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Aos meus pais
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Resumo

Existe uma necessidade progressiva das empresas otimizarem 0s Seus processos devido ao
mercado competitivo em que se inserem atualmente, podendo revelar onde o seu produto difere
dos produtos ja existentes no mercado. S6 assim é possivel obter margens rentaveis, reduzir
varios desperdicios associados a tarefas e operagcfes e aumentar os niveis da produtividade.

Constatou-se que na Unidade de Producéo de rolhas de cortica se verifica a necessidade de
alterar o tipo de embalagem interna utilizada, a fim de diminuir custos logisticos e aumentar os
indicadores de Seguranca, Qualidade, Producéo e Custo.

Apobs uma primeira fase, concluiu-se que, o tipo de embalagem utilizada atualmente (sacos de
rafia) constitui um conjunto de desperdicios a varios niveis. Portanto, foi efetuada uma anélise
e identificadas alternativas a este nivel.

Posteriormente a identificacdo da embalagem a ser utilizada, a segunda fase, desenvolvida
maioritariamente no chdo da fabrica, foi necessario identificar o nimero de contentores
necessarios para continuar com todo o processo de producdo de rolhas, sem que a sua
produtividade fosse afetada. Efetuaram-se os calculos do investimento necessario, para que
ainda durante esta fase, fosse possivel concluir se estariamos perante um investimento
financeiramente sustentavel para a empresa.

Em relacdo a ultima fase, implementacdo de um projeto piloto, apenas se efetuou uma analise
superficial, uma vez que a sua concretizacdo nao foi possivel por questdes de tempo e pela
altura do ano em que foi desenvolvida (encerramento de ano financeiro). Assim, identificaram-
se as areas onde todo o processo se iria desenrolar, efetuaram-se os calculos possiveis e
retiraram-se algumas conclusdes.

Para auxiliar o trabalho futuro, foi desenvolvido um manual pratico, apresentado num dos
capitulos, de forma a implementar o projeto piloto.

Em suma, foram obtidos um conjunto de dados importantes, que terdo que ser validados pelo
projeto piloto, e que constituem uma mais valia para a empresa, sempre com vista na melhoria
continua dos seus processos logisticos.



Otimization of packaging type of internal logistics processes in a cork
production unit

Companies nowadays feel a progressive need to optimize their processes due to the increasingly
competitive markets they are operating on. They are looking to differentiate their products, thus
making it possible to reach reasonable profit margins, reducing waste associated with tasks and
procedures within production and increasing productivity levels.

It has been made evident that in the Corks Production Unit there is a need to introduce changes,
namely the type of internal packaging, so as to reduce the costs in logistics and elevating
benchmarks of Security, Quality Production and Cost.

During Stage 1, it has been concluded that the current packaging (raffia bags) generates waste
at different levels. As a result, an analysis was conducted and several alternatives were
identified to address this issue.

After identifying the type of packaging used, Stage Two (which took place mainly on the plant
floor) focused on checking the number of containers that the entire process of production of
corks would require, without affecting its productivity levels. Several calculations were made
S0 as to estimate possible investments to be carried out by the company and conclude whether
or not it would be profitable for the company.

Stage 3 (the last of the process) consisted in implementing a pilot-project. Only a superficial
analysis was conducted, once that its full implementation was not possible on account of the
available time for the operation, as well as the time of the year it occurred in (the ending of the
fiscal year). The areas to which the project would be applied were identified, calculations were
made and some conclusions were reached.

With the purpose of guiding future work, a practical manual was developed so as to implement
the pilot-project. This manual has been included in one of the chapter of the thesis.

In conclusion, it must be said that the pilot-project should be fully implemented in order to
verify if the proposed solutions represent an added-value to the company, always keeping in
mind the continuous improvement of its processes within the logistics department.
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Siglas

CSP1 — Cork Supply Portugal 1 - Unidade de rolhas naturais

CSP2 — Cork Supply Portugal 2 - Unidade de acabamento da Europa
CSP3 — Cork Supply Portugal 3 - Unidade de preparagédo da cortica
CSP4 — Cork Supply Portugal 4 - Unidade de rolhas técnicas
DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve and Control

DS100 — Dry soak inspection (100%) — Maceracéo a seco

DSL - Double Sorting Line — Linha dupla de escolha eletronica
FTE — Full Time Equivalent

IPOP — Industrial Proof of Principle — Prova de conceito industrial
JIT —Just in Time

PDCA - Plan, do, check, act

ROI — Return On Investment — Retorno do Investimento

SDCA - Standardize, do, check, act

TCA — Tricloanisol

TIMWOOD - Transport, Inventory, Motion, Waiting, Over processing, Over production,
Defects

VSM - Value Stream Mapping
WIM — Wash, INNOCORK®, Make-up
WIP — Work in Process

Glossario

Colmatagem: operacdo que consiste em obturar os poros das rolhas de cortica natural com uma
mistura feita a base de cola e de pd de cortica, proveniente do acabamento das rolhas e dos
discos, de forma a melhorar a apresentacao das rolhas e a qualidade de vedacéo.

Fabricacao: denominacéo utilizada pela empresa que representa o processo do fabrico de uma
rolha.

Gemba — Palavra de origem japonesa que significa “chdo de fabrica”.
Lavacdo: denominacdo utilizada pela empresa que representa o processo de lavagem de rolhas.

Paletizar: denominacdo utilizada pela empresa que representa o processo de empilhar os sacos
em paletes.
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1 Introducao

No ambito da dissertacéo realizada no final do curso de Mestrado em Engenharia Electrotécnica
e de Computadores, no ramo de Automacdo e especializacdo em Gestdo Industrial, da
Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto, foi proposto o projeto de Lean Logistics
na unidade de rolhas naturais (CSP1), da empresa Cork Supply Portugal, S.A.

Muito brevemente, o projeto incidiu sobre a aplicacdo de um conjunto de ferramentas de
melhoria continua para a otimizacao de processos logisticos na unidade de rolhas naturais. O
objetivo centrou-se na alteracdo do tipo de embalagem, que terd& como consequéncia a
diminuigdo de custos logisticos e 0 aumento de indicadores tais como de seguranca e qualidade.

Durante este primeiro capitulo, sera feita uma apresentacdo da empresa e o0 enquadramento do
projeto bem como os objetivos esperados e a metodologia abordada para alcancar esses
objetivos. Serd também apresentada a estrutura da dissertacéo.

1.1 Enquadramento do projeto e motivacao

A necessidade surge da indicacdo de que, nos ultimos cinco anos, a produtividade da Unidade
de Rolhas Naturais se tem mantido praticamente constante e na casa das 723 rolhas por hora
homem, como é visivel na Figura 1 .

Como o comércio de rolha é sazonal, e consequentemente a sua producéo também, identificam-
se algumas alturas do ano em que a producéo é elevada e outras em que se verifica o contrario.

Produtividade da Unidade de Rolhas Naturais (CSP1)
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Figura 1 - Produtividade da Unidade de Rolhas Naturais

Verificou-se uma oportunidade de melhoria no tipo de embalagem usado em todo 0 processo
produtivo, onde neste momento sdo usados sacos de réafia.

Os sacos de rafia apresentam um periodo de reutilizagéo relativamente baixo (cerca de 6 meses)

e associado a estes verificam-se tarefas que ndo acrescentam valor ao produto final. E

1
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fisicamente complicado manusear os sacos para formar paletes e consequentemente também se
torna dificil 0 acesso aos sacos existentes no centro da palete. Por outro lado, 0 saco apresenta
grande flexibilidade para armazenar pequenas quantidades e € possivel identificar o tipo de
rolhas no seu interior devido ao sistema de cores adaptado.

Esta alteracdo visa a diminuicdo de desperdicios associados a atividades sem valor acrescentado
para o produto final.

Atualmente, ap6s o fabrico da rolha, todo o seu percurso na unidade é efetuado com uso de
sacos de rafia. Na saida de cada seccdo o operario procede ao ensacamento das rolhas, fecha o
saco, cosendo-o, paletiza e encaminha-o para outra sec¢io. A chegada da proxima seccio, outro
operario precisa de retirar saco a saco da palete, descoser e s6 depois pode proceder ao trabalho
com a rolha. A estas atividades, estdo associados custos logisticos pela abertura e fecho dos
sacos e movimentacao dos operarios, sendo por isso considerados desperdicios.

Ao serem aplicadas metodologias de melhoria continua para a solucdo destes processos
logisticos, pretende-se implementar um projeto piloto que valide o estudo efetuado.

E objetivo da empresa, aplicar este tipo de ferramentas a outras seccdes a fim de aumentar
indicadores de seguranca e qualidade. E por isso importante obter uma validacdo posterior de
todo o estudo efetuado.

O projeto insere-se no plano estratégico de atividades da Cork Supply Portugal, S.A. para 0s
anos de 2017 e 2018.

1.2 A Cork Supply

Jochen Michalski, atual Presidente, fundou a Cork Supply em 1981, no Norte da California,
numa grande regido vinicola. Durante as trés décadas seguintes a empresa expandiu-se para a
América do Norte, América do Sul, Australia, Africa do Sul, China e Europa. E neste Gltimo
continente, mais precisamente em Portugal, que se situa a producgdo global e a sede de
Investigacdo e Desenvolvimento. E, atualmente, um dos maiores produtores e fornecedores de
rolhas naturais para a exigente industria de vinhos (Cork Supply 2017).

Em Portugal, fundada em 1995, a empresa divide-se em vérias unidades:

e Cork Supply Portugal 1 (CSP1) unidade de rolhas naturais - em Séo Paio de Oleiros;

e Cork Supply Portugal 2 (CSP2) unidade de acabamento da Europa- em Rio Meéo;

e Cork Supply Portugal 3 (CSP3) unidade de preparacgéo da cortica - no Montijo;

e Cork Supply Portugal 4 (CSP4) unidade de rolhas técnicas - em S&o Jodo de Ver.

A Cork Supply tem como objetivo produzir e distribuir um produto com qualidade superior,
tendo sempre em vista a criagdo de parcerias e novos clientes, bem como o desenvolvimento e
inovacao do produto.

A sua filosofia rege-se pela satisfacdo do cliente, devendo este fator a garantia da qualidade,
implementacéo de préticas sustentaveis e inovacao.

E na unidade de rolhas naturais que se verifica a necessidade da alteragdo do tipo de embalagem,
e como tal é nesta unidade que o projeto foi desenvolvido, mais precisamente no departamento
de Engenharia de Processo.

1.3 Objetivos do projeto

Este projeto surge da necessidade da empresa otimizar os seus processos logisticos internos,
tornando-os mais eficientes. Assim sendo, sdo principais objetivos:
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e Desenvolver um modelo conceptual que caracterize a atualidade do sistema logistico
interno da empresa;

e Identificar os locais que verifiguem uma oportunidade de melhoria;

e Caracterizar as propostas de melhorias, que conduzem a diminui¢do de desperdicio,
utilizando ferramentas Lean.

Através da concretizacdo destes objetivos, espera-se que todo o processo logistico interno se
torne mais eficiente e que, consequentemente, se verifiqgue um aumento da produtividade.

1.4 Metodologia seguida no projeto

Uma vez que a dissertacdo se insere num ambiente empresarial, foi imprescindivel dedicar os
primeiros dias ao conhecimento da empresa e de todos 0s processos intervenientes, ou mesmo
paralelos, ao projeto. Apos isto, foi estabelecida a seguinte metodologia de trabalho, baseada
no ciclo Plan, Do, Check, Act (PDCA) e no Relatério A3 (Anexo G):

e Avaliacdo e inicio: Durante a primeira fase, foram identificados os objetivos atraves da
descricdo do problema proposto e foram recolhidos dados para a melhor percecéo do
problema. Foi durante esta etapa que se verificou a necessidade de questionar varios
colaboradores de modo a perceber os processos logisticos de cada area para em conjunto
identificar os locais de desperdicio.

e Execucdo: A segunda etapa foi dedicada a identificacdo do problema em concreto e a
aplicacdo de ferramentas para o esboco de solugbes. Esta fase desenrolou-se,
praticamente na totalidade, no gemba.

o ldentificacdo do Problema: Num primeiro periodo, dando continuidade ao que
se verificou na primeira fase, foi necessario analisar as areas intervenientes, cada
uma em separado. Foram obtidas informac@es e ainda foi necessario questionar
diversos colaboradores de cada area.

o Esboco de Solugdes: Apos perceber os locais onde se verificariam possiveis
oportunidades de melhoria, foram desenvolvidos documentos para a analise do
problema (desenhos de layout, calculos de custos, investimentos, retornos, etc.)

e Analise: A fase final dedicou-se sobretudo a analise critica das solu¢des desenvolvidas,
verificando se os objetivos foram realmente alcangados.

1.5 Estrutura da dissertacao

A estrutura da dissertacao foi sendo construida a medida que o projeto foi sendo desenvolvido.

No primeiro capitulo, é apresentada a empresa e identificada a unidade onde o projeto se
desenvolveu, demonstrando-se os principais objetivos e a metodologia seguida durante o
projeto de dissertacao.

O segundo capitulo, é constituido pelo enquadramento tedrico que auxiliou o desenvolvimento
do projeto. Neste capitulo sdo expostos os conceitos e métodos relacionados com o tema da
dissertacdo, como uniformizacéo de processos, mapeamento de cadeias de valor, relatérios A3,
retornos de investimento e periodos de retorno dos investimentos.

No terceiro capitulo, é apresentado um mapa conceptual da situacao atual, onde séo explicados
todos os processos existentes na unidade de rolhas naturais, incluindo o percurso das rolhas ao
longo dos mesmos. E, ainda, feita uma anélise dos processos existentes em relacdo a
desperdicios associados ao manuseamento de sacos e em relagdo a seguranga dos operarios.

No quarto capitulo, sdo descritas as areas onde se identifica a oportunidade de melhoria e feita
uma analise do investimento necessario. Sendo essencial verificar a viabilidade do
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investimento, também é calculado o seu retorno para cada area. Com o objetivo de averiguar o
investimento necessario para automatizar a fabrica, também é analisada uma alternativa full
automatic.

No quinto capitulo apresenta-se a proposta de uma prova de conceito industrial, vulgarmente
designado por projeto piloto, descrevendo todas as alteracdes necessarias nos processos e todo
0 seu investimento.

Por fim, no sexto capitulo, sdo descritas as conclusdes finais do projeto bem como propostas de
trabalho futuro.
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2 Enquadramento Tedrico

No presente capitulo sdo apresentadas as ferramentas que constituiram a base de conhecimento
para a elaboracdo da dissertacdo. As ferramentas utilizadas centraram-se, principalmente, na
filosofia Lean e 6 Sigma.

2.1 Filosofia Lean Thinking

Inicialmente utilizado por JP Womack e DT Jones, o lean thinking nasceu de um estudo da
gestdo do Japdo, com obra publicada em 1990 designada por “The machine that changed the
world”, onde os autores fazem referéncia ao automovel, que tal como o titulo indica
revolucionou o mundo.

A filosofia lean thinking teve origem num sistema de gestdo que se baseava no conceito de
diminuicdo continua de desperdicios, quer nos stocks existentes, quer nas esperas ao longo da
cadeia de abastecimento. Ao reduzir os desperdicios, a capacidade de competir no mercado €
reforcada, uma vez que torna a empresa mais flexivel (Pinto 2008).

Para a implementac&o da filosofia Lean s&o utilizadas varias ferramentas como, por exemplo,
0s 5S, mapeamento da cadeia de valor (VSM), uniformizacdo de processos, gestdo visual,
Kaizen e sistema de controlo kanban.

2.1.1 Principios basicos

Womack e Jones nomearam cinco principios do lean thinking. O primeiro principio diz respeito
a criacao de valor e identifica todas as caracteristicas ou atributos que o cliente pretende para o
produto ou servico. E também o mais importante, pois é este principio que despoleta atividades
e justifica todo o esfor¢o investido. Em segundo lugar, apresenta-se a cadeia de valor onde sdo
desencadeadas todas as etapas que dao lugar & criacdo do produto com as especificacdes
pretendidas pelo cliente. O terceiro principio refere-se a organizacdo da cadeia de valor,
otimizando o seu fluxo, de forma a ndo introduzir etapas que ndo acrescentam valor ao produto,
tornando-a mais fluida. O quarto principio consiste em aplicar o sistema pull, em que o cliente
é que desencadeia a acdo de producdo do que deseja e quando deseja. O quinto principio
incentiva a pratica de melhoria continua na medida que apenas atividades que acrescentam valor
devem ser consideradas, direcionando-se para a ideia de perfeicéo.

Recentemente, verifica-se que alguns autores introduziram mais dois principios. Devem
conhecer-se todos 0s intervenientes nos processos de forma a ndo negligenciar colaboradores
intermédios. Ainda nesta perspetiva, a empresa deve centrar-se mais no cliente final e ndo no
intermédio, pois foi esse cliente que despoletou toda a producdo. Por ultimo deve inovar-se
constantemente, criando novos produtos e consequentemente novos processos (Pinto 2009).
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2.1.2 Beneficios

Como o lean thinking se adequa a qualquer tipo de organizacéo ou atividade, é possivel observar
melhorias nos niveis de desempenho, enquanto se aumentavam os servicos ao cliente, reduzindo
stocks e erros (Pinto 2008). Os beneficios, que dependem de organizacdo para organizacao,
verificam-se sobretudo no crescimento do negdcio, aumento de produtividade, reducdes de
stocks, lead times, acidentes de trabalho e aumento da qualidade do produto ou servico.

Alguns indicadores como o crescimento do neg6cio, o aumento da produtividade, a capacidade
de resposta a pedidos do cliente, a qualidade do produto ou servico, e associando ainda a
reducdo de acidentes e stocks, podem ser resultantes da aplicacdo deste pensamento.

2.1.3 As 7 fontes de desperdicios (muda)

Do japonés muda, os desperdicios podem corresponder a uma grande percentagem das
atividades totais de trabalho. Drucker (1980) afirma que “Nao ha nada mais inutil do que fazer
de forma eficiente algo que nunca deveria ter sido feito”(Pinto 2009). As sete originais fontes
de desperdicio, muitas vezes referenciadas pelo acronimo TIMWOOD (transport, inventory,
motion, waiting, over processing, over production, defects), sdo:

e Transportes desnecessarios: é onde se encontra a maior dificuldade pois ndo se espera
eliminar todas as deslocacdes excessivas do material. Deve tentar perceber-se onde é
possivel reduzir as distancias de deslocacbes. Muitas das vezes os produtos sofrem
danos fisicos nas deslocacgdes entre posicdes;

e Excessos de stocks: significa ter em excesso matéria prima ou mesmo produto acabado
retidos na fabrica, muitas vezes provocado pela antecipacdo da producdo. O stock
conduz a custos adicionais da empresa;

e MovimentacOes desnecessarias: tal como o nome indica, refere-se a todas as
deslocacGes que o operario efetua, que ndo sdo necessarias a execucao do trabalho.
Deve-se grande parte ao incorreto layout ou falta de formacao;

e Esperas: originam periodos irregulares, uma vez que estdo envolvidas todas as acoes
que resultam de esperas, como avarias de equipamento, paragem do operario, atrasos de
entregas, problemas de layout;

e Excesso de Processos: faz referéncia a todo o esforco e tempo dispensado a processar
materiais, ndo adicionando valor ao produto final. Maioritariamente, resulta da
utilizacdo incorreta de equipamentos, procedimentos incorretos ou mesmo aplicacédo de
recursos de forma inapropriada;

e Excesso Producéo: sendo a categoria mais penalizante, significa produzir mais produto
do que aquele que o cliente necessita. Por vezes, antecipa-se a produ¢do com vista numa
previsdo do pedido do cliente. Estdo associados a esta atividade esfor¢os que ndo séo
necessarios. E frequente em empresas que apresentam grandes lotes de producdo,
tentando assim minimizar setups das maquinas. Geram o consumo de recursos
inapropriado e excessos de stocks;

e Defeitos: produto que, por alguma razdo, ndo cumpre 0s requisitos do cliente como no
caso da qualidade. Podem, por isso, ser submetidos a rework, aumentando o consumo
de mdo-de-obra despendida. Quando se encontra uma taxa elevada de defeitos deve
tentar encontrar-se a origem do problema no gemba.

Segundo Pinto (2008), a maior fonte de desperdicio e também a mais importante € nao
aproveitar os recursos humanos (conhecimento e experiencia).
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2.2 Uniformizacao de Processos

Uniformizar, normalizar ou padronizar um processo ou operacao, significa que qualquer que
seja 0 operador vai realizar a sua fungdo sempre do mesmo modo e usando as mesmas
ferramentas. Uma vez que todos os processos se encontram uniformizados e documentados, é
possivel garantir estabilidade de operacGes e mais facilmente se formam operarios.

Aquando a uniformizacao de processos e todos os recursos utilizados para os desenvolver, a
empresa garante que as suas operagdes sdo efetuadas sem oscilagbes, garantindo a sua
consisténcia (Pinto 2008).

Por norma, € deste conceito que surge o ciclo SDCA (standardize, do, check, act) que difere do
ciclo PDCA (plan, do, check, act) apenas na primeira etapa (plan):

e Standardize: conhecer o método padronizado;

e Do: executar a operacdo de acordo com o padrao;
e Check: verificar o cumprimento do padrao;

e Act: atuar corretivamente sobre as falhas.

2.3 Os Cinco S (595)

Tendo origem no Japdo, 0s 5S apresentam-se como um conjunto de praticas que procuram a
reducdo do desperdicio e a melhoria do desempenho das pessoas e processos atraves de uma
abordagem muito simples que assenta na manutengdo das condigdes Otimas dos locais de
trabalho (Pinto 2009).

A sua nomenclatura deve-se ao facto de fazer referéncia a cinco palavras, japonesas, iniciadas
por S:

e Seiri (organizacdo): No posto de trabalho devem, apenas, constar os materiais
necessarios para desempenhar as fungdes produtivas;

e Seiton (arrumacéao): Deve ser definido um local para cada material identificado no
seiri. Devem estar identificados, com recurso a etiquetas visuais e a sua distancia deve
depender da necessidade de utilizacdo (manter mais perto o mais utilizado);

e Seiso (limpeza): Cada colaborador deve ser responsavel pela limpeza do seu posto de
trabalho ou de uma area que lhe seja atribuida;

e Seiketsu (normalizacédo): Todas as atividades anteriores (organizagdo, arrumagao e
limpeza) devem ser sistematicas, isto €, desempenhadas sempre da mesma forma. Esta
pratica deve ser aplicada a todos os postos de trabalho;

e Shitsuke (autodisciplina): Pretende-se que sejam cumpridas todas as praticas
anteriores, tendo em conta a autodisciplina e empenho.

Atualmente, verifica-se que as empresas tendem a acrescentar o sexto S, a seguranca, em todos
0s processos que desempenham (Figura 2). Quer isto dizer que a seguranca é uma pratica
imprescindivel para a realizacdo dos 5S anteriores.
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Seguranca Organizacgdo

Seguranga
Autodisciplina Arrumacgado
6S
Seguranca Seguranga
Normalizagdo Limpeza

Seguranga

Figura 2 - Os 6S (adaptado de (Pinto 2009))

2.4 Mapeamento da Cadeia de Valor

VSM (value stream mapping) ou mapeamento da cadeia de valor é o método que permite
observar o percurso do produto ou servico (processos e informacgdes necessarias), desde o seu
inicio até a entrega ao cliente final (Pinto 2008).

O mapeamento torna-se Gtil na medida em que, quando aplicado a cadeia de abastecimento, a
reducdo de desperdicio se relaciona diretamente com a otimizacdo de atividades que
acrescentam valor ao produto e a eliminagdo das atividades que ndo acrescentam valor. Assim,
foca-se na reducdo do lead time.

Esta técnica é muito utilizada pela sua vantagem em visualizar tanto o fluxo do produto, como
o fluxo de informacgGes ao longo dos varios processos e em qualquer momento é possivel
classificar o produto ou servi¢o em termos de fase, intervenientes e tempos.

2.5 Kanban

O sistema kanban, desenvolvido pela Toyota, é uma ferramenta de controlo de fluxo de
materiais, no gemba, e significa cartdo ou sinal. Este sistema de controlo esta associado a um
sistema pull e foca-se na reducédo de custos de producdo e custos de stock entre processos.

Ao basear o seu sistema em “puxar” a produgdo, o kanban € utilizado para gerir a movimentagao
de materiais e informacdes. Para destacar o produto final, este sistema garante que todo o fluxo
de operagdes é comandado pelo cliente final. Assim, @ medida que o produto final vai sendo
consumido, ou entregue, é informado a estacdo antecedente que pode iniciar a producao de um
novo produto (Pinto 2008).

Esta ferramenta deve ser utilizada juntamente com o conceito de supermercado que no setor
fabril designam areas de armazenamento estrategicamente colocadas a fim de abastecer os
diferentes setores ao longo da cadeia. O supermercado € um espaco fisico, muito semelhante a
um armazém, que aloca varios materiais em estantes, previamente enderecadas. Quando
requisitados, os produtos sdo rapidamente encontrados uma vez que em cada endereco apenas
existe um tipo de produto (Pinto 2008).

2.6 Relatoério A3

O relatorio A3, tal como o nome indica, € um documento desenvolvido com recurso a uma
folha de tamanho normalizado A3. Assim, é possivel colocar apenas numa folha e de forma
sucinta o problema em discusséo, recorrendo a graficos e imagens.
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Consideram-se importantes, para a elaboracdo de um relatorio A3, 0s seguintes topicos:

e Background: contexto e circunstancias onde o problema se insere e 0 porqué. Deve
focar-se no problema e ndo numa solucao;

e Situacao atual: descricdo clara do sistema que esta a produzir o problema, com recurso
a elementos visuais (gréaficos pareto, desenhos, mapas);

e Objetivo: 0 que se espera, especificamente, com a resolugéo deste problema;

e Anadlise da causa: estudo sistematico do problema para descobrir a sua origem. E
aconselhavel a utilizacdo de elementos visuais como o diagramas de Ishikawa. Deve ser
aplicado o método dos 5W’s (five whys) que consiste em, ap0ds identificadas as causas
do problema, perguntar o porqué de ter acontecido cinco vezes.

e Estratégia: O que € necessario implementar e quais sdo os principais resultados
esperados. Deve definir-se quem faz, o que faz e quando faz. Apds obter estas respostas,
as solucdes devem ser implementadas.

e Seguimento: Medem-se novamente 0s processos. Caso o problema ja ndo se confirme,
seguem-se as conclusdes. Caso contrario, deve reiniciar-se novamente todo o processo
a fim de averiguar se todas as causas foram identificadas, a estratégia bem definida e a
implementacdo bem-sucedida.

Este relatorio baseia-se no ciclo DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve and Control),
utilizado em melhoria continua, que se insere na metodologia 6Sigma e tem como fundamento
a definicdo, medicdo, analise, melhoria e o controlo do problema construido sobre o ciclo
PDCA.

2.7 Retorno de Investimento

O retorno do investimento, ROI (Return on Investment) € uma métrica utilizada para medir a
eficiéncia de um investimento e apresenta os seus beneficios em relacdo ao custo do projeto.

O valor do retorno, em percentagem, é, normalmente calculado, segundo a equacédo 2.1 (Pulliam
Phillips and Phillips 2007):

GI-CI
ROI = o (21)

Onde:

g(ljlé 0 ganho do_ investimento, e

Cl, é o custo do investimento

Assim, se o resultado for positivo, significa que os retornos excedem o investimento, e entao
trata-se de um investimento a considerar. Por outro lado, se a percentagem for negativa,
significa que os custos excedem o0s retornos e, portanto, o investimento ndo deve ser
considerado.

é o retorno do investimento

Este célculo apresenta-se como uma excelente ferramenta de analise répida, sobre vérias
perspetivas apresentadas, e que permitem averiguar se o investimento deve ser aplicado. A
escolha do investimento deve ser feita de acordo com o maior valor da percentagem obtida.

O ROI torna-se uma ferramenta limitada, na medida em que, por vezes, ndo sao contabilizados
certos custos. Além disso, o seu célculo pode, facilmente, ser manipulado por quem o calcula.
Deve, por isso, ser acompanhado por outras ferramentas de analise de custo.
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2.7.1 Payback
O periodo de retorno, payback, corresponde ao tempo, em anos, em que se verifica a
recuperacdo do investimento no projeto, e calcula-se através da equagéo 2.2:

Iinicial
Bpp

Payback = (2.2)

Onde:

P, é 0 periodo de retorno | _ .
linicial, € o investimento inicial, e
Bpp, é o beneficio por periodo

Este indicador aconselha a escolha de um projeto, pois quanto mais baixo for o seu valor, mais
rentavel sera o projeto.

2.8 Medicao de tempos de trabalho

O método de medicdo de tempos surge na industria no século XIX, através de F.W. Taylor,
aquando a aplicacéo da divisdo de trabalho em tarefas repetitivas. Apos essa fase, questionou-
se sobre qual a melhor maneira de executar uma tarefa e ainda qual seria o trabalho diario a
executar por cada operario de forma a otimizar o trabalho em grupo (PRONACI, 2003).

O principal objetivo deste método é definir padrbes de tempos para determinado trabalho. S6
assim € possivel programar trabalho e alocar capacidade, delimitar objetivos para motivar o
trabalho, avaliar o desempenho dos trabalhadores e encontrar pontos referéncia de melhoria.

Existem, entdo, quatro métodos que possibilitam o estudo (Stevenson 2002):
e Cronometragem: Utilizacdo de um crondmetro para determinar o tempo;

e Historico dos tempos: Combinagdo de tempos equivalentes, existentes numa base de
dados;

e Amostragem de trabalho: Registo de observacdes aleatdrias de um trabalhador;

e Tempos pré-determinados: Soma de tempos genéricos existentes, desenvolvidos em
laboratorio.

Por ser o0 mais direto, 0 método da cronometragem é o mais utilizado e € dividido nos seguintes
passos, por esta ordem:

A. Definir o tipo de trabalho que se vai cronometrar e comunicar ao operario

E necessario verificar se a duragio do trabalho permite as cronometragens, isto é, que o trabalho
ndo tenha uma duracdo tdo elevada que ndo permita varias observacgdes, ou tao reduzida que
nédo permita nenhuma observagéo.

Por outro lado, é necessario explicar o procedimento ao operario, para que um possivel
desconforto ndo seja evidenciado na duragdo do trabalho e consequentemente na sua medigé&o.

B. Determinar o numero de ciclos a cronometrar

Como o numero de ciclos a cronometrar (n) depende de varios fatores, presentes na equacao
2.3, muitas vezes € considerado, primeiro, 0 nimero de ciclos a observar e consequentemente
este calculo ndo é efetuado.
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n= (ﬁ)z 2.3)

ax

3

o0 tamanho da amostra (nimero de ciclos)
o0 desvio padrdo para o nivel confianca desejado
0 desvio padrdo da amostra

a precisao da estimativa, e

0 tempo médio da amostra

C. Avaliar o desempenho do operario

O tempo normal (observado) é o resultado da média das observacdes efetuadas e deve ser
ajustado para o desempenho do trabalhador (equagédo 2.4). Devido a cronometragem do seu
trabalho, o operario pode apresentar alguma presséo e, por isso, pode estar mais lento, ou mais
rapido do que o habitual.

TN = TO X FD 2.4)

Onde:

TN, é o tempo normal (observado)
TO, € o tempo observado, e
FD, é o fator de desempenho

O fator de desempenho do operario é avaliado como 1 para um desempenho normal, menor que
1 caso o desempenho seja inferior ao que é habitual, e maior que 1 para o caso de ser superior
ao habitual.

D. Calcular o tempo standard

O tempo standard € o tempo que o operario demora a fazer o trabalho, incluindo algumas
interrupcOes tanto a nivel pessoal (descanso e beber agua), como interrupcles inevitaveis para
manutencdo de maquinas ou espera por materiais.

Assim sendo, aplica-se um fator toleréncia, baseado no tempo de trabalho, presente na equagéo
2.5:

TS =TN X (1+FT) (2.5)
Onde:
TS, é o tempo standard
TN, é o tempo normal, e
FT, é o fator de tolerancia

A medicdo através da cronometragem, é um metodo rapido e eficaz de obter tempos de trabalho
de forma a perceber onde se encontra o principal desperdicio de tempo associado a tarefas. E
através deste método que muitas vezes se desencadeia a necessidade de aplicar ferramentas de
melhoria continua (PRONACI 2003).
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3 Mapa conceptual da situacao atual

A unidade de rolhas naturais situada em S. Paio de Oleiros, construida em 2007, abrange mais
de 14 mil metros quadrados e incorpora o laboratério de desenvolvimento e inovacéo no setor
da cortica, a fabrica de producéo e o armazém, bem como o sistema INNOCORK® que garante
a qualidade das rolhas, os escritdrios e o servico de apoio ao cliente.

Atualmente, emprega cerca de 100 funcionarios que trabalham diariamente para manter o titulo
de qualidade de exceléncia de cerca de 300 milhdes de rolhas vendidas anualmente.

3.1 Processo Produtivo

A esta unidade chega a cortica, que vem da CSP3, devidamente preparada uma vez que ja foi
cozida e estabilizada através de processos de alta eficiéncia. Apds a rececdo das placas de
cortica inicia-se o processo de fabrico das rolhas (Figura 3).

Muito resumidamente, a rolha é criada na primeira etapa (Fabricacdo), seguindo até ao WIM
(wash, INNOCORK®, make-up) onde é feita a lavacio da rolha e a desodorizagio. Procede-se
a separacgdo por qualidades no DSL (double sorting line) e caso, o cliente pretenda, a rolha sofre
alguns processos extra (revestimento e densidades), caso contrario segue para expedicdo
(logistica).

N Densidades e

Figura 3 - Processo de producdo

3.1.1 Fabricacéao

No inicio do processo, a rolha provém de dois locais: do fabrico interno da CSP1 ou entdo de
compras externas.

No caso das compras, a chegada a CSP1, seguem diretamente para 0 WIM.

Relativamente a fabricacédo das rolhas na CSP1 (Figura 4), o processo inicia-se com o corte da
cortica, em rabanadas, processo industrialmente conhecido como rabaneagdo. Atualmente,
existem 4 postos de rabaneacao: 2 que alimentam as brocas semiautomaticas e 2 que alimentam
as brocas automaticas.

De seguida, da-se o processo de brocagem, onde um tubo cilindrico perfura as rabanadas, este
€ 0 processo que origina a rolha. Existem 2 tipos de brocas: as semiautomaticas, onde o operéario
insere a rabanada para que seja perfurada, tendo em atencéo o melhor sitio, com mais qualidade
e menos defeitos; e as automaticas, onde o operario insere a rabanada e a broca perfura toda a
rabanada. Desta etapa resultam outros produtos que podem ser utilizados tanto para o fabrico
de rolhas técnicas como para a construgéo.

12
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Todas as rolhas produzidas até entdo alimentam o posto de triagem originando a primeira
escolha eletronica. Uma vez selecionadas, as rolhas séo transportadas em carros para a estufa
onde se d& a pré-secagem, processo que reduz o teor de humidade das rolhas.

Na retificacéo, as rolhas séo sujeitas a um conjunto de operagdes para que se verifiguem uma
combinacéo de caracteristicas: Poncagem e Topejamento. Inicialmente, na maquina de pongar,
realiza-se um ajuste no didmetro, tornando a sua superficie mais regular. Na maquina de topejar,
0s topos da rolha sdo lixados para confirmar o comprimento correto da rolha.

Por Gltimo, realiza-se a escolha eletronica de acordo com a qualidade visual da rolha, obtendo
no final rolhas de qualidades Extra (1111), Superior (1010), 1° (0101), 2° (0202), 3° (0303), 4°
(0404) e 5° (0505). Durante a escolha eletronica, também é feita a contagem das rolhas.

Atualmente, a saida da escolha eletronica apresenta duas filas que poderdo conter os calibres
45x24,2 ou 49x24,2 com as qualidades Extra, Superior, Primeiro, Segundo, Terceiro, Quarto e
Quinto.

A producdo pode ser feita para os dois calibres, verificando-se assim, a saida da escolha
eletrénica, duas filas de iguais referéncias para 0 mesmo calibre. Caso se esteja a fabricar os
dois calibres, a saida da escolha eletroncia, cada calibre dirige-se a uma fila.

Figura 4 - Planta da Fabricacéo

Relativamente a compras externas, ha dois tipos de rolhas: as naturais e as lavadas. Quando as
rolhas naturais dao entrada, efetua-se a sua contagem, amostragem e permanecem a aguardar
aprovacdo. Caso sejam aprovadas sdo contadas, ensacadas, paletizadas e colocadas em stock e
posteriormente segue para WIM, caso sejam rejeitadas sdo devolvidas ao fornecedor. Por outro
lado, quando as rolhas lavadas dao entrada, efetua-se apenas a amostragem. As rolhas aprovadas
seguem para WIM e as rejeitadas sdo devolvidas ao fornecedor.

A CSP1 faz ainda uma prestacédo de servigos de rolhas colmatadas ou retificadas.
Desta forma, as rolhas s&o fabricadas, classificadas na escolha eletrénica e contadas.

A qualidade 0505 (5°) n&o se encaminha para a lavacgdo, mas sim para stock, sendo direcionadas
para processos de colmatagem.

A colmatagem € a operagdo que consiste em preencher os poros das rolhas de cortiga natural
com uma mistura elaborada com recurso a cola e pé (resultante do corte) de forma a melhorar
a qualidade visual da rolha e a permitir melhor vedacdo (Celiege 2011).

3.1.2 Lavacao

A lavagéo (Figura 5) é um dos processos mais importantes, e foca-se na desinfegédo da rolha e
ainda na melhoria dos aspetos visuais da sua apresentacao. A lavacao inicia-se pela colocagédo
das rolhas num tambor de eixo horizontal onde depois sdo aplicados os produtos quimicos tais
como oxidantes, hidroxido de sodio, acido citrico, bissulfato de sodio e enzimas.
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Segue-se 0 processo de remocdo de odores estranhos. Patenteado pela Cork Supply Portugal
S.A., 0 INNOCORK® reduz em cerca de 80% a existéncia de odores e gosto a mofo no vinho,
tais como o tricloroanisol (TCA), presentes em rolhas naturais.

Uma vez que a desodorizacdo fica concluida as rolhas sdo contadas, ensacadas. Depois, 0s sacos
sdo colocados em paletes e seguem para stock. SO posteriormente seguem para 0 Double Sorting
Line (DSL).

Figura 5 - Planta do WIM

E ainda nesta seccdo que se procede a realizacdo de algumas atividades extra como o
revestimento de rolhas e a escolha por densidades.

3.1.3 Densidades e Revestimento (make-up)

O processo de controlo de densidades consiste na escolha de rolhas consoante a sua densidade
(massa). O cliente estipula, para um calibre, valores que pretende para a densidade da rolha (um
valor maximo e um valor minimo). A saida obtém-se o mesmo calibre, mas com massas
diferentes: a gama pretendida pelo cliente e a gama que ndo se enquadra nesses valores.

A gama que nao é pretendida, segue para o stock e posteriormente para outro cliente que ndo
possui esse requisito.

O processo de revestimento (make-up) € um processo relativamente simples, em que se aplica
pigmentacéo concedendo a rolha uma melhoria da qualidade visual, tornando a sua superficie
mais homogeneizada.

3.1.4 DSL

Ao DSL (Figura 6), chega inicialmente uma amostra de cada lote trabalhado na lavacéo e
INNOCORK® que é analisada para verificar os requisitos do cliente. Apés verificagéo, as rolhas
sdo enviadas para as linhas através de carros. Nesta fase, o operario faz uma escolha manual
conforme os defeitos: bicho, repasse, verdura, outros, e ainda refugo (qualidade muito baixa).
As restantes rolhas seguem para verificacao eletronica (automatica) que as classifica segundo a
qualidade (acima, alvo, abaixo, mais abaixo) e ainda deteta algum defeito (repasse, bicho,
curtas/compridas) que ndo foi detetado anteriormente pelo operario.

Os defeitos, agrupados por categorias, seguem para outros processos, em que: 0 repasse segue
para cortar, a verdura segue para colmatar, o bicho segue para apara (moer) e a cor para
lavar/revestir. O refugo é agrupado e posteriormente colocado num lote que contém a mesma
qualidade.
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Figura 6 - Planta DSL

As rolhas que resultam com caracteristicas pedidas pelo cliente sdo paletizadas e tém varios
destinos:
e diretamente para expedicdo: seguem para o cliente logo que o processo esta terminado;
e diretamente para stock, podendo ainda passar para a mix station (varios lotes sdo
agrupados num unico lote de maior quantidade a pedido do cliente);
e para processos extra pretendidos pelo cliente (make-up, densidades, DS100, DS100+).

3.1.5 Mix Station

E na Mix Station, atualmente situada no armazém (supermercado), que se misturam varios lotes
para dar origem a um so.

Para abastecer a maquina, sdo retirados varios sacos das paletes, abertos e colocados na
maéquina. Os sacos vazios sdo sobrados e arrumados. A saida, aps completamente cheio, 0 saco
é cosido e paletizado.

Este processo € indispensavel caso existam varios lotes em stock que correspondem a um pedido
de um cliente. Assim, a logistica separa 0s sacos que contém os lotes requeridos e envia para a
maquina de mistura.

Ap0s o processo de mistura as rolhas saem com um anico lote final.
3.1.6 Armazém (supermercado)

Os armazéns (supermercado) (Figura 7 e Figura 8) utilizam um sistema de armazenamento em
rack dimensionado para paletes com as medidas 100cm x 120cm.
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Figura 7 - Planta do supermercado do pavilhdo 4 Figura 8 - Planta do supermercado do pavilhao 6

Em cada rack podem visualizar-se 3 pisos e varias posi¢cdes. Cada posicdo pode receber num
méaximo 3 paletes por piso. Cada palete pode alocar no méximo 14 sacos, a exce¢do do ultimo
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piso (10 sacos apenas por questdes de seguranca). Cada saco armazena no maximo 5000 rolhas.
O sistema utilizado pode ser visualizado na Figura 9.

Em alguns casos, existem racks que contém bartops e rolhas do laboratorio e, por isso, 0s pisos
séo redimensionados, verificando-se a existéncia de 4 pisos em alguns casos. Neste caso, essas
posicdes ndo foram contabilizadas.

sssss

/8

Figura 9 - Sistema rack utilizado
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Para diferenciar visualmente o tipo de rolha presente em cada saco, existe um mapa de cores
que auxilia na sua diferenciacdo. O mapa presente na Tabela 1 indica apenas o tipo de rolhas
com que se lidou ao longo do projeto.

Tabela 1 - Mapa de cores para 0s sacos

Tipo de Rolhas Quantidade maxima por saco Cor do saco
Naturais Bege
Colmatadas 5000 Vermelho
Work In Process (WIP) Branco

Em relacdo aos dois armazéns existentes (pavilhdo 4 e pavilhdo 6), alocam as seguintes
quantidades:

Tabela 2 - Quantidade de armazenamento (sacos)

Supermercado NGmero de posicdes Quantidade maxima de NuUmero de rolhas

Sacos
Pavilhédo 4 215 7 344 36 720 00
Pavilhao 6 224 8512 42 560 000

A guantidade maxima de sacos do supermercado do pavilh&o 4, foi calculada tendo em atengéo
que existem 3 racks que apenas tem disponiveis 2 pisos, pois o terceiro piso € utilizado para 0s
bartops e para o laboratério, como mencionado anteriormente.

3.2 Analise TIMWOOD e Seguranca

A andlise TIMWOOD é imprescindivel, na medida em que, auxilia a identificar as origens dos
desperdicios e a aumentar as margens de lucro.

Sendo assim, foi efetuada uma pesquisa, nos processos que estdo diretamente relacionados com
0 manuseamento dos sacos.
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A. Transportes desnecessarios

Diretamente associado a sua utilizacdo, o transporte de sacos verifica-se tanto quando 0s sacos
se encontram vazios e vao ser transferidos para um setor, para serem abastecidos, como quando
se encontram cheios e é necessario empilha-los e transferi-los para o supermercado.

Quando o ensacamento € efetuado para o cliente final, verifica-se, apenas, a transferéncia de
sacos vazios existentes do stock para o processo final.

Por outro lado, quando as rolhas ainda se encontram a circular entre varios setores, em
processos intermédios, verifica-se que 0s sacos que se encontram livres, vao sendo colocados
em locais para esse efeito (kanban de sacos).

Em suma, verifica-se o transporte de sacos vazios.

Relativamente as paletes, também existe transporte. Quando o0s sacos sdo retirados da palete e
esta fica livre, deve ser transferida para o local apropriado. Por outro lado, quando é necessario
paletizar os sacos, um operéario transporta a palete desse mesmo local para junto das maquinas.

B. Stocks

Quando os sacos ndo se encontram em boas condicdes de transportar rolhas, porque estao rotos,
existe a necessidade de substitui-lo. Para esse feito, existe uma quantidade de sacos em stock.
Quando essa quantidade baixa de um certo nivel, verifica-se a necessidade de efetuar uma
encomenda para reabastecer o stock.

Por outro lado, quando a encomenda é expedida para o cliente final, 0 saco ndo retorna, e por
iSSO é necessario existir sempre uma quantidade em stock para abastecer os processos finais.

Os sacos sdo consumidos de acordo com as necessidades de cada setor e assim sendo, existem
sempre varias unidades de sacos em stock, novos e usados.

C. MovimentacGes Desnecessérias

Quando um saco fica completo, ou quando termina a ordem de producao, é necessario coser o
saco. Aquando dessa necessidade, um operério desloca-se até ao local onde se encontra a
méaquina de coser, transporta a mesma para o local onde o saco se encontra e ap6s cosido, volta
a colocé-la no local adequado. Resumindo, para coser 0 saco, 0 operario movimenta-se duas
Vezes.

Muitas vezes € necessario efetuar a contagem das rolhas que resultaram de uma operagdo. Para
isso, 0 operario desloca-se até ao local onde se encontra o stock de sacos do seu setor, retira as
unidades que julga ser necessarias, volta ao local de trabalho e coloca um saco nos suportes
existentes na maquina de contar. S6 depois podera iniciar o processo de contagem.

O mesmo acontece quando o0s sacos sdo esvaziados numa maquina de trabalho. O operério,
depois de proceder ao esvaziamento do saco, desloca-se até ao cabide, por exemplo, onde
arruma o saco e sO de seguida pode continuar o processo de abastecimento da maquina em que
se encontra a trabalhar.

Atualmente ndo é possivel alimentar diretamente os sacos das saidas das maquinas, e por isso,
um operario abastece constantemente o saco, recorrendo as alcofas. Este movimento é efetuado
varias vezes na Fabricacdo, no DSL e nas Densidades e, por isso, constitui um desperdicio.

D. Esperas
Né&o se verificam esperas provocadas pelo manuseamento de sacos.
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E. Excesso de Processos

O processo do fecho do saco é utilizado quantas vezes as que sejam necessarias, uma vez que
€ 0 Unico método para garantir que nenhuma rolha se perde no transporte. Sendo assim, verifica-
se 0 processo de abertura e fecho do saco.

F. Excesso de Producéo

Atualmente, os sacos de rafia sdo indispensaveis, tanto para o transporte de rolhas entre seccdes,
como para o cliente final.

Por esta razdo, ndo existem interferéncias com a producdo de rolhas, e, portanto, ndo se
verificam desperdicios.

G. Defeitos
Apenas € possivel fechar os sacos de uma forma: recorrendo a maquina de coser.

Se 0s sacos se encontrarem a ser abastecidos por um processo que ainda ndo terminou, nédo é
possivel fecha-los e voltar a abri-los quando necessario, enquanto a sua capacidade ndo é
atingida, ficando constantemente abertos.

Por outro lado, esta embalagem ndo apresenta uma estrutura fisica solida, de forma que,
facilmente podem sofrer uma inclinacéo.

Conjugando os dois pontos de vista, verifica-se que, caso 0 saco sofra uma inclinagdo e ao seu
redor se encontrem sacos abertos, existe uma potencial possibilidade de mistura de rolhas.

Quando um operéario se encontra a formar uma palete, caso 0s sacos ndo sejam bem
acomodados, existe o0 risco de queda. Apos a queda, existe a possibilidade das rolhas se
quebrarem uma vez que 0 saco ndo tem uma estrutura rigida.

H. Seguranca

Como a segurancga é dos aspetos mais importantes para a empresa, também, foi feita uma analise
a processos associados a utilizacao de sacos que podem verificar um risco para a seguranca dos
operarios.

Embora esteja diretamente relacionada com a expedicdo da encomenda para o cliente, a
paletizacdo dos sacos € um processo que requer cuidados. O operério utiliza uma plataforma
(Figura 10), que o eleva a altura suficiente para transferir os sacos do stacker para a palete.
Embora a plataforma esteja provida de um perimetro de seguranga, quando utilizada sem
precaucao, existe o risco de queda.
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Figura 10 - Formacdo da palete para a expedicéo final
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Por outro lado, atualmente, apenas é possivel fechar o saco com recurso a uma méaquina de
coser. Como a maquina de coser € um equipamento elétrico deve ser manuseado com as devidas
precaugdes. Caso contrario, existe o risco do operario ser atingido pela agulha (Figura 11).

Contudo, existe a possibilidade da agulha partir e nesse caso, pode verificar-se o extravio de
pequenas partes. Caso isto se verifique, deve ser aplicado o protocolo da empresa para esta
situagdo em concreto.

Figura 11 — Manuseamento incorreto da maquina de coser
O manuseamento de sacos € grande parte das vezes, associado a formacao de uma palete. Nesse
caso, 0 operario, eleva o saco e faz o seu transporte até ao local adequado.

Se a elevagéo do saco ndo for efetuada da forma correta (Figura 12), existe o risco do operario
sofrer lesdes ergondmicas.

Figura 12 - Elevacdo incorreta do saco
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4 Proposta de Solucgao

Neste momento, é possivel identificar os locais onde existe trabalho de abrir ou fechar sacos.

Segundo a Figura 13, e exemplificando para um lote que chega ao cliente com rolhas
provenientes tanto da fabricacdo (com prestacdo de servigos) como de compras, com controlo
de densidades e revestimento, e que ainda passou na mix station foi aberto e fechado 8 vezes na

Prestagao de
Servigos
C C —
Ompﬁjs ompras Fabricagdo - Stock
Naturais Lavadas
Lavar + Innocork® Lavar + .
Innocork® Innocork®

DsL

-‘ Densidades l Revestimento —‘
f |
| I:

Mix Station

Figura 13 - Processo exemplo da fabricacédo de uma rolha

4.1 Areas de intervencéo

Numa primeira analise questionou-se o tipo de embalagem a aplicar. Para isso efetuou-se uma
pesquisa a varias alternativas e, pela sua utilidade e resisténcia concluiu-se que um contentor
de plastico seria adequado.

Para ser possivel efetuar o transporte de rolhas de cortica, existem trés caracteristicas impostas:
estar aptos para a industria alimentar, ser empilhaveis e compativeis com stacker. Dentro destes
aspetos verificou-se a existéncia de dois tipos de formato fisico: rebativeis ou ndo rebativeis.

Considerou-se dois tipos de contentores (rebativeis e ndo rebativeis), com uma capacidade
média de 650 litros, equivalente a uma média de 18 mil rolhas (dos calibres mais utilizados)
por cada contentor cheio.

Seguiu-se a anélise dos manipuladores que, com uma breve pesquisa e pedidos de cotagdo, se
verificou ser conveniente a aquisi¢do de novos manipuladores independentes, ja com os garfos
rotativos.
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Assim sendo, elaborou-se uma pesquisa detalhada de fornecedores e foram pedidas cotacdes
para os artigos pretendidos, resultando num conjunto de dados apresentado no Anexo A.

Em relacdo ao contentor rebativel, optou-se pela referéncia CPPC1210 da empresa For
Demand. Embora todos os artigos encontrados cumpram com 0s requisitos impostos, optou-se
pelo que se verificou com melhor cotacdo. Em relacdo ao contentor ndo rebativel, optou-se pela
referéncia BIGBOX LP-OT 100120HV da empresa Lima Pack and Open-T.

Analogamente, optou-se pelo mecanismo independente mais econémico, mas construido com
base nas especificacdes pedidas. Sendo assim, a melhor proposta é da empresa Equipleva.

Outro fator considerado foi a quantidade de sacos por palete. Optou por utilizar-se uma média
de 10 sacos, uma vez que existem paletes que alocam a quantidade maxima (14 sacos), e outras
que ndo estdo totalmente carregadas. Ainda foi considerado o facto de, no Gltimo piso, por
questdes de seguranca, nunca existir uma palete com mais de 10 sacos.

4.1.1 Fabricacao

E na Fabricacéo, apos as rolhas serem classificadas eletronicamente, que se verifica a primeira
area de intervencdo (Figura 14). O operario precisa de preparar 0 saco para proceder ao
enchimento, coser o saco, identifica-lo com a etiqueta e ainda coloca-lo na palete. Este processo
equivale, por cada saco, a um manuseamento de 70 segundos.

Assim sendo, para dar seguimento ao processo de utilizacdo de contentor sdo necessarios 25
contentores para a saida das escolhas eletronicas. Este nimero justifica-se pelo facto de, apos a
saida da escolha eletrénica, o contentor poder ficar em armazém entre 3 a 5 dias. Como a
quantidade de rolhas para cada qualidade varia (com maior incidéncia em 0101, 0202 e 0303),
o contentor libertado do armazém pode abastecer novamente a saida da escolha eletronica.

Se forem contabilizadas as saidas das escolhas eletronicas na fabricacdo, o numero de
contentores necessarios € muito superior a 25 unidades. Por outro lado, e tendo em atencao a
Tabela 3, verifica-se que em algumas situaces 1 contentor que ndo fique completo, pode
sempre ser abastecido até que essa condicéo se verifique.

Tabela 3 - Média diaria das saidas das maquinas de escolha eletronica (fabricag&o)

Calibre Qualidade Quantidade

Extra 4,153

Superior 21.669

0101 33.858

45x24 0202 33.480
0303 61.317

0404 30.776

0505 85.818

Extra 4.705

Superior 14.745

0101 22.855

49x24 0202 18.585
0303 21.799

0404 10.888

0505 23.968
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Para a aplicacdo do uso de contentor nesta area, o operario pega na alcofa e transfere as rolhas
desta para o contentor. Assim que o0 contentor se encontrar cheio deve ser transferido para a
posi¢do “ndo mexer” e imediatamente substituido por um vazio.

Em relagdo as compras, ndo se podera ver aplicado o uso de contentores, uma vez que sempre
que se justificar uma devolucéo, as rolhas devem ser transportadas no mesmo método que deu
entrada na CSP1 (saco).

Relativamente a prestacdo de servigos da fabricacdo, quando as rolhas d&o entrada na CSP1,
sdo contabilizadas na maquina de contar e enviadas para as escolhas eletronicas em carros.

As rolhas da qualidade 0505 que saem da maquina de escolha eletroncia, devido a sua qualidade
visual sdo enviadas para colmatar. Quando se verifique esta necessidade e como o prestador de
servicos ja se encontra preparado para a rececdo de contentor, as rolhas devem ser
encaminhadas desta forma.

Aquando da rececéo séo enviadas diretamente para o0 WIM.

Na CSP1, podem ser processadas em media 400 mil rolhas de vinho (cilindricas) e 100 mil de
bartops diarios.

Para rolhas de calibres mais comuns (45x24 e 49x24) sdo necessarios 33 contentores e para
bartops 3 contentores. Nestes célculos teve-se em atencdo o facto de que um contentor
armazena 18 mil rolhas de vinho, esta quantidade triplica para os bartops (54 mil).

Verifica-se, entdo, a necessidade de um manipulador rotativo na méaquina de contar, embora
esta possa ainda receber 0s sacos provenientes de compras.

Para o abastecimento de contentores para as escolhas eletronicas seria vantajoso colocar um
parque na posi¢do ‘“ndo mexer”, que contém o Stock de contentores necessario para serem
consumidos na fabricagéo.

Relativamente ao transporte dos contentores, podem fazer-se utilizando os empilhadores/porta
paletes existentes.

1

Figura 14 - Alteragdes previstas na Fabricacdo
Na totalidade, para a fabricacdo prevé-se a utilizacdo de 61 contentores.
A alteragdo prevista encontra-se visivel no Anexo I, Figura 38.
4.1.2 Lavagao

Apos a Fabricagdo segue-se 0 WIM. Na lavagéo, o operario procede ao esvaziamento do saco.
Para isso comeca por descolar a etiqueta, que foi colada inicialmente na fabricacdo, desempilha
e descose 0 saco, virando as rolhas para o tambor de lavagcdo. Uma vez vazio, é necessario
arrumar o saco, colocando-o no cabide. Este processo dura em media 28 segundos por saco.
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Depois de aplicada a lavacdo e o INNOCORK®, as rolhas sdo novamente ensacadas através da
maquina de contar. O manuseamento do saco dura em média 69 segundos.

No processo de lavacdo é onde se verifica o esvaziamento dos sacos. A alteragdo para contentor
visa a necessidade de manipuladores (Figura 15). Existem vérias op¢fes: adaptar a maquina de
lavacdo com um mecanismo que faca a elevacdo e esvaziamento do contentor, adaptar os
empilhadores existentes para um mecanismo de rotagdo de garfos ou comprar empilhadores
novos ja preparados com 0 mecanismo.

Figura 15 - Alteracdes previstas na Lavagao

A melhor escolha incide sobre a compra de novos empilhadores devido a varios fatores.

Analisando todas as hipoteses, verificou-se que a adaptacdo a maquina levaria algum tempo,
causando paragens na lavacao e consequentemente o tempo dessa paragem teria que ser reposto,
por exemplo no fim de semana.

A adaptacdo aos empilhadores existentes passa, também, por fazer uma paragem do
manipulador. Além disso, a alteragdo consistiria em adaptar um produto novo a um ja com
algum desgaste, sob pena de que, com algum uso o empilhador poder necessitar de ser
substituido, verificando-se uma nova adaptacdo a outro manipulador.

A aquisi¢do de um manipulador novo, ja preparado com as caracteristicas necessarias, & uma
boa solucdo, uma vez que ndo existiriam paragens nas maquinas, nao alterando a sua
produtividade.

Para iniciar o processo apenas se verifica a necessidade de ter a entrada de cada maquina de
lavacdo um contentor, totalizando-se 3 contentores. Como estes contentores sao provenientes
do processo a montante ndao sdo considerados para investimentos.

No processo de esvaziamento do contentor, deve ter-se em atencdo as suas dimensdes. Tendo
em conta que a base do contentor tem as mesmas dimensdes de uma palete (1m x 1,20m), ndo
seria possivel esvaziar totalmente o contentor para a maquina de lavar, uma vez que as suas
aberturas sdo demasiado pequenas (Figura 16). Surgem, entdo, duas solucdes possiveis: adaptar
a maquina exteriormente para encaminhar rolhas para o seu interior, ou entdo alterar a maquina
interiormente (tambor) para ser capaz de receber o tamanho de um contentor.
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Figura 16 - Interior da maquina de lavagéo

Se forem contabilizadas as capacidades atuais das maquinas de lavacao, presentes na Tabela 4,
verifica-se que as quantidades foram atribuidas tendo em conta batchs de 50 mil rolhas. Ao
efetuar a alteracdo para o contentor, deve ter-se em atencdo que as capacidades devem ser
atualizadas, para que nado se perca produtividade das maquinas.

Tabela 4 - Capacidade méaxima das maquinas de lavacéo

Calibre Maquina 1 e Maquina 2 Maquina 3
45x24 50.000 60.000
49x24 45.000 55.000

A maquina de contar que recebe as rolhas provenientes do INNOCORK® tera que estar provida
de contentores para iniciar o processo de contagem. Esta maquina faz a contagem de rolhas
provenientes das trés maquinas de lavacdo e, portanto, estima-se a necessidade de 10
contentores e 2 de stock de seguranca.

Esta quantidade de contentores necessarios, justifica-se pela média diaria da quantidade de
rolhas que passam na maquina de contar ap6s o processo de lavacio e INNOCORK®. E
relevante mencionar que a maquina de contar € alimentada por rolhas provenientes das trés
maquinas de lavacgéo.

Para abastecer a maquina de contar € necessario a cria¢cdo de um parque para 0s contentores,
Visto que 0s contentores que abastecem a lavacdo ndo poderdo ser 0s mesmos a ser utilizados
na méaquina de contar. Esta decisdo € justificavel pelo facto de que, na lavacdo e no
INNOCORK®, as rolhas sdo desinfetadas e ajustadas a certas normas de qualidade de produtos
alimentares e portanto ndo é possivel a mistura com nenhum produto ainda resultante da matéria
prima.

Por esta razdo, todos os contentores que resultarem do esvaziamento para a maquina de lavagédo
terdo que ser reencaminhados para a Fabricacédo (processo a montante).

Ap0s abastecidos na maquina de contar podem circular para todos os processos a jusante (DSL,
Densidades, Revestiemento).

Para abastecer a maquina de contar, é conveniente criar um parque de stock junto a esta.

Atualmente, existe um parque para sacos entre as maquinas de lavacdo 1 e 2. Esse parque seria
substituido por um parque de contentores vazios para uso da maquina de contar.

Na totalidade, para a Lavacdo prevé-se a utilizacdo de 15 contentores.
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A alteracdo prevista encontra-se visivel no Anexo I, Figura 39.

4.1.3 Densidades e Revestimento

Em relacdo ao revestimento, quando se verifiguem, no final a rolha devera ser ensacada, pois
vai ser expedida em seguida para o cliente e como tal, devera ser transportada no método
convencional.

Por outro lado, no controlo de densidades, as rolhas que a ser expedidas para o cliente devem
ser ensacadas e as rolhas que ficam na CSP1 devem ser colocadas em contentores.

Quando as rolhas chegam ao controlo de densidades, um operario demora em média 33
segundos a proceder a0 manuseamento do saco e a saida dispende, em média, 58 segundos.

Com a utilizacdo do uso do contentor (Figura 17), cada maquina de densidades passa a ter a
entrada 1 contentor e ainda mais 4 posic¢Ges que auxiliam o seu abastecimento.

Relativamente a saida, passamos a ter 1 saco, que se destina a expedicdo, e 2 contentores de
densidades ndo desejada para o cliente (rejeitadas por alta densidade e rejeitada por baixa
densidade).

Na maquina 2 e na maquina 3, como é possivel efetuar a contagem de forma automatica, as
saidas podem ser alteradas sem nenhuma adaptacdo. A maquina 1 ndo efetua contagem e por
isso todas as saidas tém que ser encaminhadas para a maquina de contar. Sugere-se, entdo, que
seja colocada uma maquina de contar, de menor capacidade comparando com as existentes, a
saida da maquina 1 das densidades. Esta pequena maquina de contar iria substituir uma
operacgdo extra, que se verifica atualmente. So assim é possivel obter na sua saida 2 contentores
e 1 saco.

Esta alteracédo visa a eliminacdo de desperdicios na maquina de contar, correspondendo a uma
melhoria.

A percentagem de rejeitados segue para o parque ocupando 4 posicdes e sendo assim mais 4
contentores.

No revestimento, o processo de manuseamento para esvaziamento do saco, também dura em
média 33 segundos, enquanto que o processo de manuseamento para enchimento do saco dura
72 segundos.

Assim, contam-se 2 posi¢Oes para a entrada das maquinas de revestimentos e 2 posi¢des de
saida. Como seguem para contar, verifica-se 1 posi¢do na entrada e 7 posi¢des na saida.

Para as densidades e os revestimentos, utiliza-se atualmente um parque partilhado, entre as duas
atividades, para colocar sacos. Pode utilizar-se este espaco, também, para colocar os contentores
vazios. Contam-se mais 2 contentores de stock de seguranga, para cada seccéo.

Nas maquinas de revestir, também se verifica a necessidade de introduzir maquinas de contar.
Como as mini maquinas de contar previstas para as densidades ndo tém capacidade suficiente
para serem alimentadas pelas maquinas do revestimento, é necessario introduzir duas maquinas
de contar semelhantes as existentes, por exemplo, a saida da lavacdo e INNOCORK®.
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Figura 17 - AlteragBes previstas nas Densidades e Revestimentos

Na totalidade, para as atividades de extra, prevé-se a utilizacao de 39 contentores.
As alteracdes previstas encontram-se visiveis no Anexo I, Figura 40 e Figura 41.

Relativamente ao manuseamento dos contentores seria necessario um manipulador para cada
seccao, ou seja um manipulador para o revestimento e um manipulador para o controlo de
densidades.

4.1.4 DSL

Quando as rolhas chegam ao DSL o processo de manuseamento dos sacos para esvaziamento
dura cerca de 33 segundos. O processo oposto, de enchimento de sacos, tem uma duracdo média
de 52 segundos.

No DSL as rollhas podem ter varios destinos:
e O processamento da rolha termina aqui seguindo para expedicao;
e Arolha segue para processos solicitados pelo cliente (densidades e revestimento);
e Arolha segue para o supermercado para futuramente ser misturada na mix station.

Quando o processamento da rolha termina no DSL, quer isto dizer que vai ser expedida de
seguida e tera que ser entregue a transportadora através de saco, pois nesta fase o cliente
receberd a sua encomenda no método convencional. Neste processo ndo é possivel a aplicagdo
de uso de contentores.

Por outro lado, se o cliente solicita revestimento e/ou densidades controladas é possivel a
utilizacdo de contentores. A saida do DSL, as rolhas sdo colocadas diretamente num contentor
e enviadas para revestir ou controlar densidades (Figura 18).

Caso as rolhas sigam para o supermercado também é possivel a aplicacdo do uso de contentores,
pois de seguida serdo processadas na mix station.

No DSL, consideram-se 4 saidas das linhas. Atualmente temos as 4 saidas a abastecer 0s sacos.
Na alteracéo a efetuar verifica-se que uma pequena parte vai para expedi¢éo e o restante para o
supermercado ou WIM (revestimento e densidades). A situacdo de alteracdo total seria ter as 4
linhas a trabalhar com 4 contentores. Esta escolha ndo serd necessaria, mas sim a utilizacdo de
3 contentores e 1 saco. Caso a linha necessitasse de trabalhar a 4 contentores, o operario
procedia a alteracdo da embalagem.

Assim sendo, no DSL seriam necessarios 30 contentores iniciais (3 para cada linha, 10 linhas).
Para a mistura dos defeitos sdo necessarios 7 contentores e para a mistura de “fracos” 10
contentores.
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Se todo o processo de escolha de densidades, nas condi¢des acima refereidas, estiver a utilizar
contentores, sdo necessarios mais 31 contentores.

Neste processo a necessidade de um parque de stock de contentores vazios também se verifica,
pelo que devem ser criados 2, um em cada nave. Prevé-se a existéncia de mais 10 contentores
para stock de seguranca.

Para 0 processo de DSL ndo é posssivel justificar a quantidade de contentores a utilizar, com
recurso a dados existentes de producdo, uma vez que os lotes que chegam ao DSL, sdo lotes
com grau de diferenciacdo muito elevado. Quer isto dizer, que a produgdo nunca segue um
padrdo, pois a diferenciacdo é efetuada tendo em conta o cliente e a especificagcdo para o produto
que este deseja (cores, calibres, qualidades)

Na totalidade, para o DSL prevé-se a utilizacdo de 88 contentores.
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Figura 18 - Alteracdes previstas no DSL.

Relativamente ao manuseamento dos contentores seria necessario dois manipuladores no
pavilhdo 5 (Figura 18 em cima), um manipulador no pavilhdo 2 (Figura 18 em baixo) e ainda
um manipulador para a maquina de contar presente neste pavilhdo. Totalizam-se 4
manipuladores.

A alteracdo prevista encontra-se visivel no Anexo I, Figura 42.

4.1.5 Mix Station

Na mix station, um operario permanece, em média, 33 segundos a manusear saco a entrada e
72 segundos a saida.

Visando a alteracdo, a entrada da mix station, o contentor é despejado, mas na saida segue-se
com o0 ensacamento uma vez que tudo o que aqui é processado € para expedicdo (Figura 19).

Verifica-se a existéncia de 6 posicGes de entrada da mix station e 1 de trabalho em curso (de
esvaziamento), portanto 7 contentores.

Deve ter-se em atencdo a natureza dos contentores, neste processo, uma vez que ndo devem ser
misturados com os da fabricacéo.

Ainda assim esta maquina também fica apta para receber 0s sacos.
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Figura 19 - AlteragBes previstas na Mix Station

Como a mix station se encontra no supermercado, 0s contentores que d@o entrada podem ser
rebatidos e empilhados num parque de contentores de stock de seguranca.

A alteracdo prevista encontra-se visivel no Anexo |, Figura 43.
Para manipular os contentores na mix station é necessario um manipulador rotativo.

4.1.6 Armazém (supermercado)

No que toca aos dois armazéns da CSP1, todos os espacos de supermercado seriam alterados.

No pavilhdo 6, contabilizam-se 672 locais para colocacao de contentores. Dessa totalidade, 6
destinam-se a contentores vazios disponiveis para a pré desinfecdo e 666 para contentores
cheios em stock.

Tendo em consideracdo que é possivel empilhar no maximo 7 contentores vazios e 3
contentores cheios (Figura 20), temos um total de 1998 contentores cheios e 47 vazios, 0 que
contabiliza 2040 contentores para o primeiro supermercado (pavilhdo 6).

Para o pavilh&o 4, contabilizam-se 586 locais de colocagéo de contentores. Dessa totalidade, 6
destinam-se a contentores vazios disponiveis para apos desinfecdo e 580 para contentores
cheios em stock. Assim sendo, para o segundo supermercado (pavilh&o 4) contabilizam-se 1782
contentores.

No total para todo o supermercado: 3822 contentores.
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Figura 20 - AlteracOes previstas no Armazém

A alteracdo prevista encontra-se visivel no Anexo I, Figura 44.
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4.2 Investimento

Para calcular o investimento necessario para aplicacao de contentores, tendo em conta o cenario
atras descrito, verifica-se a necessidade de aquisi¢do de 2 artigos essenciais: 0 contentor e um
manipulador.

Com base na analise efetuada anteriormente, confirma-se a necessidade de 4029 contentores e
8 manipuladores rotativos, e tendo em conta a cotacdo das empresas tem-se 0 investimento
(Tabela 5) geral.

Tabela 5 - Valores do investimento para contentores e manipuladores

Designacao Valor por unidade (€) Valor estimado do investimento (€)
Contentor rebativel 208,73 840 973,17
Contentor nao rebativel 90,10 363 012,90
Manipulador rotativo 8 960,00 184 000,00

Surge a necessidade de efetuar uma analise do investimento por area: Fabricacdo, Lavacao e
INNOCORK®, DSL, Densidades, Revestimento, Mix Station e Supermercado.

A. Fabricacéo

Na fabricacdo, apenas se verifica a necessidade de trocar o tipo de embalagem e introduzir o
manipulador. Como o abastecimento do contentor é feito através das alcofas existentes, ndo é
necessario adaptar as maquinas de escolha eletronica para a rececdo do contentor. Nao existindo
movimento elevatorio nesta sec¢do, ndo € necessario introduzir o manipulador rotativo.

Por outro lado, na maquina que recebe a prestacdo de servicos é necessario introduzir um
manipulador rotativo.

Foi, ainda, considerado um custo simbolico para manutencgéo, tanto para os contentores, como
manipuladores (Tabela 6).

Tabela 6 - Investimento para a Fabricacdo

. Valor estimado do investimento
Prestacao de

Fabricacao Servicos Contentores Contentores néo
Rebativeis Rebativeis
Numero de contentores 12 732.53€ 5 496,10€
25 36
Numero de Manipuladores 8 960,00€
0 1
Manu;engao 500,00€
Total 22 192,53€ 14 956,10€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 22 192,53€ para utilizar contentores rebativeis
e 14 956,10€ para utilizar contentores nao rebativeis.
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B. Lavacio e INNOCORK®

A lavacio e 0 INNOCORK® na pratica tornam-se um sé processo. Assim, apenas se verifica a
necessidade de analisar a entrada da maquina de lavacio e a saida do INNOCORK®, que
encaminha as rolhas para a maquina de contar.

A entrada, teremos contentores provenientes do supermercado e, como tal, ndo Ss&o
contabilizados para investimento. No entanto, sdo necessarios para a saida da maquina de
contar.

Optando pela aquisi¢do do manipulador rotativo e ndo pela alteracdo das maquinas, verifica-se
a necessidade de aquisi¢do de um manipulador rotativo.

Foi, ainda, considerado um custo simbdlico para manutencao, tanto para os contentores, como
manipuladores (Tabela 7).

Tabela 7 - Investimento para a Lavacdo e INNOCORK®

Valor estimado do investimento

Maquinas de Maquina de
Lavacao contar Contentores Contentores néo
Rebativeis Rebativeis
NUmero de contentores
“ 2 504,76€ 1081,20€
0 12
Numero de I\ﬁanlpuladores 8 960,00€
Manu;engao 500,00€
Total 11 964,76€ 10 541,20€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 11 964,76€ para utilizar contentores rebativeis
e 10 541,20€ para utilizar contentores nao rebativeis.

C. Densidades

Relativamente as densidades, contabilizam-se os contentores em utilizacdo (parque de espera
para abastecer as maquinas) e os que realmente se encontram a abastecer as maquinas.

Embora seja um processo final, em que as rolhas seguem para o cliente, existem ainda
densidades de rolhas ndo desejadas para este que ficam em stock, por isso existem saidas que
necessitam de contentores.

Nesta seccédo, apenas se verifica a utilizagdo de um manipulador rotativo para utilizacdo de
todas as maquinas.

Foi, ainda, considerado um custo simbdlico para manutencao, tanto para os contentores como
manipuladores (Tabela 8).
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Tabela 8 - Investimento para as Densidades

Lo Lo L e Valor estimado do investimento
Méaquina Maquina Maquina Em utilizacao

1 2 3 e stock Contentores Contentores nao
Rebativeis Rebativeis
NUmero de contentores
c c c 10 5 218,25€ 2 252,50€
NG Manipul
umero de 1anlpu adores 8 960.00€
Manu;engao 500,00€
Total 14 678,25€ 11 712,50€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 14 678,25€ para utilizar contentores rebativeis
e 11 712,50€ para utilizar contentores nao rebativeis.

D. Revestimento

Relativamente ao revestimento, contabilizam-se os contentores para a saida, apenas porque
necessitam de ser contados, e por isso seguem para a segunda maquina de contar existente no
WIM.

Nesta sec¢édo, apenas se verifica a utilizagdo de um manipulador rotativo para utilizagdo de
todas as maquinas.

Também foi considerado um custo simbolico para manutencéo, tanto para 0s contentores como
manipuladores (Tabela 9).

Tabela 9 - Investimento para o Revestimento

L L L Valor estimado do investimento
Maquina Maquina  Maquina de

1 2 contar Contentores Contentores nao
Rebativeis Rebativeis
NUmero de contentores 2 922.22€ 1 261.40€
2 2 10
NG Manipul
Umero de lanlpu adores 8 960.00€
M x
anu;engao 500,00€
Total 12 382,22¢€ 10 721,40€

Assim, obtém-se um investimento total de 12 382,22€ para utilizar contentores rebativeis e 10
721,40€ para utilizar contentores ndo rebativeis.

E. DSL

E no DSL que se verifica a utilizagdo do maior niimero de contentores (em movimentaco). Isto
deve-se ao facto de ser o processo em que se verifica a diferenciacdo de qualidades para o
cliente, e por isso, existam varias saidas para uma sé entrada do processo.
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Atualmente o DSL é composto por duas naves e, consequentemente, também se verifica a
necessidade do maior nimero de manipuladores rotativos.

Foi, ainda, considerado um custo simbolico para manutencdo, tanto para os contentores, como
manipuladores Tabela 10).

Tabela 10 - Investimento para o DSL

Maauina Em utilizacio Valor estimado do investimento
Nave 1 Nave 2 d ¢

de contar e stock Contentores Contentores ndo
Rebativeis Rebativeis
Ndmero de contentores
15 15 17 a1 18 368,24€ 7 928,80€
NUmero de Manipuladores
1 1 1 0 26 880,00€
Manu;engao 500.00€

Total 45 748,24¢€ 35 308,80€

Desta forma, obtém-se um investimento total de 45 748,24€ para utilizar contentores rebativeis
e 35 308,80€ para utilizar contentores ndo rebativeis.

F. Mix Station

E na mix station que se confirma a menor quantidade de aquisicio de contentores. Este processo
SO é necessario quando existem varios lotes de pequenas quantidades do produto desejado para
o cliente no supermercado e é fundamental formar um sé lote. Na saida desta maquina ja se
encontra o produto final para o cliente e, portanto, ndo sdo necessarios contendores.

Assim sendo, apenas se verificam as entradas para alimentar a mix station: 1 em utilizacéo e 6
posicdes de abastecimento.

Nesta seccdo, apenas se verifica a utilizacdo de um manipulador rotativo.

Considerou-se, também, um custo simbolico para manutencéo, tanto para os contentores, como
manipuladores (Tabela 11).

Tabela 11 - Investimento para a Mix Station

Valor estimado do investimento

Mix Station Contentores ndo

Contentores Rebativeis

Rebativeis
NUmero de7contentores 1461,11€ 630,70€
Ndmero de I\gampuladores 8 960,00€
Manu;engao 500,00€
Total 10 921,11€ 10 090,70€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 10 921,11€ para utilizar contentores rebativeis
e 10 090,70€ para utilizar contentores nio rebativeis.
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G. Supermercado

Relativamente aos supermercados, a quantidade total de contentores foi calculada tendo em
conta a substituicdo total de sacos por contentores.

Nesta seccdo, ndo se verifica a utilizacdo de nenhum manipulador rotativo e, por isso, ndo é
necessaria a sua aquisicao.

Também se teve em conta um custo simbdélico para manutengdo, tanto para os contentores,
como manipuladores (Tabela 12).

Tabela 12 - Investimento para o Supermercado

Valor estimado do investimento

Supermercado Supermercado .
Contentores néo

P6 P4 Contentores Rebativeis Rebativeis
NuUmero de contentores
2040 1782 797 766,06€ 344 362,20€
Numero de Manipuladores 0€
0
Manutencgéo 500.00€
1 b
Total 798 266,06€ 344 862,20€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 798 266,06€ para utilizar contentores
rebativeis e 344 862,20 €€ para utilizar contentores ndo rebativeis.

Como foi considerada a completa reformulacdo dos supermercados, podera existir um
sobredimensionamento da quantidade a utilizar. De facto, 0s contentores estariam em constante
movimento entre varios processos, incluindo a passagem pelo supermercado.

4.2.1 Investimento total

O investimento total de todas as areas acima descritas encontra-se na Tabela 13.

Tabela 13 - Investimento Total

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis

916 153,17€ 438 192,90€

4.2.2 Investimento - Opcao Full Automatic

Ao longo de todo o projeto, surgiu a ideia de verificar qual seria o investimento para tornar a
fabrica o mais automatica possivel (full automatic).

Nesta linha, foram identificados alguns locais onde é possivel reduzir atividades que
acrescentam custos ao produto final, mas que nao acrescentam valor.

A. Fabricacéo

Na fabricacdo, e apenas para a saida das escolhas eletroncias, verifica-se a utilizacao de alcofas
para transportar as rolhas entre a saida das maquinas e a embalagem.
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Para eliminar a atividade de utilizacdo das alcofas e aplicar a op¢éo full automatic (Figura 21)
alteram-se as saidas das maquinas eletrénicas para um prot6tipo ja existente na empresa, na
seccdo do DSL (Anexo B), que encaminha as rolhas diretamente para sacos, através de uma

extensdo de tubos.

Cada protétipo tem um custo estimado de 12 000€.
Atualmente, o prototipo esté preparado para a utilizacdo de sacos e, por isso € necessario ter em

conta varios fatores:

e Como o saco tem uma altura superior ao contentor e os canos que dao seguimento as
rolhas estdo preparados para eles é necessario fazer a extensdo dos canos.

e Verificam-se alguns encravamentos aquando a passagem de rolhas nos canos e,
consequentemente a maquina entope. Seria benéfico substituir os canos por outros de

maior didmetro.
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Figura 21 - Alteracdo prevista na Fabricacdo - Full Automatic
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Desta forma, a quantidade de contentores previstos continua a mesma, bem como os
manipuladores. S&o apenas necessarios 4 prototipos, um para cada saida das maquinas da

escolha eletrénica (Tabela 14).

Tabela 14 - Investimento para a Fabricacdo - Full Automatic

Investimento Full Automatic Fabricacéo

Contentores

Manipuladores
Protétipo
Manutencéo
Total

Rebativeis
12 732,53€

8 960,00€
48 000,00€

70 192,53€

500,00€

Néao rebativeis
5496,10€

62 956,10€

Assim sendo, obtém-se um investimento total de 70 192,53€ para utilizar contentores rebativeis
e 62 956,10€ para utilizar contentores nao rebativeis.

B. Lavacio e INNOCORK®

O processo de lavacéo ¢ seguido diretamente pelo INNOCORK®. Apods a desinfecdo, a maquina
de contar também é alimentada diretamente desde o INNOCORK®.
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Surge a ideia de que a alimentacdo da maquina possa ser automatica, através de garfos
elevatdrios. No entanto, as maquinas nao se encontram preparadas, devido as suas dimensoes,
para receber um suporte extra.

Sendo assim, nesta sec¢do nao se verificam nenhumas alteragdes.

C. Densidades

No caso das densidades, as alteracBes previstas vdo ao encontro do que ja foi analisado
anteriormente.

E apenas necessario introduzir uma mini maquina de contar na maquina 1 das densidades
(Figura 22).

Cada mini maquina de contar tem um custo estimado de 8 000€.

i

Mini
mag
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Magq.
IDensidades|

o

Figura 22 - Alteragdo prevista nas Densidades - Full Automatic

Surge a ideia de que a alimentacdo da maquina possa ser automatica, através de garfos
elevatorios. No entanto, as maquinas nao se encontram preparadas, devido as suas dimensoes,
para receber um suporte extra.

Assim sendo, a quantidade de contentores a previstos continua a mesma, bem como 0s
manipuladores. E apenas necessario aplicar a mini maquina de contar (Tabela 15).

Tabela 15 - Investimento para as Densidades - Full Automatic

Investimento Full Automatic Densidades

Rebativeis Nao rebativeis
Contentores 5 218,25€ 2 252,50€
Manipuladores 8 960,00€
Mini maquina de contar 8 000,00€
Manutencéo 500,00€
Total 22 678,25€ 19 712,50€

Desta forma, obtém-se um investimento total de 22 678,25€ para utilizar contentores rebativeis
e 19 712,50€ para utilizar contentores nio rebativeis.

D. Revestimento

No caso do revestimento, as alteracfes previstas, também, vdo ao encontro do que ja foi
analisado anteriormente.

E necessario introduzir maquinas de contar & saida da maquina de revestimentos, ou seja, apos
as rolhas ja estarem processadas.
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As maqguinas de contar necessarias sao semelhantes as existentes na fabrica e tém um custo
estimado de 12 000€.

Verifica-se que, ao alterar todo o WIM para uma versao full automatic, a maquina de contar
existente para servir os setores de densidades e revestimentos, na pratica, deixaria de ser
necessaria e, portanto, poderia ser reutilizada para uma maquina de revestimento. Assim, existe
apenas a necessidade de adquirir 1 maquina de contar (Figura 23).

Figura 23 - Alteracdo prevista no Revestimento - Full Automatic

Surge a ideia, de que a alimentacdo das maquinas possa ser automatica, através de garfos
elevatdrios. No entanto, as maquinas nao se encontram preparadas, devido as suas dimensoes,
para receber um suporte extra.

Assim sendo, a quantidade de contentores previstos continua a mesma, bem como 0s
manipuladores. E apenas necessario aplicar as maquinas de contar (Tabela 16).

Tabela 16 - Investimento para o Revestimento - Full Automatic

Investimento Full Automatic Revestimento

Rebativeis Né&o rebativeis
Contentores 2 922,22€ 1 261,40€
Manipuladores 8 960,00€
Maquina de contar 12 000,00€
Manutencgéo 500,00€
Total 24 382,22€ 22 721,40€

Perante isto, obtém-se um investimento total de 24 382,22 €€ para utilizar contentores rebativeis
e 22 721,40€ para utilizar contentores ndo rebativeis.

E. DSL

No DSL, tal como na fabricacdo, as maquinas de escolha eletronica podem ser adaptadas para
0 protdtipo ja existente (Figura 24).

Deve ter-se em atencdo as condic@es ja identificadas da anélise na fabricacéo.
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Figura 24 - Alteracdo prevista no DSL - Full Automatic

Desta forma, a quantidade de contentores previstos continua a mesma, bem como 0s
manipuladores. Sdo apenas necessarios 20 protétipos, um para cada saida das maquinas da
escolha eletronica (Tabela 17).

Tabela 17 - Investimento para o DSL - Full Automatic

Investimento Full Automatic DSL

Rebativeis Na&o rebativeis
Contentores 18 368,24€ 7 928,80€
Manipuladores 26 880,00€
Protdtipo 240 000,00€
Manutencéo 500,00€
Total 285 748,24€ 275 308,80€

Obtém-se, portanto, um investimento total de 285 748,24€ para utilizar contentores rebativeis
e 275 308,80€ para utilizar contentores nao rebativeis.

F. Mix Station

Na mix station a Unica alteracdo identificada, para automatizar o processo, passa por introduzir
um mecanismo de garfos elevatorios. No entanto, a maquina nao se encontra preparada, devido
as suas dimensdes e por esta razdo ndo é possivel proceder a alteragéo.

Conclui-se que nesta sec¢do nao € possivel aplicar qualquer alteragéo.

G. Supermercado

O supermercado é, na pratica, um armazém que abastece todas as areas, quando 0 processo nao
se encontra finalizado.

Como o armazenamento é efetuado por operarios e com recurso a manipuladores, nesta sec¢ao
néo se verifica qualquer oportunidade de automatizacéo.

4.2.3 Investimento total - Full automatic

O investimento total de todas as areas acima descritas encontra-se na Tabela 18.
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Tabela 18 - Investimento Total — Full automatic

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis

403 001,24€ 380 707,80€

4.3 Retorno do Investimento

O retorno do investimento tem em conta dois fatores essenciais: 0s custos e 0s beneficios.

Em relacdo aos custos identificam-se os custos de aquisi¢do, instalagdo e manutencdo de
material.

No caso dos beneficios, considerou-se uma percentagem do custo de manuseamento atual com
a utilizacdo dos sacos. Esta decisdo deve-se ao facto de ndo ser possivel efetuar medicdes de
tempos para a utilizacdo de contentores. Como tal, assumiu-se um beneficio de 90% do valor
do FTE (Full Time Equivalent) de manuseamento de sacos (Anexo C).

Ou seja, 90% do custo de manusear sacos ndo sera contabilizado quando se manuseiam
contentores e esse valor torna-se um beneficio.

Teoricamente, caso existisse algum contentor na fabrica, devia ser utilizado para a medicdo de
tempos de manuseamento. SO assim seria possivel calcular o beneficio com recurso ao FTE.

Para o célculo do retorno do investimento, considerou-se um periodo de 3 anos (2018, 2019 e
2020) e o investimento total no primeiro ano.

Surge a necessidade de efetuar uma analise do retorno do investimento por area: Fabricacéo,
Lavagdo e INNOCORK®, DSL, Densidades, Revestimento, Mix Station e Supermercado.

A. Fabricacéo

Na fabricagéo, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 23 192,53€, tendo em conta
0 investimento dos contentores rebativeis, dos manipuladores e a manuten¢do de 500€ anuais.

Para os beneficios, Tabela 19, foram considerados 13 174,15€ anuais.
Tabela 19 - Beneficios na Fabricacéo

FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

14 637,94 € 13 174,15 €

Efetuados os calculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para a
fabricacéo, € de 70%. Quer isto dizer que se verifica a recuperacao do investimento ao fim de
1,8 anos (Tabela 20).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para os contentores ndo rebativeis o
investimento ¢ menor (15 956,10 €), significando um retorno do investimento de
aproximadamente o dobro (148%).

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 1,2 anos.
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Tabela 20 - Retorno do Investimento na Fabricagdo

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
70 % 1,8 148 % 1,2

B. Lavacdo e INNOCORK®

Na Lavacio e no INNOCORK®, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 15 964,76€,
tendo em conta o investimento dos contentores rebativeis, dos manipuladores, da manutencéao
de 500€ anuais ¢ ainda as alteragdes previstas para a rece¢ao de rolhas nas maquinas de lavacao
(1 000€ por maquina).

Para os beneficios (Tabela 21), foram considerados 13 174,15€ anuais.
Tabela 21 - Beneficios na Lavagdo e INNOCORK®

FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

14 369,26 € 13 174,15 €

Efetuados os calculos presentes no anexo Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento,
para a lavacdo e INNOCORK®, é de 143%. Quer isto dizer que se verifica a recuperacéo do
investimento ao fim de 1,2 anos (Tabela 22).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para 0s contentores ndo rebativeis, o
investimento € menor (14 541,20€), significando um retorno do investimento de 167%.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 1,1 anos.

Tabela 22 - Retorno do Investimento na Fabricagdo

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
143 % 1,2 167 % 1,1

C. Densidades

Nas densidades, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 15 678,25 € tendo em conta
o investimento dos contentores rebativeis, dos manipuladores e da manutengdo de 500€ anuais.

Para os beneficios (Tabela 23), foram considerados 2 806,67 € anuais.

Tabela 23 - Beneficios nas Densidades

FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

3118,52¢€ 2 806,67 €

Efetuados os calculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para as
densidades, ¢ de -46%.

Como o calculo do retorno do investimento é um valor negativo (Tabela 24), em 3 anos néo é
possivel recuperar o valor do investimento e por isso 0s custos superam os beneficios (retorno).
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Estima-se que o investimento de contentores, para o DSL, apenas seja recuperado ao fim de 5,6
anos.

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo, para 0s contentores nao rebativeis o
investimento € menor (12 712,50 €), significando um retorno do investimento de -34%.

Desta forma, as conclusdes sdo as mesmas para 0s contentores nao rebativeis, pois o valor do
ROI também é negativo, ou seja, 3 anos ndo é o suficiente para recuperar todo o investimento
nesta area.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 4,5 anos.

Tabela 24 - Retorno do Investimento nas Densidades

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-46 % 5,6 -34 % 45

D. Revestimento

No revestimento, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 12 382,22 € tendo em
conta o investimento dos contentores rebativeis, dos manipuladores e da manutengao de 500€
anuais.

Para os beneficios (Tabela 25), foram considerados 7 648,00 € anuais.

Tabela 25 - Beneficios no Revestimento

FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

8497718 € 7 648,00 €

Feitos os calculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para o
revestimento, é de 71%. Quer isto dizer que, se verifica a recuperacdo do investimento ao fim
de 1,7 anos (Tabela 26).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para os contentores ndo rebativeis o
investimento € menor (10 721,40€), significando um retorno do investimento de 96%.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 1,5 anos.

Tabela 26 - Retorno do Investimento no Revestimento

Contentores Rebativeis Contentores nao Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
71 % 1,7 96 % 15
E. DSL

No DSL, um dos locais onde se verifica 0 maior investimento total considerado, para 3 anos,
verifica-se cerca de 46 748,24 €, tendo em conta o investimento dos contentores rebativeis, dos
manipuladores e da manutengdo de 500€ anuais.

Para os beneficios (Tabela 27), foram considerados 10 817,07€ anuais.
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Tabela 27 - Beneficios no DSL

FTE para manuseamento de sacos = Beneficio no manuseamento de contentores

12 018,97 € 10 817,07 €

Efetuados os célculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para o
DSL, é de -31% (Tabela 28).

Como o célculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos ndo é possivel
recuperar o valor do investimento e por isso 0s custos superam os beneficios (retorno).

Estima-se que o investimento de contentores, para 0 DSL, apenas seja recuperado ao fim de 4,3
anos.

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo, para 0s contentores ndo rebativeis o
investimento é menor (36 308,80 €), significando um retorno do investimento de -11%.

Desta forma, as conclusdes sdo as mesmas para 0s contentores nao rebativeis, pois o valor do
ROI também é negativo, ou seja, 3 anos nao é o suficiente para recuperar todo o investimento
nesta area.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 3,4 anos.

Tabela 28 - Retorno do Investimento no DSL

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-31 % 43 -11% 3,4
F. Mix Station

Na mix station, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 11 921,11 € tendo em conta
o0 investimento dos contentores rebativeis, do manipulador e da manutencdo de 500€ anuais.

Para os beneficios (Tabela 29), foram considerados 5 270,62 € anuais.

Tabela 29 - Beneficios na Mix Station
FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

5856,24 € 5270,62 €

Efetuado os calculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para a
mix station, é de 33% (Tabela 30). Quer isto dizer que, se verifica a recuperacdo do investimento
ao fim de 2,3 anos.

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo, para 0s contentores ndo rebativeis o
investimento € menor (11 090,70 €), significando um retorno do investimento de 43%.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 2,1 anos.
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Tabela 30 - Retorno do Investimento na Mix Station

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
33% 2,3 43 % 2,1

G. Supermercado

Nos supermercados, o investimento total considerado, em 3 anos, foi de 797 766,06€ tendo em
conta o investimento dos contentores rebativeis e da manutencdo de 500€ anuais. NoS
supermercados ndo se contabiliza a utilizacdo de um manipulador e assim sendo ndo se torna
um investimento a aplicar.

Importa referir que, no que refere ao manuseamento de sacos, nao é possivel contabilizar o
tempo dispensado.

Na préatica, sabe-se que uma palete, com cerca de 10 sacos, demora entre 4 a 20 minutos a ser
formada e que um colaborador da logistica transfere em média 944 sacos por dia.

Ao calcular o FTE para a logistica, teve-se em atencdo uma transferéncia efetuada (da
fabricacdo para o supermercado P6) que é da responsabilidade da fabricacdo, mas por vezes, é
a logistica que a efetua.

Apos obter o resultado, para o FTE, de 2,5, decidiu-se atribuir 0,5 a fabricacédo e 2,00 a logistica.
Assim sendo, para os beneficios, Tabela 31, foram considerados 27 000,00€ anuais.

Tabela 31 - Beneficios no Supermercado

FTE para manuseamento de sacos  Beneficio no manuseamento de contentores

30 000,00 € 27 000,00 €

Efetuados os calculos presentes no Anexo D, verifica-se que o retorno do investimento, para 0s
supermercados, é de -90% (Tabela 32).

Como o calculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos ndo é possivel
recuperar o valor do investimento e, por isso, 0s custos superam os beneficios (retorno).

Estima-se que o investimento de contentores, para esta sec¢ao, apenas seja recuperado ao fim
de 29,6 anos.

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo, para 0s contentores ndo rebativeis o
investimento € menor (344 362,20€), significando um retorno do investimento de -77%.

Desta forma, as conclusdes sdo as mesmas para 0s contentores ndo rebativeis, pois o valor do
ROI também € negativo, ou seja, 3 anos nao é o suficiente para recuperar todo o investimento
nesta area.

Verifica-se a recuperagdo do investimento ao fim de 12,8 anos.

Tabela 32 - Retorno do Investimento no Supermercado

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-90 % 19,6 -T7 % 12,8

42



Otimizacao do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de produgé&o de rolhas de cortica

4.3.1 Retorno do Investimento - Opcao Full Automatic

Apos confirmar quais 0s equipamentos necessarios para automatizar o processo de producéo, é
necessario verificar qual sera o retorno para o investimento nesse caso (full automatic).

Para o célculo do retorno do investimento, considerou-se um periodo de 3 anos (2018, 2019 e
2020), o investimento total no primeiro ano e todas as condi¢des descritas anteriormente.

A. Fabricacéo

Neste setor, verificou-se que o retorno do investimento, para as alteragdes previstas, € de -44%,
no caso de contentores rebativeis (Tabela 33).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo, para os contentores nao rebativeis como
investimento é menor observa-se um retorno do investimento de -38%.

Tabela 33 - Retorno do Investimento na Fabricacdo — Full Automatic

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-44 % 5,4 -38 % 4,9

Como o célculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos ndo € possivel
recuperar o valor do investimento e, por isso, 0s custos superam os beneficios (retorno).

Estima-se que o investimento aplicado para automatizar a fabricacdo, apenas seja recuperado
ao fim de 5,4 anos, no caso da utilizacdo de contentores rebativeis, e 4,9 anos, no caso da
utilizacdo de contentores nédo rebativeis.

B. Lavacdo e INNOCORK®

Neste setor ndo se verifica investimento para automatizar o processo e por esta razdo também
ndo existem calculos a efetuar para o ROI.

C. Densidades

Neste setor, verificou-se que o retorno do investimento, para as alteragdes previstas, € de -64%,
no caso de contentores rebativeis

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para 0s contentores ndo rebativeis, como
investimento é menor, observa-se um retorno do investimento de -59% (Tabela 34).

Tabela 34 - Retorno do Investimento nas Densidades - Full Automatic

Contentores Rebativeis Contentores nao Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-64 % 8,4 -59 % 7.4

Como o calculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos ndo é possivel
recuperar o valor do investimento e, por isso, 0s custos superam o0s beneficios (retorno).
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Estima-se que o investimento aplicado para automatizar as densidades, apenas seja recuperado
ao fim de 8,4 anos, no caso da utilizacdo de contentores rebativeis, e 7,4 anos, no caso da
utilizacdo de contentores nédo rebativeis.

D. Revestimento

Neste setor, verificou-se que o retorno do investimento, para as alteracdes previstas, € de -10%,
no caso de contentores rebativeis (Tabela 35).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para os contentores ndo rebativeis, como
investimento é menor, observa-se um retorno do investimento de -3%.

Tabela 35 - Retorno do Investimento no Revestimento - Full Automatic

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-10 % 3,3 -3% 3,1

Como o célculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos ndo é possivel
recuperar o valor do investimento e, por isso, 0s custos superam o0s beneficios (retorno).

Estima-se que o investimento aplicado para automatizar as densidades, apenas seja recuperado
ao fim de 3,3 anos, no caso da utilizacdo de contentores rebativeis, e 3,1 anos, no caso da
utilizacdo de contentores néo rebativeis.

E. DSL

Neste setor, verificou-se que o retorno do investimento, para as alteracGes previstas, é de -89%,
no caso de contentores rebativeis (Tabela 36).

Por outro lado, embora o beneficio seja 0 mesmo para os contentores ndo rebativeis, como
investimento é menor, observa-se um retorno do investimento de -88%.

Tabela 36 - Retorno do Investimento no DSL - Full Automatic

Contentores Rebativeis Contentores nao Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-89 % 26,5 -88 % 25,5

Como o calculo do retorno do investimento é um valor negativo, em 3 anos nao é possivel
recuperar o valor do investimento e, por isso, 0s custos superam 0s beneficios (retorno).

Estima-se que o investimento aplicado para automatizar o DSL, apenas seja recuperado ao fim
de 26,5 anos, no caso da utilizagdo de contentores rebativeis, e 25,5 anos, no caso da utilizagdo
de contentores néo rebativeis.

F. Mix Station

Neste setor ndo se verifica investimento para automatizar o0 processo e por esta razdo nao
existem calculos a efetuar para o ROI.

H. Supermercado

Neste setor ndo se verifica investimento para automatizar o processo e por esta razdo nédo
existem calculos a efetuar para o ROI.
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5 Projeto piloto (manual de aplicacao)

Durante todo o projeto, foram apresentadas propostas de melhoria de forma a tornar a fabrica
mais lean.

Na realidade, todos os calculos tedricos permitem observar, de forma superficial se o
investimento €, financeiramente, vidvel. No entanto, essa analise ndo garante que, na pratica, a
sua aplicacdo seja positiva.

Existem inimeros fatores que devem ser tidos em conta e para isso € essencial aplicar uma
prova de conceito industrial (industrial proof of principle — IPOP).

Por isso, todo o procedimento de implementacdo do piloto (Figura 25), se inicia no
planeamento, visando todas as alteracfes. Segue-se a aplicacdo, retiram-se todos os dados e 0s
resultados da implementacdo. Por fim, é necessario avaliar todo o processo de implementacao.

Inicio

W/

Planear a Aplicar a
implementagdo implementacao

Avaliar os resultados da
implementagio

< N\

Fim

Figura 25 - Ciclo da implementacdo de um IPOP

Por vezes, os resultados obtidos ndo sdo os esperados e é necessario planear novamente a
implementacdo. Sendo assim, estamos perante um ciclo e deve ser possivel voltar ao inicio as
vezes que sejam necessarias.

5.1 Mapa conceptual

Para fazer o levantamento de todas as condi¢des necessarias a implementacdo do projeto piloto
foram tidos em conta alguns fatores essenciais. Esses fatores sdo apresentados de seguida.

5.1.1 Calibres e qualidades

A primeira fase, na implementacdo do projeto piloto, foca-se em identificar os problemas e o
local, ou locais, de aplicacdo. Assim sendo, é necessario perceber que a prova de conceito serve
para testar uma nova melhoria e, como tal, ndo deve interferir, em demasia, na produtividade
da fabrica.
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Como os problemas foram identificados anteriormente, segue-se a identificacdo da area de
aplicacdo. Deve ser tida em conta a &rea com maior potencial de melhoria.

Para aplicar o projeto piloto definiu-se todo o percurso desde a saida das maquinas de escolhas
eletronicas da fabricacdo até a chegada do processo de lavagéo, sendo que ambas estdo incluidas
na implementacdo. Esta escolha justifica-se pelo facto de serem os locais onde existe maior
simplicidade para aplicagéo.

Assim sendo, identificam-se trés areas:
e A saida das maquinas de escolha eletronica da fabricacéo;
e O supermercado atribuido a saida da fabricacao;
e A entrada das maquinas de lavacéo.

Atualmente, para a saida da fabricacdo (Tabela 37) existem 2 filas que sdo abastecidas pelas
escolhas eletronicas e podem ser utilizadas para ambas as referéncias.

Tabela 37 - Esquema da saida da Fabricacao
Referéncia 1 Extra Superior 0101 0202 0303 0404 0505
Referéncia 2 Extra Superior 0101 0202 0303 0404 0505

No entanto, o 0505, para ambas as referéncias, € encaminhado diretamente para stock para ser
enviado para prestacdo de servicos (normalmente para colmatar) e sendo assim nunca é lavado.
Logo nédo pode ser considerado para o projeto piloto.

Para testar o projeto piloto, optou-se pelos dois calibres (45x24 e 49x24) e pelas qualidades
0202 e 0303, por ter maior producéo interna e por serem as qualidades mais requeridas pelos
clientes (Tabela 38).

Tabela 38 - Calibres e Qualidades para aplicar o piloto
45x24 0202 0303
49x24 0202 0303

5.1.2 Contentores

O numero de contentores necessarios para aplicar o IPOP varia consoante a producao diaria de
rolhas e consequentemente, com a quantidade que é processada nas maquinas de escolha
eletronica.

A quantidade diaria, para os calibres e qualidades escolhidos, presentes na Tabela 39, indica
que no total sdo necessarios 8 contentores para iniciar 0 processo.

Fazendo referéncia a analise efetuada anteriormente, as saidas da fabricacdo podem
permanecer, em média entre 3 a 5 dias no supermercado, a espera do processo que se segue. As
rolhas s6 abandonam o supermercado quando o setor do Planeamento Industrial lanca uma
ordem de lavacdo e INNOCORK®, por consequéncia de uma encomenda de um cliente.

Ou seja, o setor da fabricacdo segue uma producdo push e os restantes setores seguem uma
producéo pull.
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Tabela 39 - Média da quantidade das saidas diarias das escolhas eletronicas

Qualidade
Calibre NUmero de contentores
0202 0303
45x24 33480 61 317 242 =4
49x24 18 585 21799 242 =4

Numa primeira andlise, € importante certificar que:

e A capacidade de cada contentor foi estimada, tendo em conta as dimensdes dos carros
de transporte existentes na fabrica. Assim, 0s contentores podem ser abastecidos com
maior ou menor quantidade de rolhas. Importa referir que o calibre 49x24 tem maiores
dimensdes que 0 45x24 e, por isso, a quantidade pode variar;

e Utilizou-se uma média de 18 000 rolhas por contentor independentemente do calibre;

Analisando a Tabela 39, verifica-se que, por exemplo, para o calibre 49x24 e para a qualidade
0202 sdo necessarios 2 contentores. Um contentor ficaria praticamente vazio. Por este motivo,
a quantidade de contentores necessaria foi calculada tendo em conta o facto de que o segundo
contentor pode ser reabastecido.

Assim sendo, foi prevista a necessidade de utilizar 25 contentores para serem abastecidos pelas
maéaquinas de escolha eletronica, e para o stock de seguranca 6 contentores (Figura 26).

Q000 [ J

b Esc. Elet.

0000
000

D Esc. Elet.

0000
0000

el

0000

Esc. Elet. {5

Figura 26 - Alteracfes na saida da Fabricacéo - IPOP
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Relativamente a chegada a lavacdo, apenas sdo necessarios 0s contentores que seguem da
fabricacdo, para despoletar todo o processo. Como o IPOP apenas se aplica a entrada da lavacéo,
apos passar em INNOCORK®, as rolhas s&o colocadas novamente em sacos.

Assim sendo, ndo é necessario adquirir contentores para este setor.

5.1.3 Equipamento

Existem, atualmente 3 maquinas de lavacdo para processar todas as rolhas provenientes da
fabricacdo. Para aplicar o IPOP, verificou-se que a maquina 1 é a que apresenta melhores
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caracteristicas para efetuar o teste, pois € a que se encontra com maior area disponivel nas suas
proximidades e a que se encontra mais préxima do percurso fabricacdo-lavacao (Figura 27).

Sendo assim, é necessario efetuar um ajuste fisico na maquina para ser possivel receber as
rolhas que sdo despejadas do contentor. Esta alteracdo foi mencionada anteriormente e deve ser
discutida com um serralheiro, de forma a obter a melhor solucéo.

Outro fator a ter em conta, é o facto da capacidade das maquinas (batch) serem multiplos de
50 mil unidades e a capacidade do contentor ser 18 mil unidades.

A capacidade da maquina de lavacao deve ser ajustada para a capacidade do contentor, tendo
em atencdo a sua maxima rentabilizacao.

&z

Méquina
de contar

Figura 27 - Aplicagéo do IPOP na Lavagdo

Relativamente a manipuladores, apenas € necessaria uma unidade para proceder ao
esvaziamento do contentor para a maquina 1.

5.2 Investimento inicial

Tendo em conta a analise efetuada anteriormente, verifica-se que sdo necessarios 31
contentores, 1 manipulador rotativo e o recurso ao serralheiro. O investimento necessario
encontra-se na Tabela 40.

Tabela 40 - Investimento para aplicar o IPOP

Descricao Rebativel Nao Rebativel
Contentor 6 470,63€ 2 793,10€
Manipulador Rotativo 8 960,00€
Alteracdes de serralheiro 1 000,00€
Total 16 430,63€ 12 753,10€

Sendo assim, espera-se um investimento de 16 430,63€ no caso de serem utilizados contentores
rebativeis e 12 753,10€ no caso de serem utilizados contentores ndo rebativeis.
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5.3 Retorno do Investimento

Apesar do projeto piloto ser uma aplicagdo em que se consideram investimentos financeiros,
normalmente ndo se espera obter o retorno desse investimento, pois a empresa permanece com
o0 proveito do material utilizado na fase de implementacao.

Ainda assim, foi calculado o retorno do investimento, apenas para ser possivel comparar alguns
valores.

Para calcular o retorno do investimento, considera-se que existe beneficio na saida da
fabricacdo, no supermercado e na entrada da lavacéo (Tabela 41).

Os beneficios foram calculados tendo em atencdo que ndo foi possivel fazer contagem dos
tempos que um operario necessita para manusear os contentores. Portanto, considerou-se que
90% dos custos de manuseamento de sacos, previamente calculados, serdo beneficios na
aplicacdo do uso de contentor.

Tabela 41 - Beneficio, por setor, para a implementacéo para o IPOP

Setor Beneficio

Saida da Fabricacgdo 3054,87 €

Supermercado 5 400,00 €
Entrada da Lavagéo 805,01 €

Total 9259,88 €

Para o calculo do retorno do investimento, considerou-se um periodo de 1 ano apenas (2018),
pois o investimento sera efetuado de imediato, aguando a implementacdo do IPOP (Tabela 42).

Tabela 42 - Retorno do Investimento para o IPOP

Contentores Rebativeis Contentores ndo Rebativeis
ROI Payback (anos) ROI Payback (anos)
-44 % 1,8 -24 % 1,4

Neste caso, o retorno do investimento que se verifica é de -44% no caso de serem utilizados
contentores rebativeis e -24% se forem utilizados contentores ndo rebativeis.

Com isto é possivel concluir que, com um valor negativo do retorno do investimento, ndo é
possivel recuperar o valor do investimento num ano e, por isso, 0s custos superam os beneficios
(retorno).

Estima-se que o investimento aplicado apenas seja recuperado ao fim de 1,8 anos, no caso da
utilizacdo de contentores rebativeis e 1,4 anos, no caso da utilizagdo de contentores nao
rebativeis.

5.4 Validacao conceito

Numa primeira instancia, para validar o conceito, é necessario medir os tempos de
manuseamento dos contentores, nas areas em que se aplica. Para isso, é necessario pelo menos
um contentor experimental.

Antes de iniciar qualquer atividade, reconhece-se a necessidade de verificar exatamente a
quantidade de rolhas, para cada calibre, que completam um contentor.
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Aconselha-se medir os tempos, no minimo, trés vezes e efetuar as médias. Aquando essas
medicdes, deve ser explicado aos operarios o0 que se vai fazer, de modo a evitar erros de
medicdo. Como sera a primeira vez que se efetuara a utilizacdo de contentores, é possivel que
se observe um tempo muito superior ao esperado.

Apos a recolha de tempos, aconselha-se a atualizacdo dos calculos de modo a obter, no final,
os beneficios reais.

Paralelamente, serd necessario atualizar o investimento e, por isso, é essencial ter em conta a
época do ano em que se vai aplicar o projeto piloto, isto porque o setor corticeiro é sazonal.
Assim sendo, aconselha-se a aplicagcdo numa época baixa, de modo a ndo aumentar o lead time.

Ainda antes da sua aplicacdo € necessario efetuar um standard work sobre 0 modo como devem
ser atualizadas as quantidades dos contentores, quando estes ainda néo estejam completamente
abastecidos (fisicamente e em SAP).

Durante a primeira andlise, verificou-se que, para a aplicacdo do projeto piloto, é possivel
utilizar contentores néo rebativeis. Isto porque, estes contentores apresentam um investimento
relativamente mais baixo e para testar com a quantidade suficiente, existe espago para oS
colocar sem rebater.

Durante a sua aplicacéo, deve ser criado um sistema de controlo e monitorizacéo, na perspetiva
de perceber se 0 processo esta a ser bem aplicado.

Apos a aplicagdo, torna-se imperativo fazer uma analise critica, tanto TIMWOOD, como a nivel
de seguranca e concluir, se realmente, a utilizagdo de contentores € uma melhoria a aplicar.
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6 Conclusdes e perspetivas de trabalho futuro

O projeto desenvolvido tinha como objetivo principal o estudo da alteracdo da metodologia de
embalagem interna utilizada na empresa, seguido da implementacdo de um projeto piloto.

O estudo que visa a alteracdo do tipo de embalagem foi concluido. No entanto, devido a alguns
fatores como falta de tempo, uma vez que a dissertacdo foi iniciada mais tarde do que se
esperava, e a altura do ano em que foi desenvolvida, ndo foi possivel implementar o projeto
piloto que se mostra ser essencial nesta analise.

Nos ultimos anos, a Cork Supply, tem investido arduamente em metodologias de melhoria
continua, e o tipo de embalagem utilizado internamente apresentou-se como sendo um ponto
critico.

Embora o objetivo da empresa seja, primeiramente, aplicar esta alteracdo internamente, espera-
se que, no futuro, seja possivel expedir, tanto para o cliente final como para as restantes
empresas portuguesas do grupo, num novo método de embalagem.

A primeira conclusdo retirada deste projeto € que a alteracdo da embalagem néo interfere com
a producdo da CSP1, uma vez que a seccao responsavel por tal, j& segue uma producao push,
isto é, esta constantemente a produzir.

Relativamente a produtividade, prevé-se um aumento, uma vez que as atividades que ndo
acrescentam valor sdo diminuidas e os recursos humanos melhor aproveitados diminuindo o
lead time.

O grande obstaculo encontrado foi identificar o nimero de contentores necessarios para
abastecer todas as areas da producao.

Em algumas areas € possivel efetuar uma analise tendo em conta o fluxo de entrada e o fluxo
de saida de rolhas. No entanto, em &reas como o DSL, esta analise torna-se impossivel. Tal
como indicado anteriormente, a saida de cada linha, é possivel obter varias qualidades do
produto: a qualidade que, efetivamente € o pedido do cliente, e as restantes (acima da qualidade
alvo, quando a cortica é boa e abaixo da qualidade alvo quando a cortica € menos boa).

Assim sendo, ndo é possivel efetuar uma analise fixa e por isso determinou-se 0 nimero de
contentores necessarios com recurso ao numero de posi¢des para a entrada e saida de cada area,
a excecdo do projeto piloto em que se consideraram o0s consumos da saida da fabricacéo.

Analisando a capacidade dos contentores, é imperativo verificar a quantidade maxima de rolhas,
com que um contentor pode ser abastecido, tendo em vista a sua maxima rentabilizacéo.

Por outro lado, seria necessario ainda, verificar a capacidade das maquinas de lavagéo e ajusta-
las a capacidade do contentor sem que, para isso, se altere a qualidade do processo.

Ainda no que toca a capacidade da nova embalagem, verificou-se que é necessario utilizar um
contentor de menores dimensdes, isto porque existem saidas de setores em que nao utilizariam
a capacidade total do contentor escolhido. Assim, o ideal seria utilizar contentores com metade
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das dimensbes dos escolhidos e que fossem empilhaveis. Além de rentabilizar o espaco, o
investimento seria inferior. Encontra-se no Anexo G o exemplo para esta analise.

Relativamente ao investimento calculado, meramente indicativo, resultou do célculo de um
conjunto de decisbes tomadas, tendo em vista que nao foi possivel contabilizar os tempos de
manuseamento. Se atendermos aos valores apresentados, verifica-se que o investimento,
apenas no primeiro ano, em algumas areas, supera os beneficios.

Assim, a alteracdo do tipo de embalagem deveria ser efetuada gradualmente ao longo de varios
anos.

A falta de espaco é a grande problematica identificada durante este projeto, uma vez que, a
medida que se avanca no processo de producao, se verifica, cada vez mais a especificidade do
produto para o cliente final.

Comparando as alteracGes estudadas, conclui-se que se possa verificar um aumento a nivel da
seguranca no trabalho. Embora o processo de coser o saco ndo se possa eliminar, pois o cliente
final recebe o produto ensacado, diminuem-se algumas atividades durante todo o processo de
producdo. A formacdo de paletes deixa de existir e apenas se formam colunas de trés
contentores, com recurso a manipuladores.

Em relacdo ao trabalho futuro, deve fazer-se uma nova anélise do tipo de embalagens existentes
no mercado para verificar a existéncia de novas solucdes.

Relativamente ao projeto piloto, deve ser implementado, aconselhando-se a sua agdo numa
época de baixa atividade.

A sua implementacédo deve ser monitorizada e controlada a fim de identificar erros que possam
ter sido cometidos durante o primeiro estudo, sempre com foco em melhorar 0s processos
existentes.

Apos aplicado, deve elaborar-se uma ultima analise com recurso a indicadores de eficiéncia,
eficdcia e desempenho dos processos.

No final de toda a analise e confirmacéo dos resultados calculados e obtidos, deve ser elaborada
uma andlise que incida sobre o custo dos sacos em relag¢do ao custo dos contentores.

Tendo como referéncia os objetivos que foram propostos para este estudo, pode concluir-se que
seria muito mais vantajoso ter sido implementado o projeto piloto (IPOP), uma vez que permitia
resultados exatos. Esta implementacdo ndo foi exequivel, devido ao curto espaco de tempo
proposto e ao final de um ano civil, em que as empresas se encontram encerradas para férias ou
inventario tornando impossivel a aquisi¢do do material necessario.
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ANEXO A: Listagem de cotac¢des

Otimizac&o do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de produgéo de rolhas de cortica

Designacdo Empresa Medidas Referéncia Preco Unitario
Manipulador PALOX maquina de lavagdo SpringWise - - 36 000,00 €
Virador de contentor com tremonha de
rececdo a adaptar no transportador e SpringWise - - 23 000,00 €
sistema de protecdo seguranca ao virador
Manipulador rotativo Equipleva - - 2960,00€
Contentor rebativel 881LT Domplex 1200x1000%800 927EON1 260,00 €
Contentor rebativel 882LT Domplex 1200x1000x950 925F0N1 305,00 €
Contentor Rebativel 650LT + Tampa Disset Odiseo 1200x1000x847 P5G0005 284,75 €
Contentor Rebativel + Tampa For demand 1200 x 1000 x 760 CPPC1210 208,73 €
Contentor ndo rebativel 670LT Lima Pack and Open-T 1200x1000x772 BIGBOX LP-OT 100120HV 90,10 €
Contentor Rebativel + Tampa RAJAPACK UNIPESSOAL LDA 1200x100x847 MGP700 341,50€
Protdtipo DSL (ventiladores) - - - 12 000,00 €
Mini maquina de contar - - - 8000,00 €
Maquina de contar - - - 12 000,00 €

Figura 28 - Listagem de cotacdes obtidas para cada artigo
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ANEXO B: Protétipo dos Sopradores do DSL

Figura 29 - Protdtipo Soprador existente no DSL — com sacos

Figura 30 - Prot6tipo Soprador existente no DSL — sem sacos
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ANEXO C: Resumo dos tempos e custos FTE por area

Impacto da utilizagdo de sacos - tempo consumido

Descrigdo Fabricagdo Lavagdo e INNOCORK® DSL Densidad Revesti Mix Stati Supermercado TOTAL Medidas | C.Auxiliar | Medidas
Numero de sacos abertos (s) 1 1 1 1 1 2
Descolar etiqueta (s) 7 7 7 7 7 7
Desempilhar e descoser (s) 8 8 8 8 8 8
Entradas do |Virar saco, dobrar e arrumar (colocar cabide) (s) 18 13 18 18 18 18
Setor Numero de sacos por dia 15 296 248 61 161 114 895| sacos/dia
Tempo total manuseamento abertura sacos (s) 481 8280 8180 2008 5321 3770 28040 seg/dia
FTE 0,02 0,29 0,28 0,07 0,18 0,13 0,97 467,33 min/dia
Custo FTE para manuseamento sacos 234,00 € 4025,04 € 3976,45 € 975,96 € 2586,47 € 1832,66 € 13 630,58 € 7,79 h/dia
Numero de sacos fechados 1 1 1 2 1 1
Preparar saco (s) 20 12 15 8 15 15
Coser saco (s) 15 15 15 15 15 15
Saidas do Identificar bipar + colar etiqueta) (s) 30 30 10 30 30 30
— Colocar na palate (s) 5 12 12 5 12 12
Numero de sacos por dia 189 288 297 71 158 107 1110| sacos/dia
Tempo total manuseamento fecho sacos (s) 13256 19861 15442 4114 11350 7725 71747 seg/dia
FTE 0,96 0,69 0,54 0,14 0,39 0,27 2,00 2,99 1195,78 min/dia
Custo FTE para manuseamento sacos 14 403,94 € 10 344,22 € 8042,52 € 2 142,56 € 5911,30€ 4 023,59 € 28 000,00 € 44 868,13 € 19,93 h/dia
FTE TOTAL 0,98 0,98 0,82 0,21 0,58 0,40 2,00
FTE/AREA DE PRODUCAO 14 637,94 € 14 369,26 € 12 018,97 € 3118,52 € 8497,78 € 5856,24 € 28 000,00 €
Beneficios para a utilizagdo de contentores (90%) 13174,15 € 12 932,33 € 10817,07 € 2 806,67 € 7 648,00 € 5270,62 € 25200,00 €

Observagdes

Foram adicionados 0,5 FTE nas saidas da fabricagdo. Contabiliza-se a transferéncia de paletes para o supermercado.

RESUMO
e . Numero de sacos inclui compras lavadas e em cru
Descricao Valor Unidades
Tempo total manuseamento sacos 27’7 h/dla N3o é possivel contabilizar medigdo de tempos com a logistica. Foram contabilizados 2,00 FTE porque:
Tempo total por ano 1840,0|h/ano Uma palete demora em média 12 minutos a ser formada (média entre 4-20 min).
Para uma média de 10 sacos, equivale a 1,2 minutos por saco.
Tempo total manuseamento sacos 6375'3 h/ano Em média a logistica movimenta 4 720 000 rolhas por dia. Dividindo por 5 000 = 944 sacos por dia.
FTE para manuseamento sacos 3,5|FTE Para movimentar 944 sacos a 1,2 minutos demora 18,8h (20horas) por dia.
FTE=20x230/1840=2,5.
Custo FTE para manuseamento sacos 48 507 |€/ano
Saldrio do colaborador 14 000 |€/ano responsabilidade. Os restantes 0,5 adicionam-se a fabricago.

Contabilizam-se apenas 2,00 para a logistica porque por vezes é a logistica que transfere as rolhas da fabricagdo para o armazém. e ndo é da sua

Figura 31 - Impacto na utilizacdo de sacos - Resumo
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ANEXO D: Investimentos e Retornos para a utilizacao de contentores

Calcule investimento - Contentares Redetivess Chiculo investimento - Contentores Rebativeis. Cakcule investimento - Contentores Redntiveis
Febricagia LAVHNND st
ane | vestmento | mvestimema | Tl el S ano | resimenta | mvestmenta | N rom || wemericaz | o semn aro | meesimemsa | imvesimenta | | e e | e
contentores | maripuiacares | M*TENE? | nyestimento | (so%) raTnyest | cum aminy] contertore: | menipuiscore: | M¥FHH? | estimenta | [50%) e um mamny - contertares | manipuisdores | ¥ | petimenta| 5o anyest | cum Semm
2018 | s273zsac | ssecocex o000t | 2imas3c | s3isasdc| -semzasc | soissEc 91z | 2s0a7ex | sseconc | 3scoous | eseavec || iassazas| 2cazasc | zoszmc 2015 | sesesaes | zessacoc | sooooc | a37asaec | 0sivors| -sesiiaie | Bassiiie
2013 [T 0T 300,008 c000c | 1317213¢| 1remaanc | sesnare EEI) [ T3 Stonoc | saooog | izssiisc| irasmissg | inssssic EEIT) 00T apac 3c000¢ | on00c | i0einare| wsirerc | zaeistac
2020 0.00¢ 008 300,008 3c000c | 1317a13¢| 1revaane | 1ssmmsic 2020 ao0c 0.00¢ Sconoc | saooog | izsszse| irasasse | mesazac 2020 o008 asac 3000¢ | o000z | weinare| wairere | -azsrose
TOTAL | tr7sassc| sesoonc | tsonpec | ssisassc |sssasasc ToTAL | ascatec | ssenooc | asoopoc | isseavec| sssnoec ToTAL | te3ssaec| zeasusoc | 1soococ | asveszac |szasizic
| Paveack| 15 | [Paveack| 12 |
‘Chicula inveztimenta - Contentores NAD Recatves ‘chicus investimento - Contentore: NAG Renatiel Clicus investimenta - Contentores NKG Repative
Febrcagia LEVHAND [
N westimenta | imvestmenta | otz Benerie: [ e | restmenta [ mvesimento | N Total || Bemercas | T B ineetimenna | inesiments | N IR sl [ -
" | contentores | mari; mrtens™ | investimento | (so%) neTime | e e " _| contentores | mani =852 [vestimenta | faom) e o Bemin 2o | contertares | maniguidores | “*" = | inyestmento]| json) e o e
2018 | ssseicc | ssecocec 20000t | tasssans | 13isasdc| -ivarsac | aveiszc 291z | iceiaos | ssecons | 3s0009% | t3sarzoc || iassasas| -ecserc | eoesie 2012 | 7smscc | essacoc | sooooc | 39s0seoc | w0sinars| -2easazac | 2assiiac
2013 [T 0T 300,008 30000c | 1317a13¢| 1revaa0c | inssazoc ) ame 000 Stonoc | saooog | izsszise| irasissg | tiszsatc EEIT) 00T apac 30000¢ | sont0c | weimare| wairerc | atrasss
2020 0.09¢€ 0.00¢ 00,008 30000€ | 1317413¢| 126v415¢ | 23 %6358 2020 000¢ 0.09¢€ 500.00€ | s0000€ | 293233€| 1243233€ | zeasasac 2020 0.00¢ et 300.00€ | 300.00¢ | w0ein.a7€| w0317.078 | 3e37.05¢€
TOTAL | S456.10€ | 5%60.00C | ssonoo¢ | tsssesod | s9sezasc TOTAL | 1051.20€ | £260.00€ | 4500.00€ | 1454rz0¢ | 38 357.00¢€ TOTAL | 7525.80€ | 26880.00¢ | 1500.00€ | 36306.80¢ |3245121¢
[Paveacc| :2 |
CHicule investiments - Contentarss Aeastes Chicuio mvesiments - Contentomes Rebatneiz Caiculo imvestimento - Corientare: Rebatves
Fevestments Denzgades Wix Station
ane | vestmenta [ imvegtimanta [ Totzl Benctians | Teom s ane | IrEsmerta | nvestments | - Tow || geerons | T aro | eetmersa [ inesiments | N R il P —
conentore: | mar ATEENEE | investimento | (so%) netinyest | Eum Beminy] contentore: | meni AN [ vestimenta | fso%) ety o Semin - contertore: | manipuisacres | M2 | nacimema | jso%) e invest | Sum Semm
018 | 2sa2::¢ | ssenmoc wo0poc | 12331222 | 7easpoe| -avaazic | wmsame iz | 331332 | ssecong | sooong | tasvsisg | rsveste| -ievisac | -disvisac 7015 | tasiiic | sssopoz | soopoc | wemiic| sasic| -ssoasc | esnasc
2019 0.00¢ [ 00,008 300008 | 7645.008| 71ae09€ | 2a37Ec 2015 800 0.00¢ 500.00€ | 00008 | zgcesie| 23cesre | asessic 2013 000t ant 300008 | 30000¢ | samocze| srocec | ermerc
2020 0.00¢ .00 300,00 30000t | 7sssoc] 7ias00c | sseiiEc 020 0o0c 0.00¢ scoo0c | sooeos | zscesie| aseserc | e 2020 0.00¢ [ 50000 | soacoc | samsac| asoezs | amernc
TOTAL | zsszzac | sssoouc | ssowooc | tssezazc | zrsascoc TovaL | saisasc | ssevonc | iseocec | isevezsc| samocc ToTaL | i4siiic | seencoc | isoecoc | iseasic |asedsasc
(LTI [re [ s | [ma [ =% |
Paviace | a7 | [Favsacc| a5 |
Chicula investimerta - Cartentore: WAD Rebates CHicui investimento - Contertare: NAD Seatues Tl imvestiments - Contertares WA Rebative
Feevestments Denzgades Wix Station
ane | vestmenta [ imvegtimanta [ Totzl Benctians | Teom s ane | IrEsmerta | nvestments | - Tow || geerons | T aro | eetmersa [ inesiments | N R il P —
conentore: | mar ATEENEE | investimento | (so%) netinyest | Eum Beminy] contentore: | meni AN [ vestimenta | fso%) ety o Semin - contertore: | manipuisacres | M2 | nacimema | jso%) e invest | Sum Semm
018 | 1zsia0z | ssensoc wo0p0c | to7rdnc | 7easpoe| -307sH0c | somimc 2012 | 2252.30¢ | sseoonc | seooec | mviasac sosEsc | asonme 701 | eanoc | sssopoz | soopoc | wosooc | srasic| -asmoosc | -seamoac
2019 0.00¢ [ 00,008 300008 | 7645.008| 714e09€ | sovasec 2015 800 0.00¢ 500.00€ | 00008 | 28cesve| 23cesre | emaasd 2013 000t ant 500008 | 300.00€ | savocze| srocek | asaee
2020 0.00¢ .00 300,00 30000t | 7sssoc| 7iaso0c | it zzeoc 020 0o0c 0.00¢ scoo0c | sooeos | zscesie| 2seeerc | -azasos 2020 0.00¢ [ 30000 | 30000c | smosac| azoezs | araiec
TOTAL | 1zesa0c | sseoouc | ssonooc | tivaaoc | zzsascoc TovaL | 23s2s0c | ssevonc | iseocec | s27izsoc| sasmocc ToTaL | esosoc | ssencoc | isoecoc | tiosooc |asedsaesc
Paveack |  :: | [Famacs] 43 |
Caiculo investmento - Contentares Rebetives ‘Chiculh investimento - Contentores NAQ Aeatves
Laghtica Legimics
ane | Pvermenta | mvegtimenta [ Tl (o rcrl [ e - Tow || weercaz | T
contentores | mar AR | investimento | (so%) raTinyest | um Sameiny] contentorss | meni AN | vestimento | (s0%] e o Bemne
2018 |7s77es06c|  mooc w0080z | 7e2ss08€ | 2700000 €| 771 268 0s | 77 265,08 012_| 3as3e220€| o008 Stonoc |seaserang| szvosac| -333%s13sc |s3s3e1%eg
2019 0.00¢ [ 00,008 300.00€ | 27 00000€| 25 500.00€ | 744 765.06 2015 800 0.09¢ 50.00€ | 00008 | szvosae| avosze |saecanses
2020 0.00¢ .00 300,00 3c000¢ | 27 ccooc| 26 300.00¢ |7as 26s06 020 0o0c 0.00¢ Scoo0c | sooooc | szmosac| aiioezc |sscomaes
ToTAL | 7sviesgec| moec isonoac | 7esasecec | siooacec ToTAL | sesseaaoc| oooc 1500,00¢ | 3ss@eaavc] is BasEsc

Figura 32 - Calculos do investimento para utilizagdo de contentores
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ANEXO E: Investimentos e Retornos para a utilizacdo de contentores - Full Automatic

CHicuio invest G WAO Rebatives Ciculo NAO Rebatives
Fabricegao
Ang |lwestimento Investimento |\ sy Toral Beneficios || b einvest | Cum Beminy Ane - 2 Toral Benficios | o et et | Cum Bem-in
cor (90%} o Investimento {90%)
2012 | s436,0€ | sese000€ 50000€ | 6295610€ | 13174,15%| 4978135¢ | 43781,95¢ 2018 | 126130€ | 2036000€ | S00,00€ | 2272140% | 7648,00€| -15073,40%) -1507340¢
2015 0,00€ 0,00€ 500,00€ 500,00 | 13173,15€| 12674,15¢ | -37107,80% 2013 000€ 0,00€ 500,00 | 500,00¢ | 7648,00€| 7148,00€ | -732540€
2020 0,00€ 0,00€ 500,00 € 500,00 | 1317%,15%| 12674156 | 24833,65¢ 2020 000€ 0,00€ S00,00€ | S00,00€ | 7645,00€| 7138,00€ | 77740€
TOTAL | 5496,10€ | 56960,00¢ | 1500,00€ | 63956,10€ | 39522.45¢€ TOTAL | 126140€ | 20960,00¢ | 1500,00€ | 23721.40¢€ | 22945,00¢€
Calculo investimento - Contentores Rebativeis Calculo investimento - Contentores Rebativeis
Fabricsgao Revestimento
Ang | !mestimento| inestimento | s Total Beneficios | o @ efinvest | Cum Bem-iny Ana = 3 Total Beneficios | o ref.invest | Cum Bem-lnv
a [s0%) o (30%)
201 | 1273253¢ S0000€ | 70132536 | 13174,15€| 5701838€ | -5701838% 2018 | 2922226 | 2036000€ | S00,00€ | 24382,22¢ | 7645,00€| -16734,22£) -1673422€
2018 0,00€ 500,00 S00,008 | 13173,15€| 12674,15¢ | 43333.23¢ 2018 000 0,00% S00,00¢ | 50000€ | 764800€| 7148,00% | 958s22€
2020 000% 500,00 € 500008 | 1317415€ 1267415¢ | 3167008% 2020 oone 0,00¢ 50000 | Sooone | 7648,00€| 714800€ | 2a3saze
TOTAL | 1273253¢ 1500,00€ | 711953€ | 3350345¢€ TOTAL | 292222€ | 20%60,00€ | 1500,00€ | 25382,22€ | 22544,00€

Cilculo investimento - Contentores NAD Rebativeis Calcule investimento - Contenteres NAD Rebativeis
Densidades DSL
Investimento | Investimento. Total Beneficios Total Beneficios
Anc Manutengio Benef-invest | Cum Bem-Inv Ano 5 Benef-invest || Cum Bem-Inv
@ (s0%] « (90%)
2018 225250€ 16 960,00 € 500,00 € 1971250€ 280667 €| -16905,83€ | -1690583 € 2018 792880€ 266 880,00 500,00 € 275308,80€| 1081707 €|-264431,73 &) -264 451,73 €
2019 000€ 000€ 500,00 € 500,00 € 280667€ 230667€  -14599,16€ 2019 0,00€ 0,00€ 500,00 € 50000€ | 10817,07€ 10317,07€ | -254 17466 €
2020 000€ 000€ S0000€ 500,00 € 2806,67%| 230667€ | -1229250€ 2020 000 0,00€ 500,00 € S0000€ 10817,07 €| 10317,07€ | -243 85753 €
TOTAL 2352,50€ 16 960,00 € 1500,00€ 2071250€ 8420,00 € TOTAL 792880 £ 266 880,00 € 1500,00€ | 276308,80€)| 3245121 €

Clculo i i -G Rebativeis Cileulo i i -G Rebativeis
Densidades DsL
An | 'Mvestimento| investimento | o Total Beneficios Benefd Cum Bem-ny Ano - Total Beneficios — Cum Bemny
contentores | manipuladores Investimento (906} contentores | manipuladores Investimento {90%)
2018 521825€ 16 960,00 € 50000 € 2267825€ 280667 €| -19871,58¢€ | -19871,58€ 2018 1836824 € 266 380,00 € 500,00€ 28574824 €| 10817,07 €]|-274 931,17 €} -274 931,17 €|
2015 0,00€ 0,00€ S00,00€ 500,00 € 2B0667€| 230667€ | -17564,31€ 2019 0,00€ 0,00€ 500,00 € S0000€ | 10817,07€| 10317,07€ | 264 614 10€
2020 0,00€ 0,00€ 500,00 £ 500,00 € 280667€ 230667€ | -15258,25€ 2020 0,00€ 0,00€ 500,00 € 50000€ | 10817,07€] 10317,07€ | -254 257,03 €
TOTAL | 521825€ | 16960,00€ 150000€ | 23678,25¢ | Ba200€ TOTAL | 18368,24€ | 266880,00€ | 1500,00€ | 285748,24€| 3245121 €
[paveack| 265 |

Figura 33 - Célculos do investimento para utilizagdo de contentores - Full Automatic

58



Otimizacao do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de producao de rolhas de cortica

ANEXO F: Investimentos e Retornos para a utilizacdo de contentores - IPOP

Calculo investimento IPOP - 5 Anos Célculo investimento IPOP - 5 Anos
Para contentores Rebativeis Para contentores N3o Rebativeis
Ano Investimento Invelst'lmento Manutengio Tc“tal Beneficios Benefdnvest | Cum Bem-lnv Ano Investimento Invri\stime nto Manutengio Tcita\ Beneficios Benef Invest Cum Bem-Inv
contentores | manipuladores Investimento (90%) contentores | manipuladores Investimento (90%)
2018 6470,63 € 8 960,00 € 1000,00€ 16 430,63 € 9259,88€) -8254,10€ -8 254,10 € 2018 2793,10£€ 8960,00 € 1 000,00 € 12 753,10€ 9 259,88 £ -8 254,10 € -8 254,10 €
2019 0,00€ 0,00€ 0,00€ 0,00€ 9259,88€) 5924,15€ -2329,96 € 2019 0,00€ 0,00€ 0,00 € 0,00 € 9 259,88 £ 5924,15€ -2329,96 £
2020 0,00 € 0,00€ 0,00€ 0,00 € 9259,88€| 5924,15€ 3594,19 € 2020 0,00 € 0,00 € 0,00 € 0,00 € 9 259,88 £ 5924,15€ 3594,19€
2021 0,00 € 0,00 € 0,00€ 0,00€ 9259,88¢ 5924,15¢ 951833 € 2021 0,00€ 0,00€ 0,00 € 0,00€ 9259,88 € 5024,15€ 9518,33 €
2022 0,00€ 0,00€ 0,00€ 0,00€ 9250,88€|| 5924,15¢€ 15442 A8 € 2022 0,00€ 0,00€ 0,00 € 0,00 € 9250,88 £ 5024,15€ 15 442,48 €
TOTAL 6470,63 € 8 960,00 £ 1000,00 € 16 430,63 € 46299 41 € TOTAL 2793,10€ 8960,00 € 1 000,00 € 12753,10€ | 4629941 €
[ ROt | 182% [ ro T 263% |
| PavBACK | 1,8 [ PAYBACK | 1,4 |
Célculo investimento IPOP - 1 Ano Célculo investimento IPOP - 1 Ano
Para contentores Rebativeis Para contentores Rebativeis
Investimento | Investimento Total Beneficios Investimento | Investimento Total Beneficios
Ano ) Manutencio ) Benef-lnvest || Cum Bem-Inv Ano . Manutencio ) Benef-Invest Cum Bem-Inv
contentores | manipuladores Investimento (90%) contentores | manipuladores Investimento (90%)
2018 6 470,63 € 8 960,00 € 1000,00 € 16 430,63 € 9259,88€) -8254,10€ -8 254,10 € 2018 2793,10€ 81960,00 € 1 000,00 € 12 753,10 € 9 259,88 € -8 254,10 € -8 254,10 €
TOTAL 6 470,63 € 8960,00 € 1000,00 € 16 430,63 € 9259,88€ TOTAL 2793,10€ 8960,00 € 1000,00 € 12 753,10 € 9259,88€
| roil _44% [ roi 27%
| PAYBACK 1,8 | PAYBACK 1,4
Calculo investimento IPOP - 3 Anos Calculo investimento IPOP - 3 Anos
Para contentores Rebativeis Para contentores N3o Rebativeis
Ano Investimento Inve.st'lmento Manutenco Tc“tal Beneficios Benefinvest | Cum Bem.inv Ano Investimento Invr.estime nto Manutencio Tcita\ Beneficios Benef Invest Cum BemInv
contentores | manipuladores Investimento (90%) contentores | manipuladores Investimento (90%)
2018 6470,63 € 8 960,00 € 1000,00 € 16 430,63 € 9259,88€) -8254,10€ -8254,10€ 2018 2793,10€ 8960,00 € 1 000,00 € 12 753,10€ 9 259,88 € -8 254,10 € -8254,10€
2019 0,00€ 0,00€ 0,00€ 0,00€ 9259,88¢ 5924,15¢ 2329,96€ 2019 0,00 0,00€ 0,00 € 0,00€ 9259,88 € 5024,15€ 232996 €
2020 0,00€ 0,00€ 0,00€ 0,00€ 9250,88¢€| 5924,15¢€ 3594,19¢€ 2020 0,00 0,00€ 0,00 € 0,00€ 9250,88 £ 5024,15€ 3594,19€
TOTAL 6470,63 € 8 960,00 € 1000,00€ 16430,63 € 27779,65€ TOTAL 2793,10€ 8960,00€ 1 000,00 € 12753,10€ | 27779,65¢€
[ rol ] 69% [ rol ] 118% |
| PavBACK | 1,8 | PAYBACK | 1,4 |

Figura 34 - Calculos do investimento para utilizagdo de contentores - IPOP
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ANEXO G: Relatorio A3: Lean Logistics

A3 - 125 - Lean Logistics - alteragdo
ogias de embalagem

BACKGRO!

P —

Pt —

Complete
Foi identificada uma oportunidade de melhoria na
utilizago de embalagam "sacos de rafia" ao longo de todo
o processo produtivo. O principal objectivo é 0 aumento de | |
produtividade de da CSP1, uma vez que nos tltimos 5 anos i
este tem-se mantido constante. I a
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GAP ANALYSIS & STRATEGY

- Lotes de fabricagio que passem por densidades e
revestimento e com PS so abertos e fechados 5 vezes na
CsP1;

- Excesso de SKU's e lotes;

- Diviséo por lote gera WIP no final da fabricaao que néo é
liberto para lavagao;

- Batch size da lavagdo é 50 Mil; como no se mistura fab
com compras o tamanho do lote pode/deve ser 50 Mil no
fim da fabricagdo;
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Figura 35 - Relatdrio A3 — Lean Logistics
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Otimizac&o do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de produgéo de rolhas de cortica

ANEXO H: Contentores empilhaveis de varias dimensées

Figura 37 - Contentores com diferentes dimensdes

Figura 36 - Exemplificagdo do transporte
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Otimizac&o do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de produgéo de rolhas de cortica

ANEXO I: Alteracoes previstas por area

Figura 40 - Alteracoes nas Densidades
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Otimizac&o do tipo de embalagem para processos logisticos internos numa unidade de produgéo de rolhas de cortica

Figura 44 - Alteragdes no Supermercado

63



