde PP 15L 276/247x327 SikaFachadas

PT02 492599 Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Onduline

PTO02 494726 Balde PP 15L 276/247x327 SG 570Wpromotio

PT02 497052 Balde PP 10L 276/247x227 w.lid TintaDeco

PT02 502506 Lata TP 0.25L 72.2x75 branco UN

PT02 502507 Lata TP 0.5L 79.5x124 Amarelo

PTO02 502508 Lata TP 1L 105x135 Amarelo UN

PT02 502509 Lata TP 0.75L 99x118 SikaDirect

PT02 502530 Lata TP 1L 105x135 Amarelo

PT02 502531 Lata TP 5L 180x245 Poxitar-N UN

PT02 502533 Lata TP 5L 180x245 Sikagard-700S

PTO02 502534 Lata TP 5L 183x124x266 Amarelo UN

PT02 502537 Jerrican HDPE 20L 280x245x400 Amarelo UN

PT02 502538 Lata TP 5L 190/166x254 Amarelo w.lid ADR

PTO02 502539 Lata TP 5L 190/166x254 Inertol-F ADR UN

PT02 502540 Lata TP 5L 180/170x235 SR-264 (B) ADR UN

PT02 502541 Lata TP 5L 188/170x241 Sikagard-570W

PT02 502542 Lata TP 5L 180/166x241 SR-670P

PT02 502543 Lata TP 12.5L 284/267x248 SR-156 (A) UN

PT02 502544 Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Amarelo UN

PT02 502546 Latal TP 20L 285/267x370 w.lid Inertol-F

PT02 502547 Lata TP 20L 285/267x370 w.lid SR-264 (A)

PT02 502548 Lata TP 20L 285/267x370 lid amarela lacq
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PT02 502549 Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Gard-570W
PT02 502550 Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Poxitar-N
PT02 502551 Balde PP 5L 185/166x245 Amarelo+tam. Ver
PT02 502552 Balde PP 15L 276/247x324 Muraqua

PT02 502554 Balde PP 20L 310/285x335 Amarelo+tam.ver
PT02 502555 Lata TP 2.5L 154x155 w.lid Amarelo

PT02 502556 Balde PP 1L 118/106125 w.lid branco

PT02 502557 Lata TP 25L 286x456 Amarelo w.cap

PT02 502558 Lata TP 25L 280x453 branco

PT02 502559 Lata TP 25L 286x456 w.cap Sikagard-700S
PT02 502717 Lata TP 1L 105x135 branco

PT02 513818 Lata TP 2L 152/126x375 Sika SG 570W PE
PT02 527956 Balde PP 15L 276/247x324 PE Termico
PT02 536077 Balde PP 15L 276/247x324 Acrilica 100
PT02 536078 Balde PP 4L 186/164x202 Acrilica 100

PT02 536079 Balde PP 0,75L 100/96x133 Acrilica 100
PT02 542584 Balde PP 15L 276/247x324 Revestim. 5500
PT02 542585 Balde PP 4L 186/164x202 Revestim. 5500
PT02 542586 Balde PP 0,75L 100/96x133 Revestim. 5500
PT02 542587 Balde PP 0,75L 100/96x133 Sikagard-550 W
PT02 542588 Balde PP 0,75L 100/96x133 Sika Premium
PT02 542589 Balde PP 0,75L 100/96x133 Passivol

PT02 542600 Balde PP 0,75L 100/96x133 Passimur

PT02 542601 Balde PP 0,75L 100/96x133 Muraqua

PT02 544003 Jerrican HDPE 5L amarelo certificado

PT02 546516 Balde PP 15L 276/247x324 Sikagard PE ECO
PT02 564773 Lata TP 5L 180/166x254 SR-156 (B)

Total embalagens = 75 diferentes referéncias !!
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APENDICE A — Levantamento manual das medidas das 75 embalagens

- Lem)
- e O Dreye de ateria i a P oD o P O JiIquigo po O (5] o otro fopo e e o
PT02 [9119 Hobbock SP 26L 284x430 Amarelo PC VERP 3,14 3.14 [2)
PT02 118914 «JLata TP 12L 230/214x327 amarela PC VERP 0,68 0.68 22, i 2 25 .2
PTO! 950 _\/Jiala TP 2 5L 230/217x78 amarela PC___|VERP 0,24 0.24 ) 2% .3 2]
PT0 961 \/fLala TP 4L 230/217x120 amarela PC___|VERP 0, 0.2 17,2 £ Y74
PTO; 421/ [Zata TP 7L 230/214x237 Amarelo 3 PC VERP -0 0.5 S | T e 2 2% 1l 5
PT02_|268 Hobbock TP 27L 328/312x375 Amarelo PC__|VERP 1. 5 2 W 2065 4
PT02 426767 +/,|Balde PE 4L 186/164x202 w lid Textures PC VERP 0.24 0.24 20, =5 byt Vi
PT02 |426768 ,/ |#Balde PP 15 276/247x327 Sika Texlures# PC VERP 0,84 0.84 b C 24,5
PT02 |426904 alde PP 4L 186/164x202 w lid Gard-550 W PC VERP 0,24 0.24
PT02 ]42690 alde PP 4L _186/164x202 w lid Passivol PC VERP 0.24 0,24 ik <2 O S
PT02 (42680 alde PP 4L 186/164x202 w lid Sika DIY PC VERP 0.24 0,24 [~ 295 %
PT02 [42690 Balde PP 15L 276/247x327 Sikagard 550 W PC VERP 0,84 0.84 5 - L5 23
PT02 |426908 \/|Balde PP 15L 276/247x327 Passivol PC VERP 0,84 084 /%L 205 | . _ S %
PT02 [42667 Balde PP 15L 276/247x324 Do it Yourself PC VERP 0,84 0.84 ). + 5 _1p5
PT02 [42867 Balde PP 4L 186/164x202 w lid Muraqua PC VERP 0,24 0,24 < 2,{7 <;_ I‘Z ' ~§
PT02 |4 17 \/)Balde PP 15L 276/247x327 Passimur PC VERP 0,84 0,84 2.5 <7, yi
PT02 [428718 V/|Balde PP AL 186/164x202 w lid Passimur PC___|VERP 0,24 0,24 20,9 27:3 16,
PT02_|434302 V/|Balde PP 15L 276/247x327 Sika Paint Pro PC___|VERP 0,84 0,84 20,5 i A 16,5
PT02 4 Jata TP 5L 170x265 Sikagard 711 ES PC VERP 0,4 0,42 - s 5 I3, 18 . ©
PT02 6 V/|Lata TP 25L 280x453 Sikagard 711ES PC VERP 5 : L P Q 23
2645 P 7 [pe__] ALE,R‘P(\ ~0 N9\~ | *——\%
PT02 472348 V/|Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Premium PC VERP 0,222 0,222 JO. 5 (71
PT02_[472350 alde PP 15L 276/247x327 SikaPremium PC___|VERP 0,75 0.75 Lo S TS 76,5
PT02_[476007 \/ABalde PP 15L 276/247x327 Sika Mate PC VERP 0,75 0.75 = 29,5 Loe S
PP P~ _IVERP —+— 02221 8.2 — L5
ajde PR4EL 2 2ASikdg LRE~__~ 0N AN OIS~~~ 2SS L~ s
PT02 |477837 /|Balde PP 15L 276/247x327 SikaFachadas PC VERP 0,75 0,75 20 = Z%. 5 76, S
PT02_ 492599 alde PP 4L 186/164x202 w.lid Onduline PC VERP 0,222 0,222 205 79, 5 @,
[PT02 494726 \/Baide PP 15L 276/247x327 SG 570Wpromolio PC___|VERP 0,75 0.75 20,5 29,5 26,5
=5 t—+55%24 b “ 2 R .
PT02 [497052 /}Baide PP 10L 276/247x227 w.lid TintaDeco PC VERP 0,59 059 — 23 20 1722
PT02 [502506 \/ [Lata TP 0.25L 72 2x75 branco UN PC VERP 1 S 23 P 3
—[PT02_|502507 ~_|Lata TP 0 5L 79 5x124 Amarelo (Cahido) PC VERP 0,082 0,08 t s ’
~»|PT02_]502508 Lata TP 1L 105x135 Amarelo UN = PC VERP 1 =y =
~»[PT02_[502508 __|Lata TP 0.75L 99x118 SikaDirect PC VERP—{— —— 1| e e | e . 5 = 97 127
~»[PT02 [502530 Lata TP 1L 105x135 Amarelo CBubido) PC VERP 1 )
~»PT02 [502531 Lata TP 5L 180x245 PoxitarNUN ./ PC VERP LY,S AN
PT02_|50; 7 J#Lata TP 5L 180x245 SR-156 (B) UN# PC VERP 125— 14X
PT02 12533 /|Lata TP 5L 180x245 Sikagard-700S PC VERP P S % 19./ 12
~»[PT02_|502534 la TP 5L 183x124x266 Amarelo UN___ </ PC VERP = — A 3C} L e
PTOK]50 #derrican HDPE 5L 185x135x283 Amarelo # . PC VERP - W ' Bl g 2/ 5
PT02 |502537 _\AJerrican HDPE 20L 280x245x400 Amarelo UN / PC VERP ANt L9
—|PT02_|502 Lata TP 5L 190/166x254 Amarelo w.lid ADR 4 sbta )V PC VERP 0,42 0.4 S5 1 49,
PT02_|50: Lata TP 5L 190/166x254 Inertol-F ADR UN PC VERP 1; 1, ¥ 3 4
PT02_|502540  |Lata TP 5L 180/170x235 SR-264 (B) ADR UN PC VERP 1, 1, XSS 7. [ 7&,4—
U H T~ T~~~ - -
yPT02 "]502542"\/|Lata TP 5L 180/166x241 SR-670P PC VERP 1 R (Y b 4

Y mepbsd wome g rgL s
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\

> 3
PT02 1502543 [Lata TP 12 5L 284/267x248 SR-156 (A) UN_ v/ VERP 1 1 Fos 726
2[PT02_|502544 |Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Amarelo UN @/ VERP 1 1 %2 )
g2 Lota TR-20k: 285/267x370 w-lid BrancUN# VERP 1 1 24
-?|PT02 502546 atal TP 20L 285/267x370 w.lid Inertol-F VERP 3 3 2a,(,
IPT02 |502547 «|Lala TP 20L 285/267x370 w.lid SR-264 (A) VERP 2 2 33 29,3 1,6
->[PT02 1502548 |Lata TP 20L 285/267x370 Iid amarela lacq VERP 1 1 29,6
Lala~JP 20L 285/26 id Gard= PE—VERP ——— ~H— ~—H~ ~—— |~ ~3NE
—7|PT02 [502550 [Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Poxitar-N_\/ VERP 1 i 2r 19, 5 26
PT02 502551 \/ IBalde PP 5L 185/166x245 Amarelo+tam. Ver VERP 1 1 Lk 2 e Z22:5
PT02 [502552 \/ [Baide PP 15L 276/247x324 Muraqua VERP 1 1 28,35 5,5 79,3
PT02 502553 | A#Balde PP 15L 276/247x324 Sika Extra_# VERP 1 1 Wy 035 &3 %ﬁ]_&i
PT02 [502554 \/|Balde PP 20L 310/285x335 Amarelo+tam.ver. VERP [ — 33,5 A 34,
=3|PT02 ]502555 [Lata TP 2.5L 154x155 w.id Amarelo __{ Ceofol o | VERP 1 )
PT02 502556 ,/|Balde PP 1L 118/106125 w.id branco _ 7 VERP__| 7] I P e S| e 725 /0.6
PT02 |502557 wdfLata TP 251 286x456 Amarelo w.cap VERP 0 0 46, 2d Z 27,
| PR, 1602558~ [kate P-251-288xd63 branco— VERP 0 0 Y d
PT02 [502559 " |Lata TP 25L 286x456 w.cap Sikagard-7005 VERP 0 0 Y 9.5 3.7
=»{PT02 (502717 Lata TP 1L 105x135 branco { ldb.) VERP 1 1 .
BE LalaTP 21 162[126x376 Sika SGEZANPE—~_ _—— _—— IpC___IVFBR | — 0293~ 0299 |72 | 1z ——f S ——
PT02 [527956 |/ |Balde PP 15L 2761247x324 PE Termico VERP 075 (] e — -] 53 (b S 29, >
PT02 536077 ,/|Balde PP 15L 276/247x324 Acrilica 100 VERP 0.75 0,75 20,5 JES 2%, S
PT02_|536078 /|Balde PP 4L 186/164x202 Acrilica 100 VERP 0,32 0,32 o5 193
PT02 |536079__, tBalde PP 0.75L 100/96x133 Acrilica 100 VERP 0,06 0,06
PT02 542584 /|Balde PP 15L 276/247x324 Reveslim. 5500 VERP 0.75 0.75 ~20.% A6 ,< 29,5
PT02 |542585 /[Balde PP 4L 186/164x202 Revestim._5500 VERP 0,32 0,3 20,5 22, S - 723
PT02 |542586 v/|Baide PP 0,75L 100/96x133 Revestim. 5500 VERP 0,06 0,0 14,9 40, - 70,5
PT02 [542587 Balde PP 0,75L 100/96x133 Sikagard-550 W VERP 0,06 0,0 0, 102 0.9
PT02 [542588 ABalde PP 0.75L 100/96x133 Sika Premium VERP 0,06 0,0 (72,4 10.7 ‘0,9
PT02 |542589  ABalde PP 0.75L 100/96x133 Passivol VERP 0,06 0.0 [ 12,9 10,2 N 5
PT02 542600 \ABalde PP 0,75L 100/96x133 Passimur VERP 0,06 0,06 129 (0, & 3
PT02 542601 _\JBalde PP 0,75L 100/96x133 Muraqua E VERP 0,06 0,06 12 £0, 0g
—|PT02_|544003 _|Jerrican HDPE 5L amarelo certificado VERP 0.19 0.19 : :
W FABEEEOL L LI UWRRP st = Brs| e
[PT02 _[564773 \Lata TP 5L 180/166x254 SR-156 (B VERP 1.5 1.5] A5, 2. £7,5” (8,7
i e <
wh st T ELaL 2%,S x
(u 14\'{‘“ 4
s
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APENDICE B — 80% do consumo das embalagens de 05.2016 - 12.2016

| Total Geral 2016: 214647 Total Geral 2017: 279142 Total Geral 2018: 176803 |

Waterial
502541

476549
434924

434926

Quantidade
30438
18541
13653

11194
10300
10170

9211

IMaterial
502541
4765489

476560
434924

Cluantidade IMaterial Cuantidade

29433 502541
20142 19421
18113 26858
17720 476549

168001
11842 544003
11345
11251 476560
9387 434924
8574
8062 502540
7875 434926

7861
7699
6938
6879
6754
5993
5761
5712

5095

18556
15057
14993
14930
9321
8595
8376
7798
5766
5293
5149
4370
4300
3939
3895
3836
3817
3742

Total Geral 2016: 214647

%
255 2% 2%

u 502541 & 507549 = 502547 = 476549 w 4349724 = 753858 = 502533 w 434926 w 476560 w 513313
u 502540 » 502559 = 18514 = 502533 = 502543 = 454235 = 502532 = 502555 = 502557 = 135355
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APENDICE C — 80% do consumo das embalagens de 01.2017 - 12.2017

| Total Geral 2016: 214647 Total Geral 2017: 279142 Total Geral 2018: 176803 |

Material (Quantidade Material (Quantidade Material Quantidade Total Geral 2017: 279142
502541 30438 502541 29488 502541 18556
502549 18541 476549 20142 19421 15057 33 3 3%
PE0254F 1365z NEGEEEE| 13113 26858 14993 '

476549 11194 502549 17720 476549 14930
434924 10300 476560 15001 502549 9321 2%
26858 10170 434924 11642 544003 8595
502633 o211 [N 1104550254 5376
434926 8104 26858 11251 476560 7798
476560 9387 434924 5766
s574 (NG = 5203
502540 8052 502540 5148
TaTs 434926 4370
7861 4300
7699 3039
6938 3895
6879 3836
6754 3817
5993 502534 742
5761 = 502541 = 476549 = 502547 = 502549 m 476560 = 434924 w 18914 = 25858 m 502540 = 434926 w 502532
5712 w 507533 = 464235 = 502543 = 502538 » 189559 = 502559 = 502657 = 544003 = 502508 = 19421

5095
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APENDICE D — 80% do consumo das embalagens de 01.2018 - 08.2018

Total Geral 2016: 214647

Total Geral 2017: 279142

Total Geral 2018: 176803 |

Material
502541

Quantidade
30438
18541
13653
11194
10300
10170

9211
8104
7705

Material
502541
476549

Quantidade
29488
20142
18113
17720
15001
11642
11345
11251

9387

8574

8052

7875

7661

7699

6938

6879

6754

5993

5761

5712

5095

Material
502541
19421
26858
476549

476560
434924

434926

Quantidade
18556
15057
14993
14930

9321
8595
8376
7798
5766
5293
5149
4370
4300
3939
3895
3836
3817
3742

Total Geral 2018: 176803

= 502541 = 19421 = 26858

= 18914 = 502540 = 434526 = 502537 = 502538 = 502553
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APENDICE E — Base de dados com embalagens e etiquetas para software da maquina de rotular

Descricdo Embalagem Material Hemb. Didmetroemb. H atil p/ etiqueta Aetiq.1 Letiq.1 HEtiq.2 LEtiq.2 HEtig.3 LEtiq.3
Lata TP 12 L 230/214x327 amarela 32,6 23,7 25,8
Floorpaste 15 Kg 15 42,5 - - - -
Sikafloor-169 (A) 6,66 Kg 15 42,5 10 10 - -
Floorpaste-3 Extender 15 Kg 15 42,5 - - - -
Sikagard-63 N (A) 8,7 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Lata TP 2.5L 230/217x78 amarela 7,8 23,7 7,1
Sikagard-63 (B) 1,3 Kg 6,5 22 10 10 - -
Lata TP 4L 230/217x120 amarela 12,2 23,7 11,2
Lata TP 7L 230/214x237 Amarelo 23,7 23,7 16,5
Sikafloor-263 (B) 4,2 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikafloor-160/161/263/264 (B) 6,3 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikafloor-169 (B) 4 Kg 6,5 22 10 10 - -
Hobbock TP 27L 328/312x375 Amarelo 37,8 31,6 26,1
Sikafloor-263 (A) 14,54 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikafloor-161 (A) 23,7 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-264 (A) 23,7 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-169 (B) 27 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikagard-63 N (B) 26,9 Kg 15 42,5 10 10 - -
Balde PE 4L 186/164x202 w.lid Textures 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Gard-550 W 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Passivol 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Sika DIY 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 Sikagard 550 W 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
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Balde PP 15L 276/247x327 Passivol 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x324 Do it Yourself 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Muraqua 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 Passimur 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Passimur 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 Sika Paint Pro 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 w.lid Premium 20,5 19,5 16,5 17 55,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 SikaPremium 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 Sika Mate 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x327 SikaFachadas 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Lata TP 1L 105x135 Amarelo UN 13,5 11,0 12,8

DiluenteC1L 6,5 22 10 10 - -

DiluenteS1L 6,5 22 10 10 10 10

Diluente V-3 6,5 22 10 10 10 10

Lata TP 5L 180x245 Poxitar-N UN 24,5 18,1 23,8 10 10 10 10

Lata TP 5L 183x124x266 Amarelo UN 26,5 18,3 25,7

Sikagard-551S Primer 5 L 15 42,5 10 10 10 10
Soluto Limpeza Colma 5 L 15 42,5 10 10 - -

SikaBlock Paving Seal 5 L 17,5 (x2) 20,5 (x2) 10 10 10 10

Poxitar LS (B) 2,75 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaSeparol Universal 5 L 15 42,5 10 10 - -
SikaSeparol Prefab 5 L 15 42,5 - - - -

Sikafloor Alisante 5 L 15 42,5 10 10 10 10

Diluente EG5 L 15 42,5 10 10 10 10

Sikagard-704S 5 L 17,5 (x2) 20,5 (x2) 10 10 10 10
SikaRemover-208 5 L 15 42,5 10 10 - -
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SikaCor-01 Zinco P (B) 3 L 15 42,5 10 10 10 10
Antisol 5 L 15 42,5 10 10 10 10
Diluente B5 L 15 42,5 10 10 - -
Diluente C5 L 15 42,5 10 10 - -
Diluente S5 L 15 42,5 10 10 10 10
Diluente V-35L 15 42,5 10 10 10 10
Lata TP 5L 190/166x254 Amarelo w.lid ADR 25,5 19,1 19,5
SikaCor EG5 (A) 4,5 Kg 15 42,5 10 10 - -
Inertol-49 W5 L 15 42,5 10 10 - -
Sikadur-52 Injection (A) 3,35 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Icosit K-101N (A) 3,95 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Icosit K-101TW (B) 4,2Kg 15 42,5 10 10 10 10
Igolastic 5 KG 17,5 20,5 10 10 - -
Sikafloor-169PT (A) 3,33 Kg 6,5 22 10 10 10 10
Sikagard-81 (B) 4,2 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-264 (A) 3,16 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaCor Zinc (A) 9,4 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikagard-81 (A) 3,6 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor TopCoat (A) 4,5 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikagard-680 S Bentocolor 5 L 15 42,5 10 10 - -
Icosit KC220 N (B) 2,75 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Lata TP 5L 180/170x235 SR-264 (B) ADR UN 23,5 19,1 16,7 25,2 52,8 10 10 - -
Lata TP 5L 180/166x241 SR-670P 24,1 19,1 21,0 23,5 51,8 - - - -
Lata TP 12.5L 284/267x248 SR-156 (A) UN 25,0 29,5 17,6 10 10 10 10
Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Amarelo UN 37,0 30,4 29,5
Icosit K-101 TW (A) Branco 15,8 Kg 15 42,5 10 10 10 10
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Poxitar LS (A) Preto 22,25 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaCor EG5 (A) 18 Kg 15 42,5 10 10 - -
SikaCor Zinc R (A) 28,2 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaCor-01 Zinco P (A) 12 L 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor TopCoat PT (A) 18 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikafloor-169 PT (A) 8 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-263 SL (A) 15,8 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-93 MCC 25 Kg 15 42,5 10 10 - -
Sikagard 660 ES 20 L 15 42,5 10 10 - -
Sikagard-680 S Betonco 20 L 15 42,5 10 10 - -
Sikagard-81 (A) 15,8 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Lata TP 20L 285/267x370 w.lid SR-264 (A) 37,0 29,5 29,5 10 10
Lata TP 20L 285/267x370 lid amarela lacq 37,0 29,5 24,5
Incoment Massa 30 Kg 15 42,5 - - - -
Sikafloor ColorSport 30 Kg 19 35 - - - -
Sikagard-670 W E 20 L 15 42,5 - - - -
Lata TP 20L 285/267x370 w.lid Poxitar-N 37,0 29,5 29,5 38 83 10 10 - -
Balde PP 5L 185/166x245 Amarelo+tam. Ver 24,7 19,5 20,5
Cargas 123 5 Kg 12 14,5 - - - -
Cargas 2 5 Kg 12 14,5 - - - -
Sikadur-54 Ceramic (A) 4 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikadur-54 Ceramic (AB) 5 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaProtecgdo Betdo 5 L 15 42,5 - - - -
SikaSol W 5 L 17,5 20,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x324 Muraqua 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 20L 310/285x335 Amarelo+tam.ver 33,5 31,5 27,8
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Sikadur-54 Ceramic (AB) 20 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaProtecgdo Betdo 20 L 15 42,5 - - - -
Lata TP 2.5L 154x155 w.lid Amarelo 15,5 15,5 14,5
Sikadur-52 Injection (B) 1,65 Kg 15 42,5 10 10 - -
Icosit K.101 TW (B) 1,05 Kg 15 42,5 - - - -
Icosit K-101 N (B) 1,05 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Sikafloor-169 (B) 1,67 Kg 6,5 22 10 10 - -
SikaCor Zinc (B) 2 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaCor EG5 (B) 2 Kg 15 42,5 10 10 - -
Icosit KC 220 (A) 2,25 Kg 15 42,5 10 10 10 10
Lata TP 25L 286x456 Amarelo w.cap 46,5 20,5 27,2
Sikagard-551 S Primer 25 L 15 42,5 10 10 10 10
SikaBlock Paving Seal 25 L 19 35 10 10 10 10
Poxitar LS (B) 25 Kg 15 42,5 10 10 10 10
SikaSeparol Universal 25 L 19 35 10 10 - -
SikaSeparol Madeira 25 L 19 35 - - - -
Sikafloor ProSeal 25 L 19 35 10 10 10 10
Sikafloor ProSeal-90 25 L 19 35 10 10 10 10
Sikafloor ProSeal Pro 25 L 19 35 10 10 10 10
Sikafloor ProSeal 30 25 L 15 42,5 10 10 - -
Sikafloor ProSeal 22 25 L 15 42,5 10 10 - -
Diluente S 25 L 15 42,5 10 10 10 10
Diluente V-3 25 L 15 42,5 10 10 10 10
Balde PP 15L 276/247x324 Acrilica 100 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
Balde PP 4L 186/164x202 Acrilica 100 20,5 19,5 16,7 17 55,5 - - - -
Balde PP 15L 276/247x324 Revestim. 5500 32,5 29,5 27,0 27,2 84,5 - - - -
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Balde PP 4L 186/164x202 Revestim. 5500 20,5 19,5 16,7 17 55,5 - -
Lata TP 5L 180/166x254 SR-156 (B) 25,2 18,9 19,5 24 55,8 10 10
Hobbock SP 26L 284x430 Amarelo 42,0 29,0 40,0
SikaLastomer-710 HA Cinza 27 Kg 15 42,5 - -
SikaLastomer-710 Preto 27 Kg 15 42,5 - -
SikaLastomer-711 Preto 27 Kg 15 42,5 - -
SikaLastomer-710 Cinza 27 Kg 15 42,5 - -
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APENDICE F — Levantamento das medidas do armazém de embalagens
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APENDICE G — Novo Layout do setor de embalagens em 2D

Legenda
Salg de reunites/Gabinete

Simbolos  |Descrigdo

Marcagac nc pavimento

Ammazém intermédio O Zena de Rotulagem
das embalagens | Estantaria
Y Gabinete - Setas de fluxo
'
d— d—
Gabinete |e=E=lr=wrir=l|
HER
Vista lateral Vista frontal
da estantaria da estantaria

Empilhador

Layout do setor de Rotulagem ISBP o

Representacio do fayout inicial

Diogo Alves

Dezembro 2019 S/ esc.
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APENDICE H — Pedido de orcamento de maquina de rotular
Ovar, 15 de Novembro de 2018 Sika Portugal

SA., A CONSTRUIR COMFIANCA

A IndusStock

A/C: Eng.2 Jodo Ferreira,

Vimos por este meio solicitar o orcamento da mdaquina de rotulagem, tendo em consideracao
as especificidades abaixo indicadas:

e Trabalho com embalagens cdénicas plasticas e metdlicas, havendo diferentes
referenciacdes do posicionamento;

e Embalagens com dimensGes maximas de: 46,4 x 20,5 cm e 33,5 x 31,5 cm (altura x
didmetro); e minimas de: 7,8 x 23,7cm e 13,5x 11 cm;

e Devido ao formato das embalagens, possibilidade de incorporar pratos pneumaticos
para evitar a subida da embalagem ao longo da rotacao;

e 2 Postos de etiquetagem preparadas para trabalhar em simultaneo, e ajustaveis em
altura para etiquetar nos sentidos transversais e longitudinais;

e Rotulo com dimensdes maximas de: 19 x 35 cm e 15 x 42,5 cm (altura x
comprimento); e minimas de 0,10 x 0,10 cm e 6,5 x 22 cm;

e Manual da maquinaem PT;

e Marcagdo e Certificado CE;

e Lista de pegas (componentes, TAG, marca e modelo);

e Esquemas elétricos e pneumaticos;

e Desenhos Técnicos;

e Proposta com contrato de manutencdo;

e Comissionamento da maquina (formagdo inicial, acompanhamento das primeiros
instantes da maquina com inspegdes visuais de modo a perceber se o funcionamento
estd em conformidade).

Nota 1: Até 12/2019 existe uma limitagdo em todos os rétulos de 21,6 cm de altura, como tal a
maquina deve ter a possibilidade de ser adaptada a novas dimensdes até um mdaximo de 25 cm.
Nota 2: Serd enviado, via e-mail, um documento detalhado das embalagens e produtos a
considerar.

Solicitamos o orgamento com preco, forma de pagamento, prazo de envio e montagem.

Agradecemos desde ja a atengdo e com os melhores Cumprimentos,

Diogo Alves

A CONSTRUIR CONFIANCA

Sika Portugal - Produtos Construgdo eIndustria, SA
Rua Jodo Oliveira Ramos - 3880-009 Ovar
Phone: +351 256 579 100
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