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Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

Resumo

Nos dias de hoje e, face a situacdo econdmica, a permanéncia de uma organizacdo no mercado
depende fortemente da sua capacidade inovadora, da sua eficiéncia e eficicia de resposta
perante a crescente competitividade. E neste sentido que, a Europa&C Cartdo Ovar, uma
empresa dedicada ao fabrico de embalagens em cartdo canelado, aposta constantemente na
melhoria continua dos seus processos.

Decorrente do aumento da area produtiva e integracdo de novas linhas de transformacdo, a
empresa sentiu a necessidade de melhorar 10% na produtividade de abastecimento das
ferramentas e materiais consumiveis as linhas de transformagdo, bem como, diminuir o
numero de paragens ndo planeadas devido a logistica de abastecimento em 10%. Como tal,
este projeto foca-se nos processos de abastecimento de ferramentas e materiais consumiveis
necessarios a producao das embalagens de cartdo canelado.

No decorrer do projeto foram aplicadas ferramentas lean tais como Gestdo Visual, 5S,
Standard Work, Diagrama de Spaghetti, visando a reducdo das diferentes fontes de
desperdicio e, consequentemente, melhorar os processos e procedimentos utilizados no
abastecimento as linhas de transformacao.

Durante este projeto, analisaram-se e identificaram-se os principais problemas que afetavam o
dinamismo de trabalho dos operadores ao nivel do gemba que, por sua vez, estrangulavam o
fluxo corrente do processo de abastecimento. Posteriormente, identificaram-se oportunidades
de melhoria com o intuito de solucionar os problemas encontrados, dando énfase a
organizacdo do armazém de ferramentas cortantes e a implementacdo de standards de
abastecimento.

Os resultados finais comprovam um impacto positivo, resultante da eliminacdo dos diversos
tipos de desperdicios e uniformizacdo das tarefas de abastecimento as linhas de
transformacdo, conseguindo-se aumentar a produtividade da equipa responsavel por estas
atividades em 12.7% comparativamente a situacdo inicial. No que diz respeito as paragens
ndo planeadas por falta de abastecimento as linhas de transformagdo, conseguiu-se uma
reducdo de 12.9%, isto é, superior ao valor estipulado no inicio de projeto de 10%.

Palavras-chave: Logistica de Abastecimento, Paragens ndo Planeadas, Ferramentas Lean,
Standard Work.



Reorganization of Supply Flows in a Corrugated Carboard Production
Unit

Abstract

Nowadays, and due to the economic situation, the endurance of an organization in a market
depends strongly on its innovative capacity, its efficiency and its effective response to enlarge
competitiveness. For this reason, Europa&c Cartdo Ovar, a company dedicated to the
manufacture of corrugated carton packaging constantly bets on continuous improvements of
its processes.

As a result of the increase in the production area and the integration of new processing lines,
the company felt the need to improve tools and consumables packaging materials’ supply
productivity into the processing lines by 10%, as well as reducing the number of non-planned
stops due to logistics of supply by 10%. For these reasons, the main focus of this project is on
supplying tools and consumables materials processes necessary to the production of
corrugated packaging.

Continuously, distinct lean tools such as Visual Management, 5s, Standard Work, Spaghetti
Diagram were applied to eliminate the different types of waste and consequently improve the
processes and procedures used to supply the processing lines.

During this project, the main issues affecting the dynamic of the operator’s work at gemba
level were analyzed and identified, therefore strangling the current flow of the supply
processes. Subsequently, opportunities for improvements were identified with the finality of
solving current problems emphasizing the organization of the tools’s warehouse and the
implementation of supply standards.

According to the final results a positive impact was shown due to the elimination of different
types of wastage and standardization of supply tasks for the processing lines, increasing the
team productivity responsible for these activities by 12.7% when compared to the initial
situation. Concerning the non-planned stops due to the lack of supply to the transformation
lines a reduction of 12.9% was achieved which is positively higher than the project’s initial
stipulated value of 10%.

Key Words: Supply Logistics, Non-Planned Stops, Lean Tools, Standard Work
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1 Introducao

O presente projeto foi desenvolvido numa das unidades industriais da Europa&c, que se
dedica a producdo de embalagens em cartdo canelado. Neste contexto, no presente capitulo
sera realizada uma apresentacdo da empresa, objetivos do projeto, metodologias empregues
durante a realizacdo do mesmo e calendarizacao das atividades desenvolvidas.

1.1 Apresentacado da empresa Europa&c Cartao Ovar, S.A

A Europa&c Cartdo Ovar, S.A foi fundada em 1987 com o nome de Fabrica de Papel do Ave
e destinava-se a producdo de prancha e embalagens de cartdo canelado. Esta fabrica tinha
como principais fornecedores a Fabrica de papel situada em Vila do Conde e a espanhola
Europa&c, empresa multinacional que a adquiriu no ano 2000, ficando a unidade de Ovar a
pertencer ao Grupo Europac (Papeles y Cartones de Europa, S.A). Contudo, a sua designacéo
original manteve-se até ao fim de 2010, altura em que, com o intuito de estabelecer um
conceito de marca, a Europa&c altera a denominacédo social da Fabrica de Papel do Ave para
Europa&c Cartdo Ovar (Ovar, 2018).

Figura 1 - Instalacfes da Europa&c Cartdo Ovar, S.A.

A constituicdo do Grupo Europac (Papeles y Cartones de Europa, S.A) ocorreu em 1995 e no
espaco temporal de 3 anos deu entrada no mercado Portugués e Francés através da sua
cotacdo no mercado de capitais. Até 2018, a empresa foi detentora de 27 instalaces
industriais e 8500 hectares de exploracdo florestal em paises como Franca, Portugal (situadas
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em Viana do Castelo, Ovar, Leiria, Sintra e Vila do Conde) e Espanha dedicadas & producgao
de papel, producdo cartdo canelado, producdo energia, exploracdo florestal e gestdo de
residuos. No inicio de 2019, o grupo Britanico DS Smith, dedicado a industria de papel e
embalagens, comprou a Europa&c por 1.9 mil milhdes de euros, estabelecendo um acordo
com a Comissdo Europeia da venda de 3 fabricas, sendo uma delas a unidade fabril de Ovar e
as restantes instalacfes situadas em Franca. A alienacdo destas 3 fabricas, sugeridas pela DS
Smith, teve por base acomodar as condi¢des da Comissdo Europeia no &mbito da manutencéo
da concorréncia no mercado de producéo de pranchas de cartdo, assim como, na producéao de
embalagens de cartdo canelado em Portugal e Franga.

Em Abril de 2019, a DS Smith anunciou a venda das fabricas de Ovar e Noroeste de Franca a
International Paper por 63 milhdes de euros de forma a cumprir o acordo com a Comissao
Europeia. Atualmente, a fabrica de Ovar possui uma area de 30.096 m?, tendo 13.000 m? de
area construida (ver Figura 1). Tem uma capacidade instalada de cerca de 68 milhes de m?
de cartdo por ano, em trés turnos de trabalho, e tem no mercado das cartonagens e
revendedores cerca de 70% do seu volume de vendas, sendo o seu EBITDA aproximadamente
4 milhGes de euros no ano de 2018.

1.2 Enquadramento do Projeto

A Europa&c Cartdo Ovar, S.A é uma empresa em constante evolugdo, que aposta fortemente
na implementacdo de metodologias Lean, visando melhorar toda a cadeia de valor, tornando
mais eficiente e eficaz os processos de producéo de cartdo canelado e embalagens.

A Europa&c Cartdo Ovar, S.A apresenta uma vasta variedade de produtos, sendo o seu
processo de producdo composto por duas fases distintas: producdo de prancha e producéo de
embalagens (ver Figura 2). A producgdo de prancha é realizada em fungdo da encomenda do
cliente, para venda direta ou para transformacdo subsequente em embalagem. A prancha de
cartdo canelado cortada, em forma de “estivas” (ver imagem a esquerda na Figura 2) é
mantida em &reas de armazenamento intermédio temporario, enquanto aguardam pela
programacdo das maquinas de transformacdo. Findada a programacdo das maquinas, as
pranchas de cartdo em conjunto com as ferramentas de corte, ferramentas de impressao e
materiais consumiveis de embalamento e producéao sao abastecidas as linhas de transformacéo
para realizar a embalagem de acordo com as especificacdes do cliente (Ovar, 2018).

Figura 2 — Os produtos da Europac Ovar: pranchas de cartdo canelado e embalagens resultantes
da sua transformagéo subsequente.
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O presente projeto decorre da necessidade de a empresa melhorar a produtividade dos
operadores responsaveis pelo abastecimento das ferramentas e matérias consumiveis de
embalamento e producdo as linhas de transformacdo, face ao aumento da area produtiva e
integracdo de novas linhas de transformacdo com cinco cores e capacidade superior a 1
Milhdo m?/més. Resultante da competitividade e exigéncias do mercado, no presente projeto
pretende-se:

e Criacdo de procedimentos uniformizados de abastecimento;
e Aumentar a produtividade de abastecimento em 10%;

e Minimizar ineficiéncias no abastecimento as linhas de transformacdo: reducdo das
paragens ndo planeadas em 10% face ao ano anterior.

1.3 Metodologia e planeamento de atividades

O presente projeto iniciou-se com um periodo de formacéo e integracdo na empresa. Deste
modo, conheceu-se todo o processo produtivo do cartdo canelado e embalagens de cartdo,
assim como 0s principais intervenientes nos respetivos processos.

Posteriormente, foi feita uma analise ao nivel do gemba dos fluxos logisticos, com foco nos
processos de abastecimento das ferramentas e materiais consumiveis de embalamento e
producdo necessarios a producdo das embalagens de cartdo. Nesta fase, foi possivel identificar
e clarificar as principais dificuldades sentidas por parte dos operadores nos processos de
abastecimento.

Seguidamente, foram realizadas diversas filmagens ao nivel do chdo da fabrica visando
quantificar o tempo requerido pelos operadores e a variabilidade dos processos de
abastecimento as linhas de transformacdo. Posto isto, foram estudadas e discutidas novas
solugbes para melhorar a produtividade de abastecimento as linhas de transformacéo e
uniformizacdo dos processos. Constatou-se que, para normalizar 0s processos de
abastecimento, seria fundamental realizar alteragbes no armazém de ferramentas,
nomeadamente, na organizacao e identificacdo das mesmas.

Por fim, foram implementadas melhorias ao nivel do armazém de ferramentas, com base em
metodologias Lean, e definidos standards de abastecimento. Depois de implementadas novas
solucBes, formou-se os operadores de forma a garantir as boas préticas das medidas
implementadas e mediu-se o impacto dessas mesmas alteracdes, sendo comparadas com a
situacdo inicial da empresa. Na Figura 3, estdo resumidas e calendarizadas as principais fases
gue constituiram a execucao deste projeto.

Semanas de implementagdo do Plano de Agbes 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Integragdo e formagdo
Anilise "in loco" dos fluxos logisticos --

Medigio de fluxos de abastecimento ----
Céleulo e ciclos de abastecimento ---

Discussdo das metodologias a implementar e Worshops VSM

L]
Implementacdo de melhorias no armazém de ferramentas e fluxos de abastecimento ---------
N

Standardizagio das tarefas dos abastecedores e medicio do impacto das solugdes adotadas

Figura 3 - Cronograma das principais fases da dissertacéo.
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1.4 Estrutura da dissertacao

Visando descrever todos 0s processos deste projeto, a restante dissertacdo foi organizada do
seguinte modo:

e 2° Capitulo: Contextualizacdo tedrica dos conceitos e metodologias consideradas
fundamentais para o desenvolvimento do projeto.

e 3°Capitulo: Neste capitulo é realizada uma analise detalhada dos processos produtivos
do cartdo canelado e respetivas embalagens de cartdo. Além disso sdo apresentados e
quantificados os problemas que levaram ao desenvolvimento deste projeto.

e 4° Capitulo: Sao apresentadas as solucGes sugeridas, o processo de implementagédo das
mesmas e resultados obtidos.

e 50 Capitulo: Para finalizar, no Gltimo capitulo sdo apresentadas as conclusdes finais do
projeto e perspetivas para futuros trabalhos.
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2 Revisao Bibliografica

Neste capitulo € feita uma revisdo da filosofia Lean, apresentando 0s seus principios,
metodologias e as ferramentas que foram fundamentais para o desenvolvimento do projeto,
desde o estudo dos processos operacionais até a fase de implementacao.

2.1 Pensamento Lean

O termo lean thinking, que literalmente significa pensamento magro, foi disseminado por
James P. Womack e Daniel T. Jones nos anos 90 e surge como resultado da conceptualizacéo
do TPS (Toyota Production System). O foco principal desta filosofia consiste na identificacdo
e eliminacdo de todas as atividades que ndo acrescentam valor para o cliente e por sua vez
contribuem para 0 aumento dos custos. Atraves do envolvimento de todas as pessoas, esta
filosofia permite fazer mais com menos (Womack e Jones, 2003).

Com o intuito de melhorar a eficiéncia global das organizagfes, Womack e Jones (2003)
identificaram cinco principios fundamentais do pensamento lean:

1.

Valor: Uma organizacéao é responsavel pela identificacdo correta do valor segundo a
Otica do cliente final, isto é, valor corresponde a todo o servico ou produto que satisfaz
rigorosamente as necessidades do cliente (Womack e Jones, 2003).

Cadeia de valor: A cadeia de valor corresponde a uma sequéncia de processos que
possibilitam acrescentar o valor atras identificado. Através do mapeamento de um
produto é possivel identificar e quantificar diferentes desperdicios ao longo do
processo. Estas acdes sdo classificadas em diferentes categorias: atividades que néo
acrescentam valor e por isso devem ser eliminadas, atividades que embora ndo gerem
valor sdo necessarias para o desenrolar do processo e as atividades que acrescentam
valor (Womack e Jones, 2003).

Fluxo: Ao longo da cadeia de valor é fundamental garantir um fluxo continuo,
eliminando tempos de espera e de paragem, visando reduzir o tempo de resposta ao
cliente (Drew et al, 2004).

Sistema Pull: A logica do sistema pull consiste em produzir apenas 0 que € necessario
para satisfazer as necessidades do cliente, sendo a sua producdo desencadeada pela
procura. Este sistema permite reduzir lead times e custos de stock, assim como,
controlar o nivel de WIP comparativamente aos sistemas tradicionais denominados
por sistemas push (Drew et al, 2004).

Melhoria Continua: Este ultimo principio da filosofia lean incide na procura
continua pela perfei¢do através da eliminacdo dos diferentes tipos de desperdicio ao
longo da cadeia de valor. Para uma empresa se manter competitiva devera melhorar
continuamente o seu processo produtivo, moldando-se as novas exigéncias do
mercado e as expectativas do cliente (Womack e Jones, 2003).
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2.2 Desperdicio (Muda)

Fujio Cho, antigo presidente da Toyota, define desperdicio como “tudo 0 que esta para além
da quantidade de equipamento, materiais, pecas, espaco e mao-de-obra estritamente essenciais
para acrescentar valor ao produto” (Suzaki, 2010). Toda a atividade que requer recursos mas
que ndo acrescenta valor é denominada de desperdicio ou muda (Womack e Jones, 2003).

A presenca de desperdicios nas organizagdes gera acréscimos no valor final dos produtos ou
servicos, fazendo-as perder competitividade perante os concorrentes, dado que o cliente ndo
estd disposto a pagar mais pelo mesmo produto. Deste modo, é fundamental que sejam
identificados e eliminados os diferentes tipos de desperdicios através do envolvimento de
todos os colaboradores (Liker e Meier, 2006).

Taiichi Ohno (1988) classifica o desperdicio em sete categorias distintas:

1. Sobreproducéo: sobreproducdo ou excesso de producdo, ocorre quando s&o
produzidas quantidades superiores a procura do mercado e quando a producdo é
adiantada, provocando um incremento da quantidade de stocks. O desperdicio da
sobreproducdo acarreta custos de materiais, mdo-de-obra, armazenamento e transporte.

2. Espera: este desperdicio de tempo de espera consiste no tempo em que as maquinas
ou operadores estdo parados. E resultante de esperas devido a fluxos obstruidos,
avarias, falta de ferramentas, entre outros.

3. Transporte: embora o transporte de informacdo e materiais seja essencial para o dia-
a-dia das operagdes, ndo acrescenta valor ao produto final. Portanto, os transportes
desnecessarios resultantes do mau planeamento do layout sdo considerados
desperdicio de transporte, que podem danificar os materiais, resultante do duplo ou
triplo manuseamento. Deste modo, € fundamental corrigir layouts, otimizar os
transportes, arrumar e organizar o posto de trabalho de forma a minimiza-lo.

4. Sobre-Processamento: este muda ocorre sempre que, huma atividade ou operacdo,
sdo realizadas operacfes que ndo sdo necessarias para satisfazer os requisitos do
cliente. E de realcar que a este tipo de desperdicio também podem estar associados a
falta de treino e uniformizacdo por parte dos operadores, podendo ser minimizado
através de formacoes ou, ainda, pela substituicdo por outros processos mais eficientes.

5. Excesso de Stock: como referido anteriormente no desperdicio da sobreproducéo, o
stock em excesso traduz-se em custos acrescentados ao produto final, pois requerem
mais manuseamentos, pessoas, espacgos e equipamentos. O stock em excesso encobre
outros problemas gque possam ocorrer nas organizac@es tais como: longos tempos de
setups e transportes, defeitos, avarias, mau planeamento, falhas de comunicacao, entre
outros.

6. Movimento: caminhar, pegar, levantar e posicionar sdo exemplos de movimentos que
ndo acrescentam valor ao produto e que, podem ser reduzidos ou mesmo eliminados.
Desorganizagdo do posto de trabalho, falta de uniformizagdo das tarefas e layour’s
inadequados provocam movimentos excessivos por parte dos operadores contribuindo
para o0 aumento do desperdicio.

7. Defeitos: a presenca de produtos defeituosos tem como consequéncias a interrupcao
da producéo, desperdicios de tempo, aumento dos custos e do lead time. Com o intuito
de eliminar estes problemas, é fundamental recorrer a mecanismos poka-yoke para que
sejam tomadas acdes corretivas de imediato por parte do colaborador.
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2.3 Layout de Armazéns

O layout de um armazém é o modo como as &reas de armazenagem de um armazém estdo
dispostas. Numa fabrica, o planeamento do layout possui um grande impacto na interacdo das
pessoas, informacdo, materiais e no modo como estes fluem no decorrer dos processos. A
importancia do seu estudo surge da necessidade de otimizar todo o espaco disponivel de modo
a agilizar e garantir a coordenacdo dos processos. Para além disso, no decorrer do seu
planeamento, deve-se ter em atencdo a possibilidade de futuras alteracdes, sendo vital que o
mesmo seja flexivel (Tompkins et al, 2010).

Um bom layout procura encurtar as distancias percorridas e minimizar os excessos de
transportes, visando alcancar um fluxo de trabalho continuo que, por sua vez, conduz a
expressivos aumentos de produtividade. Para tal, € necessario construir varios layouts e
comparéa-los entre si de modo a obter uma disposi¢do correta dos equipamentos e recursos que
contribuem para o aumento da eficiéncia e eficacia das operagdes (Tompkins et al, 2010).

No planeamento do layout e, visando minimizar a distancia total percorrida, devem ser
considerados diversos aspetos:

e Areas de grande movimentacdo devem ser acedidas mais rapidamente, estando
localizadas préximas das entradas/saidas do armazém;

e Artigos com maior rotatividade devem possuir um acesso mais facilitado, permitindo
que os operadores retirem e reponham os produtos rapidamente. Contudo, deve-se ter
em conta o seu peso e volume para que ndo haja desperdicios de espaco;

e Maximizar o espaco disponivel: armazenamento em altura e ndo s6 ao nivel do chéo,
se possivel;

e Proximidade dos espacos/areas que partilham os mesmos recursos;

e Manusear em maiores quantidades minimizando o ndmero de movimentos, entre
outros critérios.

No processo de armazenamento existem diversas politicas, contudo, uma politica de
armazenamento baseada em classes (analise ABC) possibilita alocar grupos de produtos
especificos a uma determinada area, com base na sua rotatividade (Rouwenhorst et al, 2000).
A andlise ABC ou anélise de Pareto, consiste em distinguir os diferentes tipos de produtos
existentes no armazém de acordo com o seu contributo para um determinado critério. Deste
modo, € atribuido a cada produto uma classificacdo do tipo A, B ou C. Os produtos da
categoria A representam 20% dos produtos e correspondem a 80% dos movimentos do
operador, sendo os produtos de maior importancia. No que se refere aos produtos da categoria
B compreendem cerca de 30% dos produtos e representam 15% dos movimentos do operador.
Os produtos da categoria C sdo 0s que possuem menor relevancia compondo os 50% da
totalidade dos produtos cujo movimentos do operador correspondem a 5% (Guedes, 2006).

17



Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

2.4 Ferramentas Lean

2.4.1 Metodologia 5S

A metodologia 5S é uma das ferramentas associada ao pensamento Lean, que visa assegurar
condicdes 6timas dos locais de trabalho através da sua limpeza, organizacao e arrumagéo. Os
5S derivam de 5 palavras de origem japonesa comecgadas pela letra “S”, ou seja (Hirano,
1995):

e Seiri (triagem): consiste em separar 0s itens que sdo Uteis para desempenhar
uma determinada tarefa e remover todos 0s outros que sdo desnecessarios;

e Seiton (arrumacdo): definir e identificar um local para cada item, com o intuito
de minimizar o tempo de procura por parte do operador, depois de terminada a
triagem inicial;

“Um lugar para tudo, e tudo no seu lugar” (Suzaki, 2010).

e Seiso (limpeza): limpar diariamente o posto de trabalho assim como a area
envolvente, aumentando a capacidade de detetar anomalias, o que permitira
aumentar a qualidade do produto final;

e Seiketsu (normalizacdo): normalizar as trés etapas anteriores para todos 0S
postos de trabalho;

e Shitsuke (disciplina): Auditar regularmente o cumprimento das trés etapas
iniciais e formar os trabalhadores com o intuito de assegurar a continuidade
das medidas implementadas anteriormente, de modo a evitar retrocessos.

Esta ferramenta Lean propde um ciclo continuo (ver Figura 4) e apresenta diversos beneficios
guando adotada e estruturada corretamente, entre as quais a reducdo dos desperdicios
associados ao processo produtivo, prevencdo de acidentes de trabalho e avarias, reducdo de
movimentos durante a realizacdo de tarefas e melhoria da qualidade do produto. A sua
implementagdo permite melhorar a produtividade e qualidade dos processos, assim como
colabora para uma reducdo de custos e stocks resultantes de uma gestdo eficiente do espaco
disponivel (Imai, 1997).
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Figura 4 - Etapas da Metodologia 5S que visam eliminar o desperdicio.
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Contudo, a aplicacdo da ferramenta dos 5S por vezes é um grande desafio para a maioria das
organizagOes devido a resisténcia a mudanca por parte das pessoas envolvidas nos processos.
Deste modo, é fundamental que haja uma preocupacdo em conceder incentivos aos
trabalhadores, visando diminuir a resisténcia a implementacdo de melhorias (Hirano, 1995).

2.4.2 Normaliza¢ao do trabalho

A uniformizacdo do trabalho € uma das ferramentas mais importantes da filosofia Lean, que
visa reduzir a variabilidade dos processos, sendo que a vantagem competitiva de uma
organizacdo depende fortemente do nivel de atencdo prestado as agdes de melhoria e a
execucdo dos standards de trabalho (Suzaki, 2010).

A norma de trabalho define a forma mais adequada para realizar uma determinada tarefa,
garantindo que todas as pessoas que a desempenham realizam as mesmas operacfes, seguem
0 mesmo procedimento, e utilizam de igual modo as ferramentas. Assim, ao uniformizar,
promove-se a eliminacdo da variabilidade dos processos, garantindo a consisténcia e
qualidade das operaces (Pinto, 2014)

A criacdo de uma norma de trabalho deve ter em conta as seguintes etapas (Coimbra, 2013):

1. Definir o objeto de melhoria através da reducdo do tempo de ciclo para alcancar o takt
time necessario;

2. Observar o trabalho realizado pelo operador, tendo em especial atencdo o0s
movimentos e a medicdo dos tempos requeridos. Identificar as principais dificuldades
e possiveis mudas para realizar as diferentes tarefas;

3. Melhorar o trabalho através do planeamento e implementacdo de melhorias visando
eliminar os diferentes tipos de desperdicio;

4. Normalizar os movimentos do operador, 0 tempo de ciclo e 0s produtos em processo
de fabrico e apresentacdo dos mesmo de forma visual: graficos, imagens e/ou videos.

5. Adequar o nimero de operadores ao takt time que se pretende obter;
Consolidar o trabalho desenvolvido, mantendo o respeito pelos novos standards.

2.4.3 Gestao Visual

A gestdo visual é uma ferramenta Lean que permite aumentar a eficiéncia e eficacia dos
processos, facilitando a transmissdo de informacdo. O fluxo de informacédo deve ser acessivel
a qualquer pessoa, para que nao haja ambiguidades acerca dos diferentes estados do processo
(Greif, 1991).

Para tal, a partilha de informagéo é realizada através de sinais visuais como por exemplo a
utilizacdo de kanbans, cores, luzes, marcagdes no piso e imagens com o intuito de facilitar a
partilha de informacéo e interpretacdo de uma forma logica e intuitiva (Liker e Meier, 2006).

O controlo visual é fundamental para promover a uniformizagdo dos processos, facilitando a
detecdo de erros, defeitos, acidentes e/ou avarias que possam existir no chdo da fabrica (Liker
e Meier, 2006).
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2.4.4 Diagrama de Spaghetti

O diagrama de esparguete é uma ferramenta Lean que visa ilustrar deslocagdes dos
operadores ao nivel do gemba de forma simples e objetiva. Como tal, pode servir para
identificar esse muda. A sua designacdo deve-se & sua aparéncia, resultante do rastreio
efetuado aos movimentos realizados por pessoas, documentos ou produtos, ser muito
semelhante a um prato de esparguete.

Depois de concluida a sua representacdo, esta ferramenta Lean permite identificar
oportunidades de melhoria do layout e otimizar a organizacdo de trabalho, reduzindo o
esforco despendido na realizacéo de tarefas.

2.4.5 Mizusumashi

O Mizusumashi, também designado como comboio logistico, promove a melhoria do fluxo
logistico interno através do abastecimento dos materiais as linhas de produgdo com circuitos
fixos e horéarios predefinidos, sendo por isso, muito semelhante a uma carreira de autocarro
(Coimbra, 2013).

Por norma, cada ciclo de abastecimento as linhas de producdo deve ser realizado com uma
periodicidade de 20 a 60 minutos, sendo que durante este tempo 0 operador do comboio tem
como primordial tarefa conduzir o comboio e fazer as entregas e recolhas de material
inicialmente programadas. O mesmo ainda pode ser responsavel por reunir os materiais
necessarios nos supermercados de picking, contudo, esta tarefa depende do tempo despendido
NO Seu percurso.

Segundo Coimbra (2013), este sistema de distribuicdo de material apresenta diversas
vantagens das quais se destacam:

e Reducdo de inventario nas linhas de producao;

e Melhorias no lead time de reabastecimento;

e Uniformizacdo dos transportes e diminuicdo do desperdicio;
e Falhas sdo facilmente detetadas.

2.4.6 Kanban

Com o intuito de garantir uma producdo JIT, o kanban é uma ferramenta fundamental que
permite controlar os fluxos de informacdo e de materiais entre os diferentes postos de trabalho
atraves da utilizacédo de cartdes. Baseado num sistema de gestdo visual, cada kanban contém
diversas informacdes que permitem identificar o material solicitado, quantidade, origem e
respetivo destino (Coimbra, 2013).

Este sistema por kanban garante o funcionamento do sistema pull. Através da utilizacdo do
cartdo kanban, quando consumido um determinado nivel de stock num posto de trabalho a
jusante da cadeia de producdo é dada autorizacdo ao posto de trabalho a montante para
produzir as quantidades consumidas (Coimbra, 2013).

Como resultado da implementacdo desta ferramenta é possivel fazer um planeamento
autonomo entre dois postos, reduzir os niveis de inventario, introduzir melhorias no fluxo de
producdo e diminuir o risco de stock obsoletos, no entanto, sé funciona nas melhores
condi¢des quando implementado com outras metodologias JIT tais como boas praticas de
organizacéo do local de trabalho e bom fluxo de producgéo (Suzaki, 2010).
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2.4.7 Value Stream Mapping (VSM)

O Value Stream Mapping, em portugués o mapeamento da cadeia de valor, é uma ferramenta
lean que permite a representacdo grafica da cadeia de valor de um produto garantindo uma
visdo ampla de todo o processo. Abrange todas as etapas necessérias ao longo do processo
produtivo sejam elas de valor acrescentado ou nao (Rother e Shook, 2003).

Esta ferramenta, apenas com auxilio de um l&pis e papel, mostra a relacdo entre o fluxo de
material e o fluxo de informacéo ao longo da cadeia de valor, desde 0 momento de aquisicao
de matérias-primas aos fornecedores até a entrega do produto final ao cliente. A sua
representacdo ajuda a identificar e eliminar as diversas fontes de desperdicio, permitindo
melhorar todas as etapas do processo e ndo apenas otimizar uma das partes (Rother e Shook,
2003).

Existem diversas etapas que devem ser respeitadas na realizagdo do VSM. Numa primeira
fase, € fundamental selecionar a familia de produtos cuja cadeia de valor se pretende
caracterizar, e que é constituida por produtos que passam por etapas semelhantes de
processamento ou possuem equipamentos do mesmo tipo ao longo dos seus processos (Rother
e Shook, 2003).

Posteriormente, é necessario recolher informacdo dos processos ao nivel do chdo da fabrica
(medicdo de tempos, registo de quantidades e intervenientes, etc.) para se proceder ao
desenho do estado atual com recurso a simbologia VSM (Rother e Shook, 2003).

Depois de executado o desenho do estado atual, identifica-se oportunidades de melhoria e
procede-se a eliminacdo das atividades que ndo acrescentam valor. Deste modo, com base nas
oportunidades de melhoria e nos objetivos a alcangar, inicia-se o desenho do estado futuro do
VSM (Rother e Shook, 2003).

Como podemos constatar na Figura 5, as setas entre o estado atual e o estado futuro tém duplo
sentido, indicando que o desenvolvimento do estado atual e futuro acontecem em simultaneo,
sendo que as ideias sobre o estado futuro surgem durante o mapeamento do estado atual.
Quando atingido o estado futuro, um novo mapa do estado futuro deve ser mapeado,
promovendo deste modo um ciclo constante de melhoria continua na cadeia de valor (Rother

e Shook, 2003).
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Figura 5 - Etapas de um VVSM (Rother e Shook, 2003).
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Segundo Rother e Shook (2003), para um correto mapeamento da cadeia de valor, é
importante ter em conta algumas métricas da filosofia Lean:

1. Tempo de ciclo: Este tempo esta condicionado pelo bottleneck do processo e
representa a periodicidade com que uma peca ou produto é concluido num processo
produtivo (ver Figura 6).
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Figura 6 - Tempo de ciclo num processo produtivo (Rother e Shook, 2003).

2. Tempo de valor acrescentado: Corresponde ao tempo em que é acrescentado valor ao
produto durante o processo produtivo e que o cliente estd disposto a pagar (ver Figura
7).
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Figura 7 - Tempo de valor acrescentado (Rother e Shook, 2003).

3. Lead time: Tempo necessario para um produto atravessar todo o processo produtivo.
Pode também ser definido como o tempo requerido para percorrer uma determinada
etapa da cadeia de valor (ver Figura 8).
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Figura 8 - Lead time (Rother e Shook, 2003).
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4. Takt time: Reflete o ritmo de producdo imposto em funcio da procura do cliente. E
possivel calcula-lo através do quociente entre o tempo total de horas de trabalho diarias
pelo total de unidades de trabalho requeridas para um dia, subtraindo todas as paragens
programadas. Deste modo, este indicador representa para uma organizacao a cadéncia
com a qual deve produzir os produtos de modo a satisfazer as necessidades do cliente.
Caso o tempo de ciclo seja superior ao takt time, ndo serd possivel satisfazer as
necessidades do cliente a tempo, 0 que acarretara custos resultantes do nao
cumprimento da data de entrega prevista ou pela necessidade de realizar horas extras a
nivel da producdo para satisfazer o pedido a tempo. Se o tempo de ciclo for inferior ao
takt time, produz-se para stock mas os prazos de entrega ao cliente sdo satisfeitos.
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3 Descricao da situacao atual e analise do problema

A primeira fase deste projeto recaiu na analise da situacdo atual de abastecimento logistico as
linhas de transformacdo através da observacdo ao nivel do gemba das diferentes etapas
necessarias ao fornecimento das ferramentas e materiais consumiveis de embalamento e
producdo realizadas por trés operadores em horérios distintos. Visando aumentar a
produtividade de abastecimento as linhas de producédo e diminuir as paragens nao planeadas,
foram identificados os principais problemas e dificuldades por parte dos colaboradores nos
processos de abastecimento.

Assim sendo, nos subcapitulos seguintes pretende-se dar a conhecer o processo produtivo do
cartdo canelado e caixas de cartdo, a logistica de abastecimento as linhas de transformacao das
caixas de cartdo, assim como os principais problemas encontrados.

3.1 Processo produtivo do cartao canelado e das embalagens de cartao

Na unidade de producdo de Ovar utilizam-se bobinas de papel como matéria-prima para a
producdo dos diferentes tipos de cartdo canelado, consoante a sua espessura (ver Tabela 1).
Como recursos, sao utilizados pela empresa dois diferentes tipos de papel: o papel reciclado e
o papel kraft. Estes ultimos, sdo constituidos por uma fibra virgem, obtida diretamente da
madeira sendo, por isso, mais resistentes ao rebentamento e apresentam uma maior resisténcia
a humidade e a 4gua. Relativamente ao papel reciclado, este é constituido por fibras recicladas
com uma elevada variedade de impurezas resultantes da reutilizacdo de papel. Deste modo,
devido as impurezas, torna-se possivel distinguir fisicamente os dois diferentes tipos de
papeis. A tabela 1 lista os diferentes tipos de cartdo produzidos pela empresa.

Tabela 1 - Diferentes tipos de cartdo canelado.

Referéncia Designacao Espessura (mm)
E Micro 1.5
B Fino 3
C Largo 4
EB Micro duplo 5
BC Duplo 7

O cartdo canelado possui duas camadas de papel liso, a face interna e a externa do cartdo.
Essas camadas sdo designadas de liner, enquanto que a camada intermédia € denominada de
fluting e corresponde a zona ondular do papel. O fluting é responsavel por conferir maior
resisténcia ao cartdo de modo a suportar cargas.
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Numa primeira etapa da caneladora ocorrem, simultaneamente, dois processos: a ondulacéo
do papel fluting e a sua colagem ao papel liner, originando um cartdo de simples face (ver
Figura 9). Numa segunda etapa, que ocorre na coladeira dupla, este cartdo de simples face é
unido ao liner exterior originando um cartdo tipo E (micro), B(fino) ou C(largo), dependendo
da espessura do mesmo (ver Figura 10).

&
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&

Figura 9 — Principio de fabrico do cartdo de simples face.
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Figura 10 - Juncgdo do cartdo de simples face ao liner exterior através da utilizagdo de cola dando origem ao
cartdo canelado.

Podem ainda ser fabricados cartGes EB (micro duplo) e BC (duplo) através da juncdo de dois
cartdes de face simples com o liner exterior. Por fim, o cartdo passa numa mesa de secagem e,
seguidamente, sdo realizados 0s cortes e vincos.

Finalizado o processo de producgdo de cartdo canelado na maquina Caneladora, o cartdo sofre
posteriormente o empilhamento em pranchas. Estas podem seguir dois trajetos distintos:

1. Expedidas diretamente para o cliente sem que sofram nenhum tipo de transformacéo
adicional na empresa;

2. Armazenadas na zona de WIP para fornecimento as linhas de transformagéo de modo
a realizar o processo de transformacéo do cartdo canelado em embalagens.

Caso o0 segundo trajeto ocorrer, do ponto de vista de processo produtivo identificamos dois
diferentes tipos de embalagens: caixas recortadas ou especiais e caixas americanas. As
primeiras, correspondem as caixas que necessitam obrigatoriamente de um molde e carimbo
para a sua realizacdo. Relativamente as segundas, estas sdo mais simples, pode ou ndo ser
necessario um molde para a sua execucao, sO Sa0 necessarios em casos especiais na presenca
de pegas ou furos, no entanto, o uso do carimbo € indispensavel. Importa realcar que, nestas
situacdes, em que ndo € necessario um molde para realizar a caixa, 0s vincos e escatéis da
mesma sdo realizados pela propria maquina.
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A producédo das embalagens, é garantida por 7 linhas de transformacéo a trés turnos, contudo,
0 terceiro turno ocorre esporadicamente para colmatar eventuais atrasos de producdo. Na
tabela 2, séo apresentados os horérios dos turnos das linhas de transformacao.

Tabela 2 - Horério dos turnos das linhas de transformagéo.

Turnos Horario
Turno da manha 06h:00-14h:00
Turno da tarde 14h:00-22h:00
Turno da noite 22h:00-06h:00

Cada linha é constituida por uma Unica maquina, sendo estas alimentadas pelo cartdo
proveniente da caneladora. O fornecimento do cartdo € assegurado por um sistema de carros
sobre carris com movimentos transversais e longitudinais que permitem fazer a distribuicédo
automatica das pranchas de cartdo que, posteriormente, vao ser transformadas nas embalagens
de cartdo.

As caixas americanas, sdo produzidas nas maquinas UP13, UP14, UP15, UP17. No que se
refere as caixas recortadas, devido a complexidade das mesmas, sdo produzidas em diferentes
méaquinas, denominadas de UP11, UP12, UP18. No anexo A sdo apresentadas algumas das
caixas produzidas pela unidade de Ovar.

No interior de cada maquina, o cartdo atravessa diversas etapas sequenciais. Numa primeira
fase, as placas de cartdo atravessam um, dois, trés, quatro ou cinco grupos impressores
consoante 0 nimero de tintas necessarias a realizacdo da embalagem. Cada um dos grupos
impressores requer um carimbo (ferramenta de impressdo) e uma tinta, e séo constituidos por
um conjunto de rolos que garantem a fixacdo do carimbo e permitem a transferéncia de tinta
até ao cartdo para efetuar a impressao dos logétipos, imagens e letras solicitados pelo cliente
(ver Figura 11). Importa referir que, as tintas consumidas no processo de impressdo Sao
fornecidas aos rolos através da succéo dos diferentes baldes de tintas existentes no exterior de
cada uma das maquinas, sendo que as maquinas UP13 e UP14 imprimem até 2 cores. As
maquinas UP12, UP17 e UP18 permitem impressdes até 3 cores e, por fim, a UP15 e UP11
até 4 e 5 cores respetivamente.

Figura 11 - Utilizacdo do carimbo no processo de impressdo das embalagens.
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Finalizadas todas as etapas de impressao, inicia-se em cada uma das maquinas o processo de
corte da embalagem. Dependendo do tipo de maquina, podem ser utilizados moldes planos ou
moldes rotativos, contudo, na unidade de Ovar, existe apenas uma linha de transformacéo
(UP12) que utiliza moldes planos. Assim sendo, no interior da maquina é instalado um
cortante plano ou rotativo com o intuito de realizar os cortes e vincos nas placas de cartdo de
acordo com as dimensdes e formas previamente definidas pelo cliente. Deste modo, para cada
encomenda € atribuida uma méaquina dependendo do tipo de cortante e impressdo a utilizar.

Posteriormente, depois de efetuados os cortes e consoante o tipo de maquina, as embalagens
podem ou ndo sair coladas. Apenas nas maquinas UP14, UP15 e UP17, denominadas de
Casemakers, a operacdo de colagem é garantida (ver Figura 12). Nas restantes maquinas, as
embalagens sdo empilhadas e encaminhadas para outras maquinas denominadas de ACOL,
UP19 e UP20 para realizar operacdes de colagem e agrafamento mediante as especificacfes
do cliente.

Figura 12 - Embalagens de cartdo que j& saem coladas das linhas de
transformacéo.

3.2 Processo de encomendas da Europa&c Ovar S.A.

O processo de fornecimento de embalagens de cartdo canelado inicia-se com um pedido por
parte do cliente através do contacto telefénico ou via e-mail. Os requisitos da embalagem
pretendida sdo direcionados para o departamento comercial, o qual efetua o preenchimento da
ficha técnica (ver Anexo B) encaminhando-a, posteriormente, para o centro técnico de vendas
(CTV) a solicitar um orcamento, amostra e/ou maqueta. Ap6s a sua realizacdo, estes
elementos sdo novamente enviados para area comercial ficando dependente, exclusivamente,
da aprovacédo do cliente. Tendo aprovacdo do cliente, o CTV é responsavel por solicitar aos
respetivos fornecedores os carimbos, moldes e tintas necessarios. Em casos em que o cartdo
desejado pelo cliente ndo seja produzido pela empresa, a mesma utiliza o outsourcing de
modo a satisfazer o pedido.

A posteriori, 0 departamento comercial emite uma ordem de fabrico sendo esta registada no
software SAP que, passados 15 minutos, transfere essa mesma informagéo para o sistema de
planeamento integrado da producdo, denominado de PC-Topp. Deste modo, o departamento
logistico faz o planeamento da producdo com base nas datas de entrega das encomendas
escalonadas. Caso ocorram repeti¢des de encomendas, ndo sdo necessarios novos pedidos de
ferramentas aos fornecedores por parte do CTV e, deste modo, a informacdo do pedido é
registada pelo departamento comercial no software SAP, e posteriormente encaminhada para
0 sistema de planeamento.
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3.3 Abastecimento as linhas de transformacao

O abastecimento das ferramentas e materiais consumiveis de embalamento e produgdo as
linhas de transformacdo € realizado por trés operadores com horarios distintos (ver Tabela 3).
No que toca as ferramentas, nomeadamente cortantes e carimbos, existem dois abastecedores
responsaveis pelo seu fornecimento. Estes sdo ainda responsaveis pelo abastecimento dos
consumiveis de embalamento as linhas de transformacéo: cola, arame, resmas de papel, cinta
e fita cola. No que diz respeito aos consumiveis de producdo, nomeadamente as tintas, existe
um unico operador responsavel pela preparagdo das mesmas e pelo respetivo fornecimento as
linhas de transformacéo.

Tabela 3 - Horario de trabalho dos operadores responsaveis pelo abastecimento as linhas de transformacéo.

Operador Horario
Operador das tintas 08h:30-17h:30
Operador do turno da manha nas ferramentas 06h:00-14h:00

Operador do turno da tarde nas ferramentas 14h:00-22h:00

Nos diferentes postos de trabalho, os operadores responsaveis pelo abastecimento possuem
um computador com acesso ao software Pc-Topp, o qual reune informagfes acerca do
planeamento da producdo para as diferentes maquinas e dias da semana (ver Anexo C). Deste
modo, através deste sistema, os operadores verificam quais as ferramentas e tintas necessarias
a preparacdo de cada encomenda, tendo informagdo acerca da sequéncia de trabalho de cada
uma das maquinas e respetivos horarios de inicio e fim da producdo. Seguidamente, os
operadores deslocam-se as distintas areas de armazenamento para recolha do material com
auxilio dos diferentes carros de transporte e, posteriormente, efetuam o transporte até as linhas
de transformacdo. ApGs cada abastecimento, os mesmos sdo responsaveis pela recolha e
armazenamento dos materiais que ndo serdo mais utilizados nesse mesmo dia. Estes
encontram-se localizados e devidamente identificados nas zonas de saida junto das linhas de
transformacéo.

Com o intuito de transmitir em tempo real a disponibilidade dos materiais abastecidos, ap6s
cada abastecimento, os operadores retornam ao computador colocando um sinal verde no Pc-
Topp que fica imediatamente visivel a todos os trabalhadores da linha de transformacéo. Para
gue cada encomenda seja inicializada, € necessario que os operadores tenham realizado o
abastecido as linhas de transformacdo com as ferramentas necessarias antes da hora de inicio
de producdo da mesma. Caso ocorra alguma falta de material ou anomalia no abastecimento,
0 operador do abastecimento é contactado telefonicamente pelos colaboradores das respetivas
maquinas a solicitar o material em falta.

No que se refere aos restantes materiais, nomeadamente, os consumiveis de embalamento
(cola, arame, resmas de papel, cinta e fita cola), a informacéo acerca das necessidades das
linhas de transformagéo é comunicada visualmente através de um cartdo kanban presente num
quadro ao nivel do gemba. Assim, os operadores procedem a recolha dos kanbans para,
posteriormente, efetuar a reposi¢cdo dos materiais auxiliares em falta. Contudo, definiu-se com
a empresa que nao sera dado foco no decorrer do projeto a estes materiais.

Em ambos os postos de trabalho, os operadores responsaveis pelo abastecimento das
ferramentas e materiais consumiveis de producdo as linhas de transformacdo preparam as
ferramentas e tintas para o turno seguinte, isto é, o operador sabe que tem trabalho pendente
enguanto nao abastecer as oito horas do turno seguinte. Deste modo, é transmitida a
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informagdo com a devida antecedéncia por parte do planeamento para que 0s mesmos possam
preparar 0s materiais necessarios a realizacdo da encomenda.

3.4 Layout

Numa fabrica, a implementacdo de melhorias ao nivel do layout visam minimizar o
desperdicios de transporte, manuseamento dos materiais e lead times. Quando este ¢ mal
concebido, pode originar dificuldades na criacdo de standards de trabalho.

Na Figura 13, é apresentado o layout atual da fabrica de Ovar. No mezzanine, area
representada a tracejado vermelho, sdo armazenadas as ferramentas de corte e carimbos
necessarios ao abastecimento das linhas de transformacdo (&rea assinalada a laranja). Os
carimbos, depois de utilizados, sdo recolhidos pelos operadores e transportados até a maquina
de lavar (&rea assinalada a amarelo) para eliminar os residuos de tinta existentes, demorando-
se em média 42 segundos no seu transporte.

O processo de lavagem dos carimbos demora em média 1.3 min por cada lavagem e, por cada
turno séo efetuadas em média 14 lavagens. Durante a lavagem das ferramentas, os operadores
ndo executam outras tarefas decorrente da distancia a que se encontram do mezzanine.
Findado o processo, os carimbos sdo transportados para 0 mezzanine e armazenados nos
respetivos lugares que estdo devidamente identificados.

Relativamente aos cortantes rotativos e planos, apds serem utilizados pelas linhas de
transformacéo sédo transportados para 0 mezzanine para serem armazenados. Ao nivel do chdo
da fabrica esta localizado o0 armazém de materiais consumiveis de embalamento (area a azul),
e producdo (area a cinzento) necessarios as linhas de transformacéo.
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Figura 13 — Layout atual da unidade fabril.
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3.5 Tempo requerido pelos operadores

Com o intuito de verificar o tempo requerido por parte dos operadores nas tarefas de
abastecimento e recolha das ferramentas ja utilizadas pelas linhas de transformacdo, foram
realizadas diversas filmagens durante o més de fevereiro. Com base nas 25 amostras
recolhidas (para cada tarefa), a tabela 4 ilustra os tempos minimos, médios e maximos
despendidos nas tarefas realizas pelos operadores do abastecimento, as quais se encontram
descritas no subcapitulo seguinte. Importa realcar que, os tempos apresentados dizem respeito
aos tempos necessarios por cada cortante, carimbo, tinta e transporte a linha de transformagéo.

Tabela 4 - Tempo necessario, em minutos, na realizacdo das tarefas diarias dos operadores no abastecimento as
linhas de transformacéo por cada ferramenta.

Tempo Tempo Tempo
Tarefas minimo médio maximo
(min)  (min) (min)

Preparacéo do cortante plano 8.5 9.3 11.0
Preparacéo do carimbo 1.4 2.4 3.3
Preparacao do cortante rotativo 3.0 4.7 6.9
Preparacao e abastecimento dos materiais consumiveis 8.6 9.1 9.7
Preparacédo da tinta 7.7 8.1 9.6
Transporte do carro desde 0 mezzanine até a linha de 2.5 3.2 3.7
transformacéao

Transporte da tinta até a linha de transformacéao 0.7 0.8 1.3
Recolha e armazenamento do cortante plano 3.2 4.3 6.0
Recolha, lavagem e armazenamento do carimbo 3.6 4.7 6.4
Recolha e armazenamento do cortante rotativo 2.5 3.3 4.2
Recolha e armazenamento da tinta ja utilizada 1.2 1.4 2.4

Deste modo, com os dados fornecidos pela empresa referentes ao nimero de encomendas
realizadas no periodo compreendido entre janeiro de 2018 e fevereiro de 2019, calculou-se o
namero de horas didrias necessarias para efetuar o abastecimento as linhas de transformacéo
(ordem de fabrico a ordem de fabrico, maguina a maquina, situacdo a situacdo) com o intuito
de verificar quantos operadores sdo necessarios para realizar as tarefas do periodo de tempo
analisado. Assim sendo, no diagrama boxplot (ver Figura 14), é realizado uma representacdo
do namero diario de horas necessarias, tendo em conta os tempos médios despendidos na
realizacdo de cada uma das tarefas. Nos dias em que sdo necessarias mais do que 15 horas
para efetuar o abastecimento das ferramentas e materiais consumiveis as linhas de
transformacdo sdo necessarios 3 operadores. Posto isto, verificou-se que em 44 % dos casos
sdo necessarios 3 operadores, em 41 % s@o necessarios 2 operadores, e nos restantes 15 % &
necessario apenas 1 operador no abastecimento. Deste modo, conclui-se que, na metodologia
atual justifica-se a existéncia de trés operadores no abastecimento.

Seguidamente sera apresentada a organizacdo do armazém de ferramentas e o método de
trabalho empregue pelos operadores no dia-a-dia das operacgdes para melhor compreenséo dos
processos de recolha e abastecimento as linhas de transformagéo.
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Figura 14 - Diagrama Boxplot na situacéo inicial da empresa.

3.6 Organizacao do armazém de ferramentas

Na presente seccdo serdo abordados os diferentes tipos de armazenamento das ferramentas
necessarias as linhas de transformacdo, assim como as principais dificuldades sentidas pelos
operadores durante a sua preparacdo com o intuito de aumentar a produtividade de
abastecimento as linhas de transformagao.

3.6.1 Cortantes

Num acompanhamento inicial a preparacdo dos cortantes, identificou-se diversos problemas
relacionados com as diferentes solu¢cbes de armazenamento para os diferentes tipos de
cortantes situados no mezzanine.

No que diz respeito aos cortantes planos, cujo preco pode variar entre os 200€ e os 320€, o
seu armazenamento é garantido através de um sistema de prateleiras, sendo cada cortante
plano constituido por um molde superior, um molde inferior e um rolo contendo o desenho do
cortante (ver Figura 15). A identificacdo do cortante é assegurada através da escrita manual da
designacdo do cortante em cada uma das suas partes constituintes, sendo que nem todos
beneficiam de uma identificacdo visivel resultante da sobreposicdo de outros moldes. Deste
modo, os colaboradores sao forcados a efetuar diversos manuseamentos até encontrar o molde
requerido, o que é causado pela inexisténcia de um lugar atribuido a cada cortante, assim
como a falta de identificacdo das respetivas prateleiras.

Como anteriormente mencionado, a preparacdo destes materiais € desencadeada através da
consulta em Pc-Topp dos cortantes necessarios ao abastecimento das linhas de transformacéo.
Encontrado o cortante, o operador coloca os respetivos moldes e desenho no carro de
transporte para abastecer as linhas de transformacéo, contudo, pode existir a necessidade de
um manuseamento extra para organizagdo dos cortantes que se encontram nas prateleiras
superiores para prevenir uma eventual queda dos materiais e reparacdo do mesmos. S&o
utilizados trés carros de transportes, cada um, com capacidade de trés cortantes planos. Deste
modo, o operador prepara cada carro de acordo com as encomendas escalonadas e,
posteriormente, empurra-o até a linha de transformacdo permanecendo no local até que sejam
utilizados todos os cortantes. Quando terminadas as encomendas desses mesmos cortantes, o
carro é colocado numa area de saida devidamente assinalada, sendo recolhido pelo operador
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aquando do abastecimento do proximo carro de cortantes. Posto isto, as ferramentas
recolhidas sdo alocadas numa posicao livre das prateleiras.

Relativamente aos cortantes rotativos, estes sdo constituidos por dois moldes rotativos, sendo
que cada molde produz metade da embalagem, dai a necessidade de dois moldes por cada
cortante rotativo para fixacdo dos mesmos no cilindro onde é montado (cada molde
corresponde a 180° do cilindro). A preparacdo ao abastecimento das linhas de transformacéo é
analoga ao processo descrito anteriormente, porem o armazenamento dos moldes é realizado
em diferentes areas ao nivel do chdo do mezzanine, sendo os cortantes alocados nos espacos
livres reservados para o0 seu armazenamento (ver Figura 17). No que se refere ao meio de
transporte utilizado para transportar os cortantes rotativos sao utilizados trés carros, cada um
com capacidade de trés cortantes (6 moldes). De igual modo aos cortantes planos, 0s
operadores efetuam, antecipadamente, o abastecimento as linhas de transformacdo dos
cortantes rotativos e, na mesma ocasido, recolhem o carro de cortantes ja utilizados.

— & St~

Figura 16 - Sistema de armazenamento dos cortantes rotativos.
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Em ambos os sistemas de armazenamento, a falta de organizacdo e identificacdo dos mesmos
conduzem a deslocacbes excessivas e esforcos desnecessarios por parte dos operadores,
contribuindo para o aumento do desperdicio de tempo a procura das ferramentas. Além disso,
os locais de armazenamento encontram-se, frequentemente, sobrecarregados com ferramentas
armazenadas no chdo e exteriores as prateleiras, o que propicia confusdo visual e dificulta o
trabalho dos operadores no transporte do carro de abastecimento ao longo do mezzanine.
Deste modo, a auséncia de uma prética 5S contribui para uma ineficiente produtividade de
abastecimento.

Visando documentar o desperdicio de procura durante a preparacdo dos cortantes planos e
rotativos foi realizado um diagrama spaghetti, no mezzanine da fabrica, tendo por base a
preparagdo de um cortante plano e um cortante rotativo. Para tal, considerou-se os tempos
médios supondo que apresentam uma amostragem de varias filmagens e sejam por isso muito
mais significativos. Deste modo, optou-se por representar com linhas a vermelho os trajetos
realizados pelo operador durante a procura do respetivo cortante plano (ver Figura 17) e
cortante rotativo (ver Figura 18) para satisfazer uma encomenda, sendo que cada encomenda
possui apenas um tipo de cortante. As linhas a verde correspondem as atividades em que o
operador se desloca com carga e, portanto, acrescentam valor. Além disso estdo
representadas, com cores distintas, as diferentes areas de armazenamento das diversas
ferramentas:

e Area Azul- Armazenamento dos cortantes rotativos (chao);

e Area Cinzenta- Armazenamento dos carimbos;

e Area Laranja- Armazenamento dos cortantes planos (Prateleiras);
e Area Amarela — Escadas de acesso ao chio da fabrica;

e Area roxa — Elevador para transporte do carro de transporte das ferramentas
necessarias ao abastecimento das linhas de transformacao;

e Ponto 1- Posto de trabalho: Area de acesso ao computador para verificar em sistema
Pc-Topp quais as ferramentas necessarias ao abastecimento das linhas de
transformacéo;

e Ponto 2- Corresponde a localizagdo do carro de transporte das ferramentas.

E de salientar que se fez uma representacdo, em ambos os diagramas, dos movimentos
efetuados pelo operador ao nivel do mezzanine e ndo ao nivel do chdo da fabrica, resultante da
maior variabilidade do processo de preparacdo de ferramentas.

1. Preparacéo do cortante plano:

Tabela 5 - Tempo despendido na preparacdo do cortante plano.

Preparacao do cortante plano

Tempo total de preparacéo 9.25 min
Tempo de procura 6 min
Desperdicio de procura 65%
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Figura 17 - Diagrama spahetti do percurso realizado pelo operador na preparacdo de um cortante plano no
mezzanine.

2. Preparagao do cortante rotativo:
Tabela 6 - Tempo despendido na preparacdo do cortante rotativo.

Preparacao do cortante rotativo
4.65 min

Tempo total de preparacao
Tempo de procura 3.35 min
Desperdicio de procura 2%
PN
|'I | ,I |
| | |
| IIIII
———— |/
| Iu_.ll

Figura 18 - Diagrama spaghetti do percurso realizado pelo operado na preparacdo de um cortante
rotativo no mezzanine.
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Em ambas as representacdes podem ser retiradas observagdes pertinentes. Pode ser concluido
que o tempo de preparacdo de ambas as ferramentas corresponde, maioritariamente, a
desperdicio 6bvio causado pelas dificuldades em encontrar as ferramentas necessarias as
linhas de transformacdo (ver Tabela 5 e 6). Para além disso, constatou-se que 0S operarios
durante a recolha dos materiais raramente utilizavam o carro de transporte nos seus
movimentos, aumentando o desperdicio associado ao andar a pé, tendo de realizar um maior
nimero de deslocacBes entre o carro de transporte e a zona de armazenamento das
ferramentas, visto que ndo conseguem transportar os diferentes moldes do cortante numa
Unica deslocacdo. Por comparacdo dos diagramas representados anteriormente, € possivel
constatar que o carro de transporte (ponto 2) esta localizado em locais distintos do mezzanine,
no entanto, este deveria acompanhar todos os movimentos do operador de modo a facilitar o
processo de recolha das ferramentas, o que ndo acontece na realidade resultante do
armazenamento das ferramentas em locais inapropriados (ver Figura 15 e 16), impedindo a
passagem do carro de transporte.

3.6.2 Carimbos

Os carimbos, estdo armazenados em diferentes
estantes consoante o Ultimo ano de utiliza¢éo na linha
de transformacao, sendo atribuido a cada estante uma
cor e um numero de identificacdo (ver Figura 19). O
processo de recolha dos mesmos, inicia-se com a
consulta dos carimbos necessarios a cada encomenda
no sistema Pc-Topp, tendo no méaximo 5 carimbos
cada ordem de fabrico. Posteriormente, os operadores
consultam um ficheiro Excel para localizar a
referéncia de cada carimbo nas estantes e escrevem
essa mesma localizacdo num papel de modo a auxiliar
o0 processo de recolha. E de salientar que antes de
recolher os carimbos, os operadores necessitam de
recolher a “norma” do carimbo (ver Anexo D) e a
amostra de cor necessarias (ver Anexo E) as linhas

de transformacdo para que seja possivel através da

amostra de cor verificar se o cartdo que estd a ser

produzido vai de encontro com a cor apresentada na amostra validada pelo cliente. Deste
modo, o operador da linha de transformacéo realiza a inspecao da qualidade da embalagem de
cartdo com auxilio da “norma” e amostra de cor. As “normas” e as amostras de cor de cada
carimbo estdo localizadas numa estante de gavetas proximo do posto de trabalho (ver Figura
21), sendo recolhidas logo ap6s a consulta em Pc-Topp dos carimbos necessarios as linhas de
transformacéo.

Figura 19 — Armazenamento dos clichés

O abastecimento as linhas de transformacdo é realizado com auxilio de um carro transporte
com capacidade de 16 carimbos. Deste modo, os operadores verificam que carimbos sdo
necessarios abastecer para o turno seguinte, sendo as maquinas abastecidas individualmente.
Em cada maquina, existe uma area devidamente identificada, para colocacdo dos carimbos ja
utilizados, bem como, aqueles que véo entrar nas proximas encomendas.

Este setor € o menos critico em termos de organizacdo, contudo, constatou-se que
frequentemente os operadores enganam-se ao colocar a referéncia do carimbo no ficheiro
Excel durante o processo de procura pela respetiva estante, o que implica novas pesquisas. Tal
situacdo ocorre em média uma a duas vezes por cada encomenda. Além disso, com 0 cansago
acumulado ao longo do dia, os operadores escrevem incorretamente 0s ndmeros das
localizagdes dos carimbos no papel. Um exemplo tipico desta situacdo é trocar o nimero 6
pelo numero 9 na escrita da localizacdo do carimbo: AZL695, sendo que 0 AZL diz respeito a
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cor da estante (azul) e 0 695 é o lugar atribuido ao carimbo nessa mesma estante. Como
consequéncia, o desperdicio resultante do re-trabalho, inspecdo, novos movimentos e
transportes aumentam até localiza-lo corretamente. Esta situagdo € representada no diagrama
de esparguete para melhor percecdo dos movimentos realizados pelos operadores quando
ocorrem estas situacoes (ver Figura 20).

Figura 20 - Diagrama spaghetti do percurso do operado na preparacdo do carimbo.

Durante o processo de recolha das respetivas “normas” e amostras de cor, constatou-se que 0
posto de trabalho se encontra desorganizado, sobretudo, na colocacdo de materiais em lugares
inapropriados (ver imagem da esquerda da Figura 21). De igual modo, as gavetas, onde estdo
localizadas as “normas” e amostras de cor, possuem uma identificagdo em cada gaveta,
contudo, ndo respeitam uma sequéncia légica e apresentam muitas “normas” obsoletas
prejudicando o dinamismo de trabalho dos operadores resultante da confuséo visual e falta de
organizagao das mesmas (ver imagem da direita Figura 21).

Figura 21 - Posto de trabalho de acesso ao computador e gavetas com as respetivas “normas” na fase inicial do
projeto.
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3.7 Preparacao das tintas e fornecimento as linhas de transformacao

De igual modo que no caso dos cortantes e carimbos, a preparacdo das tintas necessarias as
linhas de transformacéo € iniciada através da consulta em Pc-Topp. O operador responsavel
pela preparagdo e abastecimento das tintas as linhas de transformagdo tem acesso a
quantidade, em quilogramas, de cada referéncia necessarias a cada encomenda através do Pc-
Topp. Apos consulta das quantidades, a disponibilidade de stock de cada tinta € verificada no
sistema Inkmaker. Caso a tinta ja tenha sido produzida, o sistema identifica a prateleira e o
respetivo lugar onde o operador a deve recolher (ver Figura 22).

Figura 22 - Armazém de preparacao das tintas necessarias as linhas de transformacéo.

Seguidamente, o operador deve realizar um balanco entre a quantidade disponivel no balde e a
quantidade necessaria a encomenda. Em caso de insuficiéncia, prepara um ou mais baldes de
tinta adicionais. Independente das quantidades necessarias a cada encomenda, sdo produzidas
18kg por cada balde, mesmo ndo sendo toda essa quantidade necesséria para satisfazer a
encomenda. Posteriormente, com auxilio de um agitador, a tinta € misturada e mede-se a
viscosidade. Para que a tinta possa ser utilizada na linha de transformacéo, a viscosidade deve
estar compreendida entre 0s 22 e 0s 26 segundos, no entanto, quando apresenta valores abaixo
ou acima destas viscosidades, séo adicionados espessantes, para aumentar a viscosidade, ou
agua, para diminui-la. Quando finalizada a preparacdo de todas as tintas, o operador realiza,
antecipadamente, o abastecimento as linhas de transformacdo. Na mesma ocasido, depois de
entregue as tintas, 0 mesmo operador é responsavel pela recolha dos baldes de tinta que ja
tenham sido utilizados e que ndo serdo mais utilizados naquele dia. Quando regressa ao posto
de trabalho, sdo verificadas as quantidades existentes em cada um dos baldes de tinta e, caso
este tenha uma quantidade superior a 8 kg, 0 mesmo ¢é armazenado para futuras utilizagdes.
Por fim, e tal como referido na sec¢do 3.3, apds abastecimento das tintas o operador é
responsavel por colocar um sinal verde no Pc-Topp para transmitir a informagdo em tempo
real que os abastecimentos das tintas foram efetuados, ficando essa informacéo visivel a todos
os colaboradores das linhas de transformagé&o.
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3.8 Paragens nao planeadas

Visando identificar as principais causas das paragens ndo planeadas das linhas de
transformacéo, realizou-se, com base nos registos diarios efetuados pela empresa durante o
decorrer do ano de 2018, um diagrama de Pareto (ver Figura 23).

Principais causas das paragens nao planeadas
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Figura 23 — Diagrama de Pareto das principais causas das paragens ndo planeadas das linhas de transformacéo
registadas no ano de 2018 (Dados disponibilizados pela unidade fabril de Ovar).

Através do diagrama de Pareto constata-se que 80 % das paragens nao planeadas séo devidas
as seis primeiras causas apresentadas: falta de tinta, defeito de tinta/cor, falta de carimbo,
defeito de carimbo, falta/defeito de materiais e falta/defeito das paletes. Contudo, foi
estabelecido com a empresa, que no decorrer deste trabalho apenas serdo abordadas as
principais causas das paragens nao planeadas que dependem da logistica de abastecimento as
linhas de transformacdo, sendo estas representadas por azul (ver Figura 23). As restantes
causas das paragens nao planeadas, representadas a amarelo, ndo serdo alvo de estudo.

Assim sendo, as paragens que dependem da logistica de abastecimento sdo refletidas em 190
horas representando 3.1% do total de paragens ndo planeadas (6161 horas). Estas 190 horas
de paragens devido a logistica tém um impacto no total de horas trabalhadas na fabrica (19830
horas) de 1% em perdas de produtividade. Como podemos constatar no presente diagrama, as
tintas sdo um dos principais problemas associados as paragens nao planeadas. Apds um
estudo realizado ao nivel do chdo da fabrica, foram identificadas diversas anomalias durante o
processo de preparagéo e abastecimento das mesmas.
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1) Principais causas associadas a falta de tinta:

e Quantidades de tinta mal definidas por parte do operador resultante das
instrucdes de trabalho que lhe sdo fornecidas estarem incompletas: no sistema
é apenas fornecida informacdo das quantidades em quilogramas por cada
encomenda, sendo necessario adicionar tinta dependendo da méaquina em
questdo. Essa necessidade deve-se ao processo de inicializacdo de cada
maquina;

e Os operadores das linhas de transformacéo vertem involuntariamente o balde
de tinta quando véo utilizd-las nas respetivas maquinas. Caso ndo possuam
tinta suficiente para produzir a encomenda, 0s mesmos param a producao até
que seja abastecido um novo balde de tinta;

e Engano ao sinalizar a verde no Pc-Topp que a tinta ja tinha sido abastecida a
linha de transformacéo.

2) Principais causas associadas ao defeito de tinta/cor:

e Como as tintas sdo reutilizaveis, quando utilizadas novamente podem conter
residuos ou impurezas resultantes da primeira utilizacéo e, deste modo, estdo
sujeitas a sofrer alteracfes na sua composicao quimica tornando-as mais claras;

e Elevado nimero de retornos de tintas utilizadas pelas linhas de transformacéo;

e Adicdo de vernizes espessantes para aumentar a viscosidade da tinta - adi¢ao
efetuada sem precisdo da quantidade de espessante acrescentada ao balde de
tinta, isto é, o controlo é efetuado apenas visualmente pelo operador;

e Falta de controlo do pH.

3.9 Oportunidades de melhoria no abastecimento as linhas de transformacao

Apo6s uma exposicdo da situacdo atual da Europa&c Ovar, S.A, foi possivel identificar
diversas oportunidades de melhoria ao nivel do armazém de ferramentas, situados no
mezzanine, com a aplicacdo de ferramentas Lean tais como a Gestdo Visual e 5S visando
aumentar a produtividade de abastecimento as linhas de transformacdo e, deste modo,
colmatar os problemas relacionados com a falta de identificagho e organizacdo no
armazenamento dos diferentes tipos de cortantes, reduzindo-se as paragens por falta e defeito
de molde. De igual modo, pretende-se melhorar a organizagdo do posto de trabalho e gavetas
de armazenamento das “normas”.

No decorrer da analise da situacao atual, verificou-se que tém de ser eliminadas as tarefas de
escrita manual por parte dos operadores aquando do processo de preparagcdo dos carimbos
resultante dos erros frequentes que, posteriormente, geram desperdicios. Ao eliminar estes
erros, pretende-se minimizar a variabilidade do processo de preparagdo dos carimbos e, deste
modo, reduzir-se as paragens ndo planeadas por falta de carimbo e amostra de cor.

Além disso, aquando do processo de abastecimento as linhas de transformacdo os
colaboradores sdo obrigados a efetuar deslocacdes desnecessarias no gemba decorrentes do
mau planeamento do layout da unidade, dificultando o fluxo de materiais. Deste modo, torna-
se fundamental reduzir os desperdicios de transportes e de tempos de espera associados ao
processo de lavagem dos carimbos, dado que os operadores ndo realizam outras tarefas em
consequéncia da distancia a que se encontram do mezzanine.
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No que diz respeito as tintas, constatou-se que a definicdo das quantidades necessarias as
linhas de transformacdo é a grande dificuldade por parte do operador e, deste modo, é
necessario realizar um estudo visando corrigir a informacéo fornecida. A definigdo correta das
guantidades para cada maquina visa minimizar o retorno de baldes das linhas de
transformacéo, tintas contaminadas e paragens nao planeadas por falta de tinta e, deste modo,
colmatar os principais problemas das paragens ndo planeadas.

Tendo como principal objetivo a redugdo da variabilidade do processo de abastecimento,
serdo definidos standard de abastecimento as linhas de transformacdo com o intuito de
normalizar todas as tarefas realizadas pelos operadores no abastecimento as linhas de
transformacéo e, consequentemente, aumentar a produtividade de abastecimento.

3.10 Value Stream Mapping

Apds a andlise da situacdo atual da empresa, verificou-se diversos problemas na organizacédo
do armazém de ferramentas, assim como nas tarefas de abastecimento as linhas de
transformacdo que, posteriormente, promovem desperdicios ao longo da cadeia de valor e
provocam lead times acrescidos.

Contudo, de modo a obter uma visdo ampla de toda a organizacao e, a pedido da empresa,
comecou-se por fazer um VSM visando compreender todo o processo produtivo, assim como,
o fluxo de informacdo e o fluxo de materiais para, posteriormente, identificar outras fontes de
desperdicio. Assim sendo, procedeu-se a realizacdo de uma analise ABC de maneira a avaliar
qual seria a familia de produtos a mapear (ver Anexo F). Tendo efetuada a selecdo da familia
de produtos a estudar com recurso a analise ABC, realizou-se 0 VSM do estado atual da
empresa (ver Anexo G) para a familia de produtos AME_1C (caixas americanas que utilizam
No Sseu processo produtivo uma cor).

Como referido na secdo 3.2, o departamento comercial receciona os pedidos de encomendas,
podendo ser solicitado por parte do cliente uma nova encomenda ou uma repeti¢ao. Posto isto,
aquele departamento compromete-se com uma data de entrega ao cliente consoante o pedido
solicitado.

Verificou-se que as novas encomendas eram satisfeitas no prazo de 8 dias, enquanto que séo
necessarios 5 dias para repeticbes de encomendas. Durante a realizacdo do VSM atual da
empresa, constatou-se que o tempo de valor acrescentado na producdo de novas embalagens é
de 121 horas, isto é, cerca de 5 dias em novos produtos, sendo este inferior ao lead time de
entrega ao cliente em 3 dias. No caso de repeticdes de encomendas, o lead time produtivo é de
49 horas, menos 72 horas comparadas com novas encomendas, Visto que ndo sao necessarios
efetuar pedidos de ferramentas aos respetivos fornecedores de carimbos e cortantes (ver
Anexo G). Chegou-se a conclusdo de que, nas novas encomendas assim como nas repeticoes,
o0 lead time do processo produtivo € inferior ao lead time de entrega ao cliente para colmatar
eventuais problemas resultantes de:

i. Ineficiéncias do departamento comercial resultantes de tempos perdidos na realizacao
dos processos de encomendas;
ii.  Picos de producéo;

iii.  Em novas encomendas, o Lead time dos fornecedores de ferramentas (3 dias) é
superior ao lead time de producdo do cartdo canelado, isto é, apos 48 horas o cartdo
encontra-se disponivel para ser utilizado nas linhas de transformagéo, tendo estas que
esperar pela chegada das ferramentas dos fornecedores para inicializar a produgéo das
embalagens;

iv.  Eventuais urgéncias por parte dos clientes provocando alteragdes no planeamento.
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Deste modo, ap6s andlise e avaliagdo do VSM atual referiu-se a necessidade de mapear todo o
fluxo do departamento comercial visando quantificar e clarificar o desperdicio existente no
processo de encomendas. Alem disso, é fundamental reduzir o lead time de entrega das
ferramentas por parte dos fornecedores em novos produtos. Assim sendo, propds-se realizar
um estudo em conjunto com os fornecedores de carimbos e cortantes, de modo a reduzir o
tempo de entrega em 24 horas, igualando o tempo de entrega das ferramentas ao tempo de
producdo do cartdo até se encontrar disponivel para ser utilizado pelas linhas de
transformacéo, deixando de ser necessario aguardar pela chegada das ferramentas para
inicializar o processo de transformacao do cartdo proveniente da caneladora.
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4 Solucdes Propostas, Implementacao e Resultados Obtidos

Concluida a analise da situacdo atual da empresa e identificadas as possiveis oportunidades de
melhoria, o presente capitulo pretende ilustrar as solugdes propostas tendo por base
metodologias Lean descritas no capitulo 2. Seguidamente sdo apresentadas as implementacoes
realizadas e os resultados obtidos até a data. Numa primeira fase, optou-se por melhorar o
sistema de armazenamento das ferramentas cortantes visando reduzir a variabilidade no
processo de procura das ferramentas e, aumentar a produtividade no processo de
abastecimento as linhas de transformacao por parte dos operadores.

Findadas todas as etapas de implementacdo, realizou-se um plano de abastecimento e,
posteriormente, uma sequéncia de abastecimento as linhas de transformacdo, visando
normalizar as tarefas dos operadores responsaveis pelo abastecimento das ferramentas e
materiais consumiveis de producao.

E de salientar que algumas das propostas de melhoria ndo foram implementadas, uma vez
que, implicavam a disponibilidade e intervencdo de diferentes departamentos num curto
periodo de tempo, bem como flexibilidade financeira por parte da empresa, contudo, foram
aprovadas pela empresa.

4.1 Cortantes

Durante o diagndstico da situacdo atual na empresa verificou-se que a falta de organizacgdo e
identificacdo das ferramentas cortantes afetava o dinamismo de trabalho dos operadores,
sobretudo no tempo despendido a procura das ferramentas necessarias ao abastecimento das
linhas de transformacdo. Deste modo, foram definidas novas solucBes de armazenamento
visando minimizar os problemas anteriormente descritos no capitulo 3. Procedeu-se a
implementacdo da metodologia 5S e gestdo visual no armazém de ferramentas com o
proposito de manté-lo organizado, limpo e sem vias de passagem obstruidas.

Relativamente aos cortantes planos, tornou-se fundamental reduzir o ndmero de
manuseamentos por parte dos operadores, tanto no processo de procura, como na retirada dos
mesmos das prateleiras resultante da falta de valor acrescentado no manuseamento das
ferramentas. Deste modo, foi proposto um novo sistema de armazenamento em cassetes para
cada um dos cortantes planos, isto €, cada cassete contém o molde superior, 0 molde inferior e
0 desenho do cortante, sendo esta armazenada no conjunto de prateleiras localizadas no
mezzanine. Deste modo, sempre que necessario um cortante plano, o operador necessita
apenas de realizar um movimento para retirar as diversas partes constituintes do mesmo, ao
contrario do processo previamente descrito no capitulo anterior. Além disso, a implementagao
das cassetes tem como beneficio secundario uma maior durabilidade das ferramentas,
diminuindo-se 0 nimero de reparagcfes das mesmas.

Posto isto, recorreu-se a uma empresa em outsourcing para realizacdo das cassetes de acordo
com as especificacOes pretendidas para o armazenamento nas prateleiras. Para auxiliar o
processo de recolha e armazenamento das mesmas, foi necessario recorrer a um manipulador
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devido as cargas elevadas de cada uma das cassetes. Este manipulador (ver Anexo H), cuja
posicdo de origem é apresentada na figura 27 (ver Figura 27), permite realizar movimentos
transversais e longitudinais facilitando a retirada das cassetes para o carro de transporte que,
posteriormente, é transportado até as linhas de transformacdo com as respetivas cassetes. A
figura 24, mostra um conjunto de cassetes aquando da chegada das mesmas do fornecedor.

Figura 24 - Diversas cassetes de armazenamento dos cortantes planos apés chegada
do fornecedor.

Para atribuir localiza¢des nas estantes, numa primeira fase, no que diz respeito aos cortantes
planos, foi realizado um estudo com base nos dados disponibilizados pela unidade fabril de
Ovar referentes ao periodo compreendido entre Janeiro de 2018 e Fevereiro de 2019. Deste
modo, fez-se uma listagem de todos os cortantes planos utilizados no Gltimo ano pela linha de
transformacéo. Posto isto, averiguou-se e questionou-se a importancia dos restantes cortantes
planos armazenados nas prateleiras do mezzanine e que ja ndo séo utilizados desde o inicio de
2018, sendo realizada uma triagem no sentido de retirar o material obsoleto (ver Figura 25).
Constatou-se que, existiam 903 cortantes planos, no entanto, apenas 550 cortantes foram
utilizados no dltimo ano. Tendo em conta a area disponivel nas prateleiras, foram
encomendadas 660 cassetes, as mesmas foram distribuidas pelas diversas prateleiras
existentes.

Figura 25 - Triagem efetuada aos cortantes planos visando eliminar o material obsoleto.
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Posteriormente, tendo por base a listagem efetuada, foi atribuida uma cassete para cada
cortante (ver Figura 26) e, seguidamente, procedeu-se a sua organizacao e identificacdo nas
respetivas prateleiras do mezzanine de acordo com:

o afrequéncia de utilizacdo dos cortantes durante o Gltimo ano;

e 0 numero de passos realizados entre o elevador de acesso ao chdo da fabrica e as
prateleiras de armazenamento.

Figura 26 - Armazenamento dos
cortantes em cassete.

Deste modo, a tabela 7 pretende ilustrar a classificacdo dos produtos de acordo com oS
pressupostos anteriormente mencionados:

Tabela 7 - Classificacdo da familia de produtos adotada no armazenamento dos cortantes planos.

Categoria de produtos N° de utiliza¢bes pela linha Distancia (namero de
de transformacéo passos)
A 16-30 15-18
B 11-15 19-25
C 5-10 26-35
D 1-4 36-61

Na figura 27, que ndo se encontra a escala, ilustram-se as diferentes familias de produtos
dispostas nas 6 prateleiras (A-F), existentes no mezzanine, consoante 0S pressupostos
anteriormente mencionados. No mezzanine existem 3 corredores de acesso as prateleiras,
sendo que cada corredor possibilita 0 acesso a duas prateleiras, estando armazenadas 220
cassetes na totalidade (110 no nivel inferior e 110 no nivel superior de cada uma das
prateleiras). Deste modo, cada cor representa uma familia de produtos:

e Amarelo: categoria A;
e Laranja: categoria B;
e Auzul: categoria C;

e Verde: categoria D;
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e Cinzento: estantes livres para armazenamento de novos cortantes.

Decidiu-se que a prateleira mais distante do elevador (designada pela letra F) deveria ficar
livre para novos produtos (&rea a cinzento), porém, futuramente pode haver a necessidade de
alterar a disposicao das cassetes consoante a rotatividade desses novos produtos.

A B C 1] E F

Manipulador

Figura 27 - Esquema representativo utilizado no armazenamento dos cortantes planos de acordo com a categoria
de produtos.

Corredor de acesco 35 prateleiras

Com auxilio da ferramenta Excel (Anexo 1), foram definidas as respetivas posi¢cdes de
armazenamento para cada ferramenta cortante e, posteriormente, procedeu-se a colocagéo das
etiquetas em cada uma das cassetes de modo a que o processo de picking fosse uma tarefa
rapida e intuitiva, isto é, sem desperdicios de tempos a procura. Para além disso, foram
também criadas placas para identificar as prateleiras com o intuito de facilitar a organizacéo
do mezzanine e guiar os operadores de abastecimento nas tarefas didrias. Deste modo, o
conjunto de letras de A até F, representadas na figura 27, dizem respeito a letra utilizada para
identificar cada uma das prateleiras, sendo que as cassetes colocadas na prateleira mais a
esquerda possuem a letra A. Importa referir que, as cassetes alocadas na prateleira A possuem
um menor comprimento para ndo impedir a passagem do carro de transporte de ferramentas
até ao elevador (ver Figura 27).

Consoante a prateleira em questdo, cada cassete possui uma etiqueta contendo uma letra e um
numero que varia entre 001 e 110, assim como as diferentes partes que constituem o molde
para evitar eventuais trocas entre as ferramentas e as cassetes apds serem utilizados pela linha
de transformagao (ver Figura 28).

45



Reorganizagdo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Produg&o de Cartdo Canelado

Figura 28 — Identificacdo de cada cassete, ferramenta cortante e prateleira com
recurso a gestdo visual.

Relativamente aos cortantes rotativos foi decidido que ndo faria sentido continuar com o seu
armazenamento ao longo do chdo do mezzanine, pois este sistema implica a disponibilidade
de uma grande area ao nivel do chdo. Além disso, os operadores sdo sujeitos a grandes
esforcos no processo de picking, em posicdo curvada, resultante das cargas elevadas de cada
um dos moldes que constituem o cortante rotativo, assim como do elevado numero de
manuseamentos resultantes da sobreposicao e falta de identificacdo dos mesmos. Deste modo,
decidiu-se optar por uma solucdo de armazenamento dos moldes na vertical para melhor
aproveitamento do espaco disponivel no armazém, facilitando a movimentacédo e reduzindo o
esforgo fisico e psicolégico dos operadores nos processos de picking dos cortantes rotativos.

Com recurso a uma empresa em outsourcing foi realizada uma estrutura metalica para
pendurar os moldes dos cortantes rotativos (ver Figura 29). Nesta estrutura, existe
disponibilidade para armazenar 1008 moldes, sendo que existem 18 filas com capacidade de
armazenamento de 56 moldes.

Figura 29 - Estrutura metalica de armazenamento dos cortantes rotativos na vertical.
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No processo de picking, os
operadores  possuem  uma
ferramenta auxiliar para mover -
a fila e, posteriormente, retirar
o0 respetivo molde. Para retira-
lo de uma determinada fila, é
necessario que todas as outras
filas estejam colocadas na

posicdo de origem (ver Figura
30) HEEEFEHIJELMNOPQE

Veja-se Y Sequmte exemplo Calha de transporte dafila demrl:a_nn_es
ilustrado na figura 30: Caso o
cortante  solicitado  esteja
situado na fila H, o operador | | lvre
desloca essa mesma fila de
cortantes até a calha livre para,
seguidamente, retira-lo da
respetiva posicao de
armazenamento. Assim,
independentemente da fila
onde estd localizado o
cortante, o operador precisa de /A AEEPEFRE NN EMEEAE R

mové-la até a calha livre g

(representado a vermelho: | - - -~~~ ————— !
. Calha livre ocupadacom

quando ocupada por uma fila) a2 fila de cortantes H

de modo a retiraros moldesdo | —— "~~~ ~~~

cortante e, posteriormente,

essa mesma fila é realocada a
posicdo de origem. E de Figura 30 - Esquema representativo do funcionamento de recolha e

salientar que o processo de armazenamento dos cortantes rotativas.
armazenamento dos moldes é

analogo ao descrito anteriormente.

Situal inicial: filas na posigdo de origem

[=

Situal final: Recolha de fila H para retirar cortante

Como no caso dos cortantes planos, realizou-se uma listagem de todos os cortantes rotativos
visando eliminar o material obsoleto e averiguar a rotatividade dos mesmos. Deste modo, com
auxilio da ferramenta Excel, alocou-se cada um dos moldes a uma fila e um lugar de acordo
com rotatividade dos mesmos. Para cada fila de moldes atribuiu-se uma letra, inicializada em
A e terminada em R, sendo que os cortantes de maior rotatividade foram alocados a fila A e
os de menor rotatividade na fila R, resultantes da proximidade da calha livre.

Posteriormente, procedeu-se a colocagdo de etiquetas com as respetivas posigcdes de
armazenamento dos moldes, sobre a calha livre (ver Figura 31), para identificar
percetivelmente a posicdo de cada molde e minimizar possiveis erros no processo de
recolha/armazenamento das ferramentas. Assim, sempre que necessario um molde, o operador
identifica-o facilmente através da respetiva posicdo. Além disso, optou-se por colocar
etiquetas com a identificacdo da respetiva coluna e posicdo do molde em todos os moldes e
respetivos ferros de suporte, para que os operadores ndo necessitem de procurar a posi¢do de
armazenamento dos mesmos ap0s serem utilizados pelas linhas de transformacao e, portanto,
reduzir o nimero de tarefas no armazenamento das ferramentas (ver Figura 32).
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e

Figura 31 - Colocacéo de etiquetas sobre a calha livre para identificacdo da posi¢do de armazenamento de cada
cortante.

Figura 32 - Identificacdo dos ferros de suporte e moldes do cortante rotativo.
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No que se refere ao posto de trabalho e as gavetas que contém as “normas” e amostras de cor,
realizou-se um estudo visando eliminar o material obsoleto, assim como minimizar
desperdicios de tempo & procura das “normas” e outros materiais necessarios ao quotidiano
das operacOes de abastecimento. Terminado o processo de triagem (ver Figura 33), procedeu-
se a arrumacéo, limpeza e identificacdo de cada uma das gavetas.

Consoante a gaveta em questdo, definiu-se um ndmero maximo de “normas” e numerou-se
sequencialmente cada uma delas. Importa referir que a numeracdo foi realizada de acordo
com a rotatividade das mesmas, colocando-se as “normas” com maior rotatividade nas
gavetas superiores de cada estante. Com a eliminagdo das “normas” obsoletas, trés gavetas
ficaram disponiveis para futuras encomendas dai ndo ser colocado qualquer tipo de
identificacdo nas mesmas (ver Figura 34). Na figura 34, sdo apresentadas as principais
diferengas entre o estado inicial e final no posto de trabalho e gavetas.

Figura 34 - Estado inicial e final do posto de trabalho.
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4.1.1 Plano de abastecimento dos cortantes e carimbos as linhas de
transformacao

Na situacgdo inicial verificou-se problemas no abastecimento as linhas de transformacéo por
parte dos operadores das ferramentas cortantes e carimbos, nomeadamente no que diz respeito
ao desperdicio de tempo a procura, no ficheiro Excel, das localizagdes de cada carimbo. Além
disso, durante a preparacdo dos carimbos, constatou-se que os operadores apds consultar as
respetivas localizagGes, escreviam-nas incorretamente num papel que utilizavam para auxiliar
0 processo de recolha dos mesmos, como anteriormente mencionado na sec¢do 3.6.2.

Neste contexto, e com o intuito de minimizar os desperdicios de tempo no processo de
abastecimento as linhas de transformacéo e, deste modo, aumentar produtividade do processo
de abastecimento por parte dos operadores responsaveis pelo fornecimento destas
ferramentas, sugeriu-se a criacdo de um plano de abastecimento as linhas de transformacdo. A
proposta de melhoria foi considerada Util e procedeu-se a implementacdo da mesma.

Para construcdo do plano de abastecimento, recorreu-se ao sistema de planeamento integrado
PC-Topp e a ferramenta Excel. Assim sendo, desenvolveu-se um ficheiro Excel para que o0s
operadores insiram a informacdo extraida, diariamente, do sistema PC-Topp contendo o
planeamento das diferentes linhas de transformacdo sendo essa informacao, posteriormente,
transformada automaticamente num plano de abastecimento onde constam as seguintes
informagdes (ver Figura 35):

e Hora de inicio de cada encomenda e referéncia do cartdo que sera utilizado pelas
linhas de transformacéo;

e Quais as ferramentas necessarias a cada linha de transformacdo: cortantes planos,
cortantes rotativos e carimbos, assim como as respetivas localizagbes de
armazenamento;

¢ Indicacdo se o carimbo e o cortante a utilizar pela linha de transformacéo sdo novos ou
ndo, isto é, caso o carimbo e o cortante sejam novos, os operadores tém de verificar se
0S mesmos ja deram entrada no armazém;

¢ Indicacdo das ferramentas ja abastecidas pelos operadores as linhas de transformacao
para cada encomenda.

A construcdo do plano, passou por um processo moroso Visto que primeiramente alocou-se e
identificou-se cada cortante a uma posicdo. Seguidamente, transferiu-se as respetivas
localizagdes de armazenamento dos cortantes e carimbos para o sistema SAP e PC-Topp, com
0 intuito de reduzir o nimero de tarefas por parte dos operadores no processo de
abastecimento e recolha das ferramentas (ver coluna 5 e 7 da figura 35). Na figura 35, consta
um exemplo ilustrativo do plano de abastecimento para uma linha de transformagdo (UP11),
método este que foi implementado nas restantes linhas de transformacao.
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Referéncia Novo? Hora entrada Cliché Localizagdo  Cortante LOC
10369142 Nao 16:20 NV100208 © VRM 662 Qv100048 ©| AS53/54
10369237 Mao 21:55 NV190090 © VRM 657 Qv190073 @ B13M4
10369333 Sim 6:35 NV190092 © avi00110 @| E03/04
10369332 Sim 8:10 NV190091 © avi00110 @| E03/04
10369356 Sim 11:25 NV190093 O avi00110 @| E03/04
10348622 Nio 13:10 o Qvi100001 @) BS51/52

b 10363682 Nio 16:10 o Qv100103 @| E31/32

% 10362150 Nio 17:30 NV190074 ©| WRMS559/60 | DV600336 O
10348627 Nio 20:25 @ avio0003 @| B23/24
10358984 Nio 21:30 @ avi00074 Q| B47M8

Figura 35 - Plano de abastecimento das ferramentas cortantes e carimbos as linhas de transformacéo (exemplo
ilustrativo para a linha de transformacgéo UP11).

Com a impressdo diaria do plano de abastecimento, os operadores tém acesso a priori as
posicOes de armazenamento das ferramentas para, seguidamente, efetuar o picking. Deste
modo, pretende-se que 0s mesmos durante a preparacdo das ferramentas possuam-no para
simplificar a recolha e armazenamento visando minimizar o desperdicio de tempo a procura
das respetivas localizacbes no ficheiro Excel e precaver possiveis lapsos na escrita das
localizagdes das ferramentas, como apurado anteriormente na preparagdo dos carimbos.

Seguidamente, foi dada formacgédo aos operadores com a utilizacdo do plano de abastecimento
e realizou-se um documento denominado de “Sequéncia de trabalho” (Ver Anexo J) contendo
a sequéncia de trabalho a realizar e respetivos horarios de abastecimento dos cortantes e
carimbos necessarios as linhas de transformacdo com o intuito de guia-los na realizacdo das
tarefas diarias e uniformizar o abastecimento as linhas de transformacdo visto que 0s
operadores operavam de diferentes modos na fase inicial do projeto.

Importa referir que a sequéncia de trabalho proposta, foi realizado tendo em conta possiveis
alteracBes de planeamento que possam existir. Deste modo, tentou-se minimizar o nimero de
vezes que o operador necessita de imprimir o plano de abastecimento. Para tal, definiu-se que
em ambos os turnos, o operador comeca pela recolha e armazenamento das ferramentas ja
utilizadas pelas linhas de transformacdo para, posteriormente, realizar o abastecimento as
linhas de transformacd@o. No Anexo J, é possivel constatar que o abastecimento as maquinas
sO € inicializado as 10h:30m no turno da manha e as 18h:00m no turno da tarde. Deste modo,
estabeleceu-se que independente do turno em questdo, o operador desse turno abastece as
ferramentas para o turno seguinte, realizando 8h de abastecimento. Além disso, definiu-se em
conjunto com o departamento logistico, caso ocorram mudancas de planeamento por motivos
excecionais, como por exemplo, avarias nas maquinas ou falta de cartdo, os operadores do
abastecimento sdo contactados telefonicamente para os alertar das alteragdes efetuadas e, caso
seja necessario, imprimirem um novo plano de abastecimento.

51



Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

4.2 Tintas

Aquando da situacdo inicial, verificou-se problemas no abastecimento as linhas de
transformacdo por parte do operador das tintas, nomeadamente no que diz respeito a
preparacdo das quantidades de tinta necessarias disponibilizar a cada linha de transformacéo
resultante das instrucGes de trabalho que lhe séo fornecidas estarem incompletas.

Com o objetivo de solucionar os problemas acerca da informacdo incompleta das quantidades
de tinta necessarias disponibilizar as linhas de transformacéo e, consequentemente, diminuir
as paragens por falta de tinta, realizou-se um estudo ao nivel do gemba em conjunto com 0s
operadores das linhas de transformacdo e chefes de turno. Para cada linha de transformacéo,
mediu-se a quantidade de tinta necessaria para inicializar a encomenda e a quantidade minima
de tinta presente no balde para que ocorra a succdo da mesma para o interior da maquina,
visto que o sistema PC-Topp apenas fornece a quantidade de tinta necessaria para produzir a
embalagem, ndo tendo em consideracdo a quantidade requerida para inicializar a encomenda
em cada maquina. Este estudo permitiu verificar que, conforme a maquina em questdo, as
guantidades de tinta necessarias sdo muito variaveis, dai as dificuldades do operador das tintas
em defini-las corretamente.

4.2.1 Plano de abastecimento das tintas as linhas de transformacao

De igual modo aos cortantes e carimbos, criou-se um plano de abastecimento das tintas as
linhas de transformacdo visando reduzir as paragens nao planeadas por falta de tinta, assim
como, minimizar os defeitos de tinta/cor causados pela preparacéo de tintas em quantidades
excessivas que, posteriormente sdo armazenadas e reutilizadas noutras encomendas apds
serem empregues nas linhas de transformacéo. Neste plano de abastecimento (ver Figura 36)
consta a seguinte informacao:

e Hora de inicio de cada encomenda e referéncia do cartdo que sera utilizado pelas
linhas de transformacéo;

e Tintas requeridas para cada encomenda e as respetivas quantidades necessarias
disponibilizar as linhas de transformacao.

Referéncia__Hora entrada _Tinta1 _Kg OTD Tinta2 Kg QTD Tinta3 Kg OTD Tintad Kg OTD Tinta5 Kg QTD)
10369142 16:20 9522 PR | 15,60| 23,28 0 0 0 0
10369237 21:55 9522 PR | 0,33| 8,01 0 0 0 0
10369333 6:35 4450 VE | 25,62| 33,30| 9535 PR| 7,32 [ 15,00 0 0 0
10369332 8:10 9535 PR | 9,76 | 17,44 | 9522 PR| 68,31| 75,99 0 0 0
10369356 11:25 9535 PR | 21,96 29,64 0 0 0 0
10346622 13:10 0 0 0 0 0

- 10363682 16:10 0 0 0 0 0

-

0

D 10362150 17:30 7324 VE | 3,52 | 11,20| 3100 LA| 2,35 10,03 0 0 0
10346627 20:25 0 0 0 0 0
10358984 21:30 0 0 0 0 0

Figura 36 - Plano de abastecimento das tintas as linhas de transformacdo (exemplo ilustrativo para a linha de
transformagdo UP11).
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Seguidamente, criou-se um documento contendo a sequéncia de trabalho a realizar na
preparacdo das tintas e respetivos horarios com o intuito de uniformizar o abastecimento as
linhas de transformagéo (ver Anexo K). Estabeleceu-se que o operador das tintas prepara as
tintas para as 8h de trabalho seguintes, isto €, abastece o turno de trabalho seguinte.

4.3 Impacto da implementa¢ado das medidas adotadas

A implementacdo dos novos sistemas de armazenamento, assim como a organizacdo e
identificacdo das ferramentas cortantes impactou positivamente na organizacdo do armazém
comparativamente com a situagéo inicial. Em ambos os sistemas de armazenamento, garantiu-
se uma separacgdo fisica dos diferentes tipos de cortantes, quer ao nivel dos cortantes planos,
quer a nivel dos cortantes rotativos e, deste modo reduziu-se a confusdo visual do armazém
decorrente da sobreposicdo das ferramentas e da falta de identificagdo das mesmas. Além
disso, nos cortantes planos, a organizacdo do espaco permitiu evidenciar de uma forma
intuitiva e rapida quais as ferramentas em falta nos locais de armazenamento e,
posteriormente, averiguar 0 motivo da auséncia de uma forma eficaz. Assim sendo, 0s
métodos empregues, proporcionaram diminuir os tempos de preparacdo das ferramentas
necessarias as linhas de transformacéo através da diminuicdo dos movimentos dos operadores
na preparacdo das ferramentas e reducdo das vias de passagem obstruidas.

Em suma sdo apresentadas, na figura 37, as principais modificacdes efetuadas no armazém de
ferramentas, assim como o impacto visual das mesmas.

Figura 37 - Comparacdo entre o estado inicial e final dos sistemas de armazenamento das ferramentas cortantes.
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Posteriormente, criou-se um plano de abastecimento e uniformizou-se as tarefas dos
operadores visando aumentar a produtividade de abastecimento e reduzir o nimero de tarefas
no fornecimento e recolha das ferramentas e materiais consumiveis de producao ja utilizados
pelas linhas de transformacao.

A implementacdo da sequéncia de trabalho definida, impactou positivamente para o
abastecimento as linhas de producdo, visto que no inicio do projeto ndo estavam definidas
normas de trabalho, 0 que potenciava a dispersdo dos operadores resultantes do mau
planeamento das atividades a serem realizadas. Além disso, conseguiu-se uma melhor
comunicagdo entre os operadores responsaveis pelo abastecimento dos cortantes e carimbos,
aquando das trocas de turnos, sendo incutida a responsabilidade de transmitir a informacéo do
trabalho realizado, trabalho em falta e respetivo motivo da ndo execucdo das tarefas
delimitadas na sequéncia de trabalho atraves do preenchimento diario do documento realizado
(Ver Anexo J).

Formados os operadores com a utilizacdo do plano de abastecimento e normalizacdo das
tarefas diérias, realizou-se um conjunto de filmagens no final do projeto visando quantificar o
impacto das alteracGes efetuadas tendo em conta os tempos médios despendidos na
preparacdo de cada cortante, carimbo e materiais consumiveis de produc¢do. Deste modo, na
tabela 8, sdo apresentados os resultados obtidos com base em 25 amostras recolhidas por cada
tarefa.

Com base na tabela 8, constata-se que grande parte dos métodos empregues se revelaram
eficazes, reduzindo o tempo de preparacdo e recolha das ferramentas necessarias as linhas de
transformacdo. Contudo, é de salientar que o tempo despendido na preparacdo, recolha e
armazenamento dos cortantes rotativos aumentou comparativamente com a situagéo inicial.
Tal situacdo, é resultante de diversos fatores, tais como:

a. Complexidade do mecanismo na retirada dos cortantes rotativos;

b. Falta de treino, até a data, na utilizacdo deste sistema de armazenamento das
ferramentas cortantes;

c. Na situacdo inicial da empresa, 0s cortantes rotativos estavam localizados no chdo do
mezzanine, sendo estes colocados aleatoriamente nos locais desocupados. Tal situacéo,
ndo necessitava de grandes tempos despendidos no armazenamento das ferramentas.
Com a implementacdo deste sistema de armazenamento, 0s operadores S&o
responsaveis pela colocacdo do cortante no respetivo local de armazenamento, o que
acarreta maiores tempos.

Apesar do aumento dos tempos despendidos na preparacdo e armazenamento dos cortantes
rotativos, com este novo sistema obtiveram-se diversas vantagens:

a. Organizagdo do mezzanine;

b. Facilidade em encontrar as ferramentas desejadas: separacéo fisica das ferramentas e
eliminacdo da sobreposi¢do das mesmas;

c. Espaco disponivel no mezzanine: armazenamento das ferramentas na vertical permitiu
um melhor aproveitamento do mezzanine com a criagdo de novos espacos;

d. Aumento da durabilidade das ferramentas e menores repara¢es dos moldes;

e. Melhores condicGes de trabalho para os operadores: maior seguranga nos processos de
picking das ferramentas e armazenamento das mesmas.
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Tabela 8 - Tempo necessario na realizacdo das tarefas diarias antes e depois das medidas implementadas no
armazém tendo ja sido implementado o standard work.

Tarefas Tempo inicial Tempo final Reducéo
[min/ferramenta] [min/ferramenta]

Preparacéao do cortante plano 9.3 2.5 73%
Preparacéo do carimbo 2.4 1.0 58%

Preparacao do cortante rotativo 4.7 6.4 -27%
Preparacao e abastecimento dos 9.1 9.1 0%

materiais consumiveis (fita cola,
resmas de papel, etc.)

Preparacédo da tinta 8.1 51 37%
Transporte do carro desde 0 3.2 3.1 3%
mezzanine até a linha de
transformacéao
Transporte da tinta até a linha de 0.8 0.8 0%
transformacéao
Recolha e armazenamento do 4.3 3.4 21%
cortante plano
Recolha, lavagem e armazenamento 4.7 4.7 0%
do carimbo
Recolha e armazenamento do 3.3 8.0 -59%
cortante rotativo
Recolha e armazenamento da tinta ja 1.4 1.4 0%
utilizada

Posto isto, com base nos dados fornecidos pela empresa referentes ao nimero de encomendas
para 0 mesmo periodo de analise da seccdo 3.5, calculou-se o nimero de horas diarias
necessarias para efetuar o abastecimento as linhas de transformacdo tendo j& sido
implementadas todas as medidas anteriormente mencionadas. Os diagramas boxplot da figura
38, ilustram o numero de horas diarias necessarias com base nos tempos médios despendidos
na realizacdo de cada tarefa antes e depois de implementadas as medidas sugeridas.
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Diagrama Boxplot
25

20
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w

Situacdo Inicial Situacdo Final
Figura 38 — Comparacdo dos diagramas boxplot antes e depois de implementadas as medidas sugeridas.

Na tabela 9 estdo apresentados 0s valores em percentagem do nimero de ocasifes em que sdo
necessarios 1, 2 ou 3 operadores antes e depois das implementacdes.

Tabela 9 - NUmero total de operadores no estado inicial e final para efetuar o abastecimento as linhas de

transformagdo.
Operadores Situacdo inicial Situacao final
1 15% 18%
2 41% 64%
3 44% 18%
NUmero médio de operadores 2,29 2

Tendo em conta os resultados obtidos (ver Tabela 9), reduziu-se em 29% as situagdes em que
sd0 necessarios trés operadores no processo de fornecimento e recolha das ferramentas e
materiais consumiveis de embalamento e producédo as linhas de transformacdo. Na situacéo
inicial verificou-se que eram necessarios, em media, 2,29 operadores, isto é, a empresa
poderia optar por ter apenas 2 operadores e recorrer a horas extras para colmatar os 44% das
situacbes em que sdo necessarios trés operadores, contudo, esta solucdo ndo seria viavel
resultante dos custos elevados associados as horas extraordinarias, dai a necessidade da
empresa possuir 3 operadores no abastecimento numa fase inicial. Constatou-se que, este
terceiro elemento ficava livre mais de metade do tempo para ajudar noutras funcdes que sejam
necessarias durante um curto periodo de tempo.

O objetivo final do projeto, assim como da empresa, seria melhorar o armazém de ferramentas
e definir standards de abastecimento visando aumentar a produtividade de abastecimento as
linhas de transformacdo. Com as medidas implementadas até a data, conseguiu-se reduzir a
percentagem de situacdes em que sdo necessarios 3 operadores para 18 %, reduzindo-se 0.29
do tempo de um operador, tempo este que fica disponivel para executar outras tarefas com
valor acrescentado. Este ganho de 29 % de um operador, é refletido numa poupanca de 2.18
horas/dia e, deste modo, aumentou-se a produtividade em 12.7 %. Por fim, foram sugeridas
outras medidas ao nivel do layout para melhorar a produtividade de abastecimento as linhas
de transformacéo que serdo apresentados de seguida.
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4.4 Layout

No sentido de procurar minimizar os desperdicios de transporte (trajetos representados a
vermelho na figura 39) e tempos de espera no processo de lavagem de carimbos foi sugerido a
passagem da méaquina de lavar carimbos para 0 mezzanine da fabrica. Aliado a estas
melhorias, também se prop6s a mudanca do armazém de tintas para 0 mezzanine devido a
grande afluéncia de operadores no acesso ao exterior da fabrica, balneérios e refeitdrio, pois
gera-se um grande trafego na passagem comum ao trajeto do carro de tinta (representado a
verde na Figura 39). Estes factos reduzem ainda mais o espaco disponivel para o transporte
das tintas as linhas de transformacdo. Ambas as solugdes sugeridas foram aceites, porém néo
foram implementadas num horizonte compativel com a realizacéo deste projeto. Na figura 39,
é ilustrada a solucdo proposta sendo que os trajetos a verde e a vermelho representam as
distancias que se pretende eliminar durante a preparacéo das tintas e lavagem dos carimbos no
processo de recolha e armazenamento visando reduzir os tempos despendidos na realizacao
das tarefas diarias dos diferentes operadores.
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Figura 39- AlteracGes ao nivel do layout: colocacéo da das tintas e maquina de lavar carimbos no mezzanine.

Terminadas as alteracfes ao nivel do layout, sugeriu-se implementar o conceito mizusumashi
nos processos de abastecimento as linhas de transformacdo, eliminando-se o tempo de
transporte das tintas as linhas de transformacdo uma vez que o carro de carimbos permite
simultaneamente o transporte de carimbos e tintas. Pretende-se que a preparacdo das
ferramentas e tintas necessarias seja assegurada por dois operadores polivalentes com auxilio
do plano de abastecimento, garantindo-se um fornecimento em simultaneo do material a uma
dada encomenda. Importa referir que, nesta situacdo, teremos apenas um plano de
abastecimento para os operadores, ndo fazendo distingdo entre os operadores das tintas e
ferramentas como anteriormente demonstrado.

Posto isto, prevé-se uma diminuicdo do tempo de recolha, lavagem e armazenamento de cada
carimbo para 4.0 minutos. Além disso, os tempos de transporte das tintas até a linha de
transformacéo e espera no processo de lavagem dos carimbos passaréo a ser nulos. Na tabela
10, séo apresentados os resultados esperados, depois de terminadas todas as sugestdes de
melhoria para o layout.
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Tabela 10 - Resultados finais apds implementadas as sugestdes ao nivel do layout.

Operadores Situacéo Situacéo Situacéo
inicial final futura
1 15% 18% 18%
2 41% 64% 75%
3 44% 18% 7%
NuUmero total de operadores 2,29 2 1.89

necessarios

Assim, é possivel constatar que os objetivos propostos para o projeto foram alcancados,
contudo, depois de implementadas as melhorias no layout da fabrica o nimero de situacdes
em que sdo necessarios 3 operadores é apenas de 7%, refletindo-se num aumento de
produtividade de aproximadamente 17%. Estes 17% s&o resultado de um ganho de 40% de
um operador face a situacao inicial, o que significa que serdo poupadas 3horas/dia do tempo
de um operador.

4.5 Evolucgao das paragens nao planeadas

Na figura 40, € apresentada a evolucdo ao longo do projeto das paragens ndo planeadas que
dependem da logistica de abastecimento as linhas de transformacéo.

Distribuicdo mensal das paragens ndo planeadas
5.0%

A5%
A%

3.5%

3.0%
2.5
2.0%
15
108
0.5
0.0%

2018 Janf19 fev/19 mar/19 abr /19 malf19

#

% de Paragens nio planeadas
ES

#

Figura 40 - Evolucéo das paragens ndo planeadas durante os meses de realizacdo da dissertagéo.

Constata-se que, no decorrer do projeto ocorreram oscilacbes do valor percentual das
paragens ndo planeadas face ao valor percentual do ano de 2018. Em margo, atingiu-se um
valor superior ao més de fevereiro, possivelmente, resultante das alteracfes efetuadas ao nivel
do armazém de ferramentas, assim como, no método de trabalho empregue pelos operadores
no abastecimento as linhas de transformacdo. Contudo, durante os meses de abril e maio,
verificou-se uma diminuicdo significativa da percentagem de paragens nao planeadas,
atingindo-se 2.7% no més de maio e, deste modo, alcangou-se uma redugéo de 12.9% face ao
valor percentual de paragens ndo planeadas do ano de 2018.

58



Reorganizagdo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Produg&o de Cartdo Canelado

Na figura 41, sdo apresentadas o numero de horas de paragens ndo planeadas devido a
logistica de abastecimento as linhas de transformacdo no decorrer do més de Maio, sendo
estas refletidas num total de treze horas.

Paragens nao planeadas durante o més de Maio
45
4.0
3.5
3.0

2.5

2.0

1.

0 .

0.0 - —

Faltatinta Falta/defeito  Defeito  Falta carimboFaltaamostra Defeito Defeito de Falta de
outros carimbo decor tinta/cor molde Mol de
materiais

o

Ndmero de horas de paragens ndo planeadas
(¥}

Figura 41 - Paragens ndo planeadas no més de Maio de 2019.

Apesar de no més de maio as paragens ndo planeadas apresentarem um valor inferior ao valor
pretendido (redugédo de 10% face ao valor de 2018), ndo é garantido que este valor ndo sofra
aumentos durante os meses seguintes. No entanto, é esperado que este valor se mantenha ou
diminua face as alteragdes efetuadas no armazenamento das ferramentas e no método de
abastecimento as linhas de transformagcao.

59



Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

5 Conclusdes e Perspetivas de Trabalho Futuro

O presente projeto focou-se na implementacdo de metodologias Lean visando reduzir
desperdicios e, consequentemente, aumentar a produtividade de abastecimento das
ferramentas e materiais consumiveis de embalamento e producédo necessarios a producdo das
embalagens de cartdo canelado. Deste modo, tornou-se fundamental uniformizar os processos
de abastecimento por parte dos operadores. Para tal e, face a situacdo inicial da empresa, foi
possivel identificar diversas oportunidades de melhoria no sistema de armazenamento das
ferramentas cortantes, como a falta de identificacdo e organizacdo das mesmas, que
contribuiam para o aumento do desperdicio de tempo a procura, dificultando o dinamismo de
trabalho dos operadores. Verificou-se que durante o abastecimento, grande parte do tempo
despendido pelos operadores, era consumido em deslocacdes desnecessarias decorrentes dos
excessivos movimentos a procura das ferramentas necessarias as linhas de transformacao.

Assim sendo, com 0 aumento da area produtiva e integracdo de novas linhas de produgdo com
maior produtividade levaram a necessidade de definir uma boa organizacdo no armazém de
ferramentas de forma a garantir uma boa qualidade de abastecimento, sem ineficiéncias, por
parte dos operadores.

O projeto iniciou-se com a definicdo de novas solucdes de armazenamento dos cortantes
planos e rotativos. Seguidamente, procedeu-se a implementacdo da metodologia 5S e Gestao
Visual no armazém de ferramentas cortantes e no posto de trabalho, no sentido de manté-lo
organizado, limpo e sem vias de passagem obstruidas. Estas medidas resultaram na
eliminacdo de produtos obsoletos e libertacdo de espaco no mezzanine.

Findadas as implementacdes ao nivel do armazém de ferramentas, implementou-se um plano
de abastecimento as linhas de transformacéo. Este revelou-se eficaz, eliminando-se diferentes
tipos de desperdicio no processo de preparacdo das ferramentas. Além disso, conseguiu-se
diminuir o nimero de horas de paragens por falta de tinta, assim como o nimero de retornos
de tintas utilizadas pelas linhas de transformacao (informacéo qualitativa de um operador no
que refere ao nimero de retornos), resultante da definicdo correta das quantidades necessarias
ao processo produtivo da embalagem e, deste modo, reduziu-se os problemas de residuos e
contaminac&o das tintas que contribuiam para as paragens ndo planeadas.

Os objetivos previamente fixados pela empresa foram alcancados com a implementacéo das
solugdes propostas ao longo da dissertagdo. Melhorou-se a organizacdo do armazém de
ferramentas e foram criados procedimentos uniformizados no abastecimento das ferramentas
e materiais consumiveis de embalamento e producdo, que permitiram aumentar a
produtividade de abastecimento as linhas de transformacdo em 12.7%, ganhando-se 29% de
um operador para outros servigos com valor acrescentado. Além disso, alcangou-se uma
reducdo de 13% das paragens ndo planeadas devido & logistica de abastecimento as linhas de
transformacéo, obtendo-se no més de maio um valor de 2.7%, contudo, ndo € garantido que
nos proximos meses este valor esteja estabilizado.

A implementacgdo das metodologias Lean, impactaram positivamente nas tarefas rotineiras dos
operadores, através de um aumento de produtividade e reducdo de diversos tipos de muda.
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Deste modo, no desenrolar da presente dissertacdo, sdo comprovadas a eficiéncia e eficicia da
implementacdo desta metodologia, assim como a importancia na mudanca de mentalidades e
habitos enraizados que permitiram reduzir a variabilidade dos processos de abastecimento.

Como perspetivas de trabalho futuro no seguimento deste projeto, recomenda-se a execucao
das acOes ja validadas e aceites relativamente ao layout da fabrica, mais concretamente, na
passagem da maquina de lavar carimbos e armazém de tintas para o mezzanine da fabrica
visando implementar um comboio logistico no abastecimento das ferramentas e materiais
consumiveis de embalamento e producéo as linhas de transformacgdo. Deste modo, prevé-se
um aumento de produtividade de abastecimento as linhas de transformacdo em 17% face a
situacdo inicial, ganhando-se 40% de um operador para outros servigos de valor acrescentado
resultantes da poupanca diéria de 3 horas.
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ANEXO A: Embalagens de cartao produzidas na unidade de Ovar

Figura 42 - Producdo de embalagens de cartdo canelado na unidade de Ovar.
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ANEXO B: Preenchimento da ficha técnica

N do Pedido DGO233/19
= ROPAC vt [t
Data do Pedido Cliente [ 18-03-2019 |
Data Recepgio ST | |
Data Devolugdo SC | |
IDENTIFICAGAD DO CLIENTE SOUCITAGAD
N' de Cliente & Nome | |  Produto Neve [x]
Morada-Local Entrega | | | |  Atteragho do Produte [ ]
Qtd por Entrega Foaoo | | | |  Bloguelo da Reteréncia [ | [ | [ ]
Cuantidade Anual Foosomn || [ ] |  Motive do Bloguelo [ |
Referéncla do Cliente | Cx Chévena /6 |  Ficha Téenlea | | | |
DADOS ESTRUTURAIS DADOS GRAFICOS
Tipo de Cartio [ BEEE | |
Modelo FEFCO | Ivima 6 Pg | [ 1 ] Resy [ ]
Reclclével [ ]
[ imariores | | Preto | | 3 | Fonto Verde [ ]
Comprimento ET | | | Simbele do Cliente [ ]
Largura [ 205 | | | | | Referéncia do Cllente [ x |
Altura [ 138 ]| | | | | Sem Simbole ECO [ ]
[ Simbolo Allmentar [ ]
Colado [ ]
Aaratodo ] ] ]
Patilha Prolongada ] Igual & Referéncla [ | Standard [ |
v ]
Tipo de Cartéo BC24TOE Qtd. Por Atado [ ]
Modelo FEFCO F 0901 | Facturaraccliente [ | [ ] Atados na Altura [ ]
Comprimento Do Cliente [ ] Atados na Base [ ]
Largura A Amortizar |:| Tipo Palete |:|
Altura [ ]  JéExiste Carimbo 1] Plastificar E
Uni dades. | Caixa [ 1 ]  J4Eiste Cortante 1] Retratilizar atados [ ]
Etiqueta S/ Logotipo [ ]
N’ Etiquetas / Palete [ |
Fax/-Mall Cliente | x | Produto a Embalar | | COIDVDIDisquete [ |
CalxaAmostra | |  Printdeimpressdo [ | Ouwre [ | Cotaghe [0]
Amostra ad [ 1 | [1]
Magueta [ ]
Masla cx o lvima & 50 para ir até a allura da TBmm
e M e e I [ o ] |
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ANEXO C: Software Pc-Topp para acesso as encomendas

Pagina Principal

=L RO RS

Furcpale Carcha Owar, 50,

Preparagdo de material m

Fabrica de Papel do Ave

UP11 RDC1628

|UP11 RDC1628

P12 BOBST

W13 SLOTTER
JUMBO

P14 CASEMAKER 14
W5 CASEMAKER 15
M7 CASEMAKER 1T
P18 SLOTTER 3004
P18 AGRAFADORA
VEGA

20 AGRAFADORA
A PIDEX

Preparation List

= Imprimir Fleno da

Transformacdo
Visgo fabnl

Documentacdo

MEHEHMBE H

I

H

uP1
upP1

uP1
upP1
uP1
upP1
uP1
uP1
upP1
uP1
upP1
uP1
uP1

uP1
upP1

Fechar sessdo

 Disp. | This | nicio | Entr. | NN  Artigo |

terga-feira 26-03

0748- ® UP11  19:08
07:40- ® UP11  20:49
07:59= ® UP11  06:10
07:55= & UP11 0747
08:40 ®UP11  09:35
08:47 ®UP11  10:50
0837 ®UPI1 1155
09:42 ®UP11  13:40
09:24  UPI1  16:35
09:42  UP11 1745
1426  UP11 1845
16:58  UP41 20:45
1728 UP11  21:20
1548-  UPM11  06:35
1540- © UPM11  09:05
S UP11  [11:35

UP11  |12:55

UP41  |15:0

Y UP11  |16:40
J] UP11  |18:10
12:52- O UP44 19:00
J] UP11  |20:00
9] UP11  |21:565

04-04
04-04

o T T 2824305_01
o T 7 2824297 01

04-04
05-04
01-04
28-03
03-04
03-04
29.03
29-03
23-03
28-03
01-04

o T ™ 2823256 01
o™ 2824312 01
0T W 2835717 04
@ T 19 2824599 01
&7 ™ 2835007 01
& T ® 2825000 01
1 2824505 01
™ ™ 2824503 _01
T 1 2825388 01
T 8 2824602 01
T 8 2825720 01

02-04
02-04
2903
03-04
01-04
02-04
01-04
03-04
29-03
04-04

1 2824396 01
1 19 2824402 01
® T ™ 2819840 014
T ™ 2824257 01
T 2821424 04
™ ™ 2824079 _01
M 2814721 01
™ 2826132 01
T 8 2824950 01
# 8 2519066 01

10364761
10364229

10364944
10348267
10367424
10367424
10365724
10362453
10366567
10366565
10366054
10366529
10366529
10350295
10350712
D10367739
10363473
10363011
210368263
10356383
10354874
Q10368270

010367751

Figura 43 - Sistema de acesso as encomendas com as ferramentas e materiais necessarios ao abastecimento.
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ANEXO D: Norma NV100161 necessaria no processo de

abastecimento as linhas de transformacao

N o R MA {ﬁj‘ROPAC OVAR 9522 PRETO

5718 CYAN
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X QE19540.18 moton
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Figura 44 - Norma NV100161.
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ANEXO E: Amostra de cor da norma NV100161 necessaria a linha de
transformacao

Figura 45 - Amostra de cor da norma NV100161.
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Analise ABC

ANEXO F

Classificagao ABC
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Figura 46 - Anélise ABC das embalagens de cartdo canelado.
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ANEXO G: Value Stream Mapping

Ficos de produgao
iferen volugles
Fornecedaor Fornecedor Fornecedor Fornecedor —
Papel cortantes Carimbos Thatas dia:l:;dm as | 2
o

f /M /M . Americanas com amosira .
fisica ndo t8m de ir ao C lientes fora de standard
Rotativos: 3 dias 2-3 dias 0 dias
T a0 _\")} | | | Edropac Ovar
et it R;; enlt C &chico d d 0.5 dias
e o entro técnico de vendas ==
i — - 0.5 dias Departamento de planeamento e‘bgistica
de &
it [ e
W O 3
oe 48 )
1 mﬁw 3 Tumos

J828 placas/h
12 minfsetup
26 setup/dia

Estabilizacdo em
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|:> UP15 |::>
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22 setupydia
3097 plfencom |
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1 Turne
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1675 . .
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Figura 47 - Diagrama VSM das caixas americanas para repeti¢ces de encomendas. 69
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ANEXO H: Manipulador para recolha e armazenamento das cassetes

Figura 48 - Manipulador para recolha e armazenamento das cassetes dos cortantes planos.
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ANEXO I: Atribuicao de cada cortante a uma dada posi¢cao de acordo

com a rotatividade

CORTANTE | LUGAR CORTANTE | LUGAR
601799 A001 | e91158 | . AO34
602436 A002 691056 A035
602447 ADD3 691408 AD36
691082 A004 691353 A037
602442 ADOS 601130 AD38
691420 A0OB 690743 A039
601540 ADOT 690744 AD40
691426 A008 691370 AD41
602459 ADD9 690544 AD42
601710 A010 690601 A043
690948 A011 690956 AD44
690710 A012 691145 A045
602424 AD13 602253 AD46
691341 A014 600339 A047
691391 AD15 600753 AD48
691386 A016 690602 A049
602428 AD1T 691317 A0S0
602429 A018 600098 A0S
691349 AD19 601431 AD52
691346 A020 691194 A0S3
690598 AD21 691375 ADS4
691059 A022 690579 AQ55
690936 AD23 601762 ADS6
00P909 A024 690449 AQS7
602390 AD25 690985 ADS8
690807 A026 691451 A059
691406 AD27 601936 ADGO
602438 A028 690687 AOB
691363 A029 601809 A0B2
691360 AD30 602462 ADB3
602422 AD31 602347 ADG4
691189 AD32 691447 ADBS
600575 AD33 691448 ADBE

Figura 49 - Exemplo ilustrativo da atribuicdo de cada cortante a uma posicao de armazenamento na prateleira A.
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Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

ANEXO J: Sequéncia de trabalho no abastecimento dos cortantes e carimbos as linhas de transformacao

SeqUENCIa O abaine (BN 08 ADASTECIMBNTO por Magquina)

Horaroe CORTANTES E CARIMBOS TRABALHD REALIZADD Tﬂhgit.::lf EM MOTING

DER-0D - DEN:3D Recolha dos kanbans e abastieciments dos materials auxilares
0Eh:30 - 0Tho00 Reacolha 2 armazenamento dos cortanies da UP11 (2 camos de cortanias)
OTh:00 -0Th-30 Lawagem + amazanameanto dos carimbos utlizagos na bR
OTh-30 - DEN0D Continueacio da tarsfa anteror {~10-12 canmbos na totaldade)

Fecoiha e lavagem dos carmbos [ utilzados pela UP12 (~12 carmbos) +

0En:00 - 08h:30 Pau=a de 15 min
0830 - 05h:00 Recoilia & ammazenamento dos conantss 43 UP12 (9 eorantes)
I Recoina & lavagem do £aimo de Calimbos da UP1S (~12 canmbos) + Recoiha e
03h-00 - 03h:30 anmazenaments dos cortantes da UP1S (34 contantes)
g - i Recolha 2 avagem dos carimbos Ja utlizados pela UP13, UP14, UP17 e UP18
03n:30 - 10h:00 {~30 carimbas)
10000 - 10h:30 Recolla & aMmazenaments cortantes da UPT e UP18
10h-30 - 11p00 | ADESteciments do cams de canimbos & UP11 (3 encomendas) + abastedmanto
- - do cam de cortante a UF11 (3 cortantes)
1100 - 1130 | ADEStecimenta do cams de canmbos a UFT1 (3 encomendas) + abasiecimento
- - do camo de cortante @ UF11 (3 corantes)
Abasiecimenta do carma de carimbos 3 UP12 {~12 caimbos: & encomendas) +
T1h:30 - 12h:00 Pausa de 15 min
12000 - 12h:30 Abasiecimenta do cAmo de corantes a UF12 (9 cortantes)
— ADIEtECiMENtD B0 CAITD 88 CANMBos & UP1S (~12 canmbos: 6 enc) +
12h:30 - 13000 Abasiecimenta dos coranies 3 UF1S (~ 6 encomentas)
13000 - 13h:30 Apasiecimanto do cAMD 08 CANMOos & cortantes 3 UP1T e UP13

Abasiecimento do camo de carimoos 3 UP13 + UP14 [~12 carimbos) + Recegdo

13N:30 -14n:00 de encomendas dos fomecedores
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Reorganizacéo de Fluxos no Abastecimento numa Unidade de Producéo de Cartdo Canelado

Sequéncia de trabalho (Bh de abastecimento por maguina)

Horaro CORTANTES E CARIMBOS ;E-:HLI:I;:*DJ TRABALHO EM FALTA MOTIVD
140200 - 140230 Recolha e anmazenaments dos coranies da UP11 (2 camos de cortantes)
140230 - 150000 Lavagem #+ ammazenamento dos carimbaes utilzados na UP11
15h:00 - 150230 Contnuagio da tarefa anterar (~10-12 carmbos na intalidade)
15h-30 - 16h:00 Recolha e lavagem dos -:arl'r:t:;;:;; :zEa:m:;? pe=la UP12 (~12 carimbaos) +
16h:00 - 18h:30 Recolha & amazenamento dos cortantes da UP12 (9 cortanies)
1Eh-30-17h-gg | MECOMAE I3VagEM OD CAMOD O CanmboE da UP1S {~12 canmbos) + Recalna e

armazenamenta dos cortanies da VP15 (34 cotantes)
ATh-DD - 1Th: 30 Recolha e avagem dos Hﬂmb:ﬁ‘g&;;c;rzl:t:; ::-:Ia UP13, UP14, UP1T & UP13
1Th:30 - 18h:00 Recolha @ armazenamento cortantes da UP1T e UP1E
18h-00 - 18h-3g | "DASLECIMENtD do camo de canmbas & UP11 (3 encomendas) + abastecimento

18h:30 - 19h-00

13h:00 - 13h:30

15h:30 - 20000

20h:00 - 20h-30

20n:30 - 21200

21h:00 - 2Th:30

21h:30 - 22h00

do cama de cortante a UP11 (2 cortantes)

Abastecimento do camo de canmbos a P11 (3 encomendas) + abastacimenio
do cama de cortante a P11 (3 cortantes)

Abaslecimenta do carma de carimbos 3 UP12 (~12 caimbos: B encomendas) +
Pausa de 15 min

Abasiecimenta do carme de cortanies a UP2 (9 conantes)

AlDastecimenio G0 C3rro @2 carmbos a UP15 (~12 canmbos: 6 enc) +
Abastecimento dos cortanies a UP15 [~ 6 encomendas)

Abastecdimeanto do camo de carmbos e cortantes a UP1T e UP1A

Abasiecimento do camg de caimbdos 3 UP13 + UP14 [~12 carimbas) + HE}E‘}ED
de encomendas dos fomecedonas

Recoina das femamentas & ulllizadas & amazenamenio das mesmas + "E'GE'I;;:I
de novas encomendas
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ANEXO K: Sequéncia de trabalho no abastecimento das tintas as linhas de transformacao

Horario TINTAS
08h:30 - 09h:00 Recolha e armazenamento dos baldes de tintas
09h:00 - 09h:30 Preparac3o das tintas 3 UP11 (Bh de trabalho)
09h:30 - 10h:00 Preparac3o das tintas 3 UP11 (Bh de trabalho)
10h:00 - 10h:30 Preparagdo das tintas 8 UP12 (8h de trabalho)
10h:30 - 11h:00 Preparac3o das tintas 3 UP12 (Bh de trabalho)

Pausa de 15 min + Preparagdo das tintas 4 UP15 (8h de

11h:00 - 11h:30 trabalho)

11h:30 - 12h:00 Preparagfo das tintas 4 UP15

12h:00 - 12h:30 Preparacdo das tintas 3 UP17(8h de trabalho)
12h:30 - 13h00 Preparac3o das tintas 3 UP17 (Bh de trabalho)
13h:00 - 13h:30 Almogo

13h:30 - 14h:00 Almogo
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Horario

TINTAS

14h:00 - 14h:30

14h:30 - 15h:00

15h:00 - 15h:30

15h:30 - 16h:00

16h:00 - 16h:30

16h:30 - 17h:00

17h:00 - 17h:30

Preparacdo das tintas 4 UP18 (8h de trabalho)

Preparacdo das tintas a UP18 (8h de trabalho)

Preparacdo das tintas & UP13 (8h de trabalho)

Preparacdo das tintas 4 UP14 (8h de trabalho)

Pausa de 15 min + Recolha dos baldes de finta ja
utilizados

Armazenamento das fintas nas prateleiras

Recepcdo das tintas por parte dos fomecadores
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