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Resumo

Esta dissertagdao tem como objetivo melhorar o planeamento e controlo da produgao
na fiacdo Open End da empresa Felpinter, através da aplicagdo de ferramentas Lean.
Utilizou-se a metodologia de investigacdo-agdo, envolvendo todos os colaboradores na
procura e implementagdo das propostas de melhoria aos problemas identificados.

Para o desenvolvimento da dissertagdo foram analisados os principios e ferramentas
associados ao Lean Production e ao Planeamento e Controlo da Produgdo. De seguida,
realizou-se uma analise geral a empresa, seguida de uma analise detalhada a fiagdo Open
End. Esta andlise incluiu uma descricdo detalhada do processo produtivo, utilizando
ferramentas como o VSM para mapear todo o processo. Foi estimado um lead time da
fiacao de 11,4 dias. Apds identificar os principais problemas, apresentaram-se propostas de
melhoria e, com base numa matriz SW2H, definiu-se um plano para a sua implementagao.
Para melhorar a capacidade de armazenamento do armazém de fio em periodos de stock
elevado, sugeriu-se uma mudanca de layout. Das duas alternativas propostas, foi
selecionada a configuragdo de layout que resultou numa efici€éncia superior na utilizacao
do espaco, aumentando a capacidade de armazenamento em 56%.

Foi identificado um gargalo produtivo na pesagem do fio. Através da aplicagdo da
ferramenta SMED, delineou-se um conjunto de propostas que, uma vez implementadas,
reduziram o tempo de pesagem das paletes de fio em 35%. Identificaram-se dificuldades
na gestao de stocks. Para melhorar esta situacdo, realizou-se uma analise ABC e, para os
produtos da classe A, calcularam-se os stocks de seguranga e os niveis de encomenda,
permitindo a empresa atingir os niveis de servi¢o pretendidos.

A Felpinter usa diferentes cores de tubos para identificar os tipos de fio, no entanto,
a defini¢do de cores estava desatualizada e abrangia apenas 11 tipos de fio. Atualizou-se o
documento, passando a contemplar 25 tipos de fio, definindo duas cores de tubo para 15
desses fios. Realizou-se ainda um questiondrio para avaliar o impacto desta medida.

Foi desenvolvida e implementada uma ferramenta em Microsoft Excel para apoiar
o planeamento e alocacdo de encomendas as maquinas disponiveis, possibilitando ainda
uma melhor gestao das encomendas em carteira ¢ dos produtos. Esta ferramenta também

permite a visualizacdo de varios KPI.

Palavras-chave: Lean Production, Planeamento ¢ Controlo da Produ¢ao, Setor téxtil,

SMED, Kaizen, VSM, KPI, Gestdo Visual
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Abstract

This dissertation aims to improve production planning and control in Felpinter
company’s Open-End spinning, through the application of Lean tools. The action research
methodology was used, involving all employees in the identification and implementation
of improvement proposals for the identified problems.

The principles and tools associated with Lean Production and Production Planning
and Control were analysed. Subsequently, a general analysis of the company was
conducted, followed by a detailed analysis of the Open-End spinning process. This analysis
included a thorough description of the production process, using tools such as VSM to map
the entire process. A lead time of 11.4 days was estimated for the Open-End spinning
process. After identifying the main problems, improvement proposals were presented and,
based on a SW2H matrix, a plan for their implementation was defined. To enhance the
storage capacity of the yarn warehouse during periods of high stock, a layout change was
suggested. Of the two proposed alternatives, the selected layout configuration was the one
that resulted in superior efficiency in the use of space, increasing storage capacity by 56%.
A production bottleneck in yarn weighing was identified. By applying the SMED tool, a
set of proposals was outlined that, once implemented, reduced the yarn pallet weighing
time by 35%.

Difficulties in stock management were also identified. To improve this situation, an
ABC analysis was performed, and for the type A products, safety stock levels and order
levels were calculated, enabling the company to achieve the desired service levels.

Felpinter company uses different tube colours to identify yarn types; however, the
colour definitions were outdated and covered only 11 yarn types. The document was
updated to include 25 yarn types, defining two tube colours for 15 of these yarns. A
questionnaire was also conducted to assess the impact of this visual management measure.

To aid production planning, a Microsoft Excel tool was developed to help plan and
allocate orders to the available machines, also allowing better management of backorders

and products. This tool also enables the visualization of several KPIs.

Keywords: Lean Production, Production Planning and Control, Textile sector, SMED,

Kaizen, VSM, KPI, Visual Management
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1. Introducao

Neste capitulo introdutério sao apresentados os motivos que justificam a escolha do
tema e o seu enquadramento. S3o também apresentados os principais objetivos de
desenvolvimento da dissertagdo, assim como a metodologia de investigacdo aplicada no
desenvolvimento pratico que foi realizado na empresa Felpinter, uma empresa do setor

téxtil.

1.1. Enquadramento e motiva¢ao

No mundo competitivo de hoje, as organizacdes dependem da producao eficiente,
econdmica, orientada para a qualidade e entrega pontual. Para se destacarem no mercado e
se tornarem competitivas, os métodos de operacdo praticados devem ser confidveis e
eficientes (Sousa et al., 2018). As empresas procuram, através do planeamento e gestao da
producao, gerir de forma eficiente os materiais, pessoas e equipamentos, tal como
coordenar as atividades internas, negociar com os fornecedores e com os clientes e analisar
as necessidades do mercado. O planeamento agregado tem por objetivo prever a
necessidade de recursos produtivos que garantem a producao e, consequente, a satisfacao
dos clientes (Courtois et al., 2007).

O Planeamento e Controlo da Produgdo (PCP) tem como objetivo produzir o que o
mercado procura, com qualidade, nas quantidades e prazos definidos, com o custo mais
baixo possivel (Romsdal et al., 2021). Os recursos produtivos sao limitados, sendo
essencial identificar as restri¢des do sistema produtivo de modo a alcangar o desempenho
esperado. Desta forma, ¢ essencial analisar e identificar os gargalos do processo produtivo.

Neste ambito surge o pensamento Lean, como uma abordagem de lideranga e gestao
empresarial, que tem por objetivo a eliminacdo sistematica do desperdicio e criagdo de
valor (Pinto, 2009). O conceito Lean Production foi inicialmente introduzido para
descrever um sistema de fabricacdo que funciona com o minimo de recursos, também
descrito como "fazer cada vez mais, com cada vez menos”. Desta forma, os objetivos desse
sistema estdo relacionados com a obtengao de produtos de maior qualidade ao menor custo
e com o menor prazo de entrega, alcangcado pela melhoria do fluxo de producao por meio
da eliminagao de desperdicios e pelo envolvimento dos colaboradores (Elafri et al., 2022).

As melhorias de desempenho que o Lean Production pode oferecer estdo
estritamente relacionadas com um forte compromisso com a melhoria continua, viabilizada
pelo desenvolvimento das pessoas (Mascarenhas et al., 2019).
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A filosofia Lean retrata um modelo de gestdo empresarial que aposta na melhoria
da produtividade, sobretudo através da redug@o de custos associados as suas atividades. O
Lean esta associado ao Toyota Production System (TPS), sistema de gestdo de producgdo
que tem vindo a ser aplicado nas ultimas décadas na induastria. O TPS ¢ também creditado
como sendo o ponto de partida do método de producao Just-In-Time (JIT), um elemento
chave do Lean Production (Schonberger et al., 2018).

Desta forma, ¢ de extrema importancia para as empresas avaliar os processos €
reduzir tudo o que ndo represente uma mais-valia (desperdicio). A identificagdo destes
desperdicios ¢ crucial para que a empresa consiga melhorar a sua eficiéncia. De forma a
melhorar os processos de fabricacdo, podem ser consideradas mais de 30 tipos de
ferramentas Lean (Ewnetu & Gzate, 2023), como por exemplo o Single Minute Exchange
of Dies (SMED), a filosofia Kaizen, a gestdo visual ou a metodologia 5S.

Muitas destas ferramentas podem ser aplicadas conjuntamente para melhorar o PCP
das empresas. Assim, o uso das ferramentas de melhoria continua na definigdo das
estratégias de PCP tem o objetivo de tornar mais eficientes os fluxos de materiais e de
pessoas de forma a aumentar a produtividade e, consequentemente, a competitividade da
empresa. Em suma, uma boa gestdo da produgdo passa pela gestdo eficaz dos seguintes
inputs: materiais, equipamentos e recursos humanos.

O planeamento agregado tem por objetivo prever a necessidade de recursos
produtivos que garantam a producdo e consequentemente, a satisfagdo das necessidades
dos clientes. O planeamento da produgdo permite determinar quanto produzir com base na
previsdo da procura e nas encomendas efetivas, bem como planear os requisitos de
materiais. Enquanto o planeamento agregado se preocupa com a gestdo agregada de
recursos, a programacao diz respeito a afetacdo desses recursos a atividades e operagdes
especificas com o objetivo de garantir os prazos de entrega.

Nesse sentido, a empresa onde foi realizada a presente dissertagdo, a empresa
Felpinter, pretende aplicar ferramentas Lean que lhe permitam implementar melhorias
operacionais e que impactam diretamente no PCP da empresa, de modo a aumentar a sua
produtividade e eficiéncia e a reduzir custos. A Felpinter ¢ uma empresa do setor téxtil que
tem como principal atividade a producgao de felpos e, no presente momento, procura tornar-

se mais competitiva.
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1.2. Objetivos propostos

O principal objetivo desta dissertacao ¢ analisar e melhorar os processos produtivos

da fiacao da empresa Felpinter, através da aplicagcdo de ferramentas Lean, com o objetivo

de identificar e eliminar desperdicios, melhorar a eficiéncia operacional e criar indicadores

de desempenho capazes de suportar a gestdo e tomada de decisdo da empresa. Nesse sentido

pretendem-se concretizar os seguintes objetivos especificos:

Efetuar um mapeamento da cadeia de valor dos processos produtivos da empresa,
nomeadamente o setor da fiagdo Open End. Para o desenvolvimento desta tarefa

propde-se a aplicagdo da ferramenta Value Stream Mapping (VSM);

Analisar, de forma aprofundada, os procedimentos relacionados com o
planeamento e controlo da produgdo da empresa assim como efetuar uma analise
das operagdes que sao realizadas no setor de fiacao, o principal foco de estudo da
presente dissertacdo. Para o desenvolvimento desta tarefa, deve-se compreender a
metodologia de planeamento e gestdo de producado, caracterizando criticamente o
estado atual e identificando as causas de desperdicio e ineficiéncia. Para o
desenvolvimento desta tarefa, devem-se usar ferramentas de analise das causas-

raiz: SWhys e matriz SW2H;

Identificar todos os fluxos de materiais e de informagao do processo de fiagao para
um determinado periodo de produgdo definido. Para o desenvolvimento desta

tarefa pretendem-se aplicar fluxogramas e diagramas de sequéncia;

Identificar todas as operagdes de sefup interno e externo das maquinas, de forma
a reduzir os tempos de trocas produtivas. Nesse sentido, deve ser realizado um
estudo dos tempos de forma a identificar os tempos de referéncia das operagdes e

implementar a técnica SMED;

Implementar ferramentas de melhoria continua em todo o setor da fiacdo tendo
por base os principios do Lean Production. Devem ser consideradas ferramentas

como a metodologia 58S, gestdo visual, standard work, entre outros);

Desenvolver e aplicar um conjunto de Key Performance Indicators (KPI) que

permitam aferir os beneficios da aplicacao ferramentas usadas no estudo.
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1.3. Metodologia aplicada

Ao efetuar uma pesquisa, ¢ necessario escolher a metodologia que melhor se
adequada ao estudo e, nesta dissertacdo, foi escolhida a metodologia Investigagao-acao
(Action Research). A Investigacao-agdo € caracterizada como um conjunto de praticas de
pesquisa que envolvem, simultaneamente, agdo (mudanga) e investigacdo (compreensao).

Esta metodologia segue um processo ciclico ou em espiral, alternando a
implementagéo de a¢des com a reflexdo critica. A medida que sdo realizados ciclos desta
metodologia, os métodos, os dados e a interpretagdao sdo aprimorados de forma continua
com base na experiéncia adquirida nos ciclos anteriores (Coutinho et al., 2009). Na Figura

1 podem ser identificadas as vérias fases do ciclo de Investigagdo-agao.

Diagnostico

Especificacoes da Desenvolvimento
aprendizagem de plano de acoes

¥

Execucao do

Avaliacao de resultados -
plano de acoes

Figura 1. Ciclo de implementagdo da metodologia Investigacdo-agdo (Santos et al., 2013).

O ciclo investigacdo agdo repete, em varias iteragdes, toda a sequéncia de fases do
método. A primeira etapa, denominada de "diagnostico", tem como principal objetivo
identificar uma oportunidade de solucao ou melhoria em relagdo a um possivel problema
previamente identificado. Durante esta fase, ¢ importante ter uma visdo abrangente na
tentativa de compreender o problema como um todo. Normalmente, a partir desta fase,
surgem suposic¢des sobre a natureza e o dominio do problema.

A segunda etapa consiste em planear um conjunto de agdes a serem realizadas na
investigacao e identificar a abordagem e os objetivos da intervengdo. No planeamento, sao

consideradas varias possibilidades de a¢des, e a alternativa mais adequada ¢ selecionada.
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Na terceira etapa, executam-se as agdes planeadas na fase anterior, ou seja,
implementam-se as a¢des que foram selecionadas durante o planeamento.

Na quarta fase ¢ feita uma avaliacdo. Nesta fase, o objetivo ¢é verificar se as agdes
realizadas tiveram o efeito desejado e se serviram para solucionar os problemas iniciais. E
muito util incluir, nesta avaliagdo, uma analise critica que avalie até que ponto as acdes
tomadas foram as tnicas responsaveis pelos resultados obtidos.

Isso justifica-se pela possibilidade da existéncia de interferéncias originadas por
acdes intrinsecas ao ambiente em estudo. Na quinta e ultima fase, designada de
"Aprendizagem Especifica", procede-se a identificagdo e registo das conclusdes resultantes
do processo (Santos et al., 2013).

No contexto da presente dissertacdo, a implementagao da metodologia iniciou-se com
o mapeamento dos processos produtivos da empresa e, especificamente, com a andlise da
cadeia de valor na fiacdo. Com base nesse estudo foram identificadas as causas dos
problemas que condicionam a eficiéncia operacional. Neste processo de diagndstico foram
identificados como problemas a falta de espaco de armazenamento para o stock existente,
a existéncia de um gargalo produtivo na pesagem de fio, a falta de definicdo de cores de
tubo para cada tipo de fio e, principalmente, a inexisténcia de ferramentas de auxilio ao
planeamento. Seguidamente, foi definido um plano de acdo para a implementacao de
propostas de melhoria. Este plano de melhoria incluiu a¢des desde a reorganizacdo dos
espacos para acomodar uma maior quantidade de stock até a defini¢do da politica para a
sua gestdo. Foram aplicadas ferramentas Lean como SMED e a gestdo visual e
normalizag¢ao de procedimentos e analisados os resultados da sua implementagdo. A tltima
proposta do plano de acdo foi o desenvolvimento de uma ferramenta informéatica de apoio
ao PCP. Os resultados das propostas de melhoria foram analisados recorrendo a
quantificagdo de tempos, elaboragdo de questionarios internos ¢ dos KPI definidos. Para
especificagdo da aprendizagem, foram identificadas propostas de trabalho para

implementar novos ciclos de Investigagao-acao.

1.4. Organizacao da dissertacio

Esta dissertagdo esta organizada em 6 capitulos. No primeiro capitulo ¢ apresentado
o tema da dissertagdo, tal como o seu enquadramento, objetivos e a metodologia utilizada

para o seu desenvolvimento.
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O segundo capitulo aborda a fundamentagdo tedrica para o desenvolvimento da
dissertagdo. E apresentado o conceito de Lean Production, tal como algumas das suas
ferramentas, nomeadamente, as que foram utilizadas para desenvolver a dissertagao. E
ainda abordado nesse capitulo o PCP, fornecendo alguns dos conceitos essenciais a sua
aplicagdo.

No terceiro capitulo ¢ apresentada a empresa sobre a qual incide esta dissertagao,
analisando a sua evolucdo historica, a sua estrutura organizacional, layout e processo
produtivo geral.

No quarto capitulo ¢ feita uma analise critica e mais detalhada ao processo produtivo
da fiagdo Open End, uma vez que este € o setor da empresa sobre o qual esta dissertacao se
foca. Ainda neste capitulo, sdo identificados problemas que serdo abordados nesta
dissertacao.

No quinto capitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria aos problemas
identificados no capitulo quatro, realgando os beneficios da sua aplicacao.

Por fim, no sexto e ultimo capitulo, sdo retiradas as conclusdes gerais do
desenvolvimento da dissertacdo, e identificadas situagdes que poderdo ser alvo de melhoria

num futuro.
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2. Fundamentacio tedrica

Neste capitulo ¢ apresentada a base tedrica que sustenta o desenvolvimento desta
dissertagio. E apresentada uma visdo sobre o Lean Production, explicando a sua origem,
0s seus principios e os seus beneficios para as organizagdes. Além dos principios gerais do
Lean Production, este capitulo aborda também as ferramentas Lean, como a metodologia
5S, 0 VSM e o SMED, demonstrando a sua contribuicao para a melhoria continua e para a
redugdo de desperdicio nas organizagdes. Por fim, ¢ abordado o PCP, explicando como a

sua aplicacdo, juntamente com os principios Lean, pode beneficiar as organizagdes.

2.1. Lean Production

Desde o seu surgimento na década de 1950, no Japao, a abordagem Lean tem sido
descrita de varias formas por diferentes profissionais. Muitas dessas defini¢des referem-se
ao Lean Production como um sistema complexo composto por uma combinagao de praticas
sinérgicas e mutuamente refor¢adoras (Chiarini et al., 2018). Nesse contexto, ¢ crucial
integrar tanto os aspetos técnicos quanto os humanos. Os objetivos desse sistema estdo
relacionados com a obtencdo de produtos de melhor qualidade ao menor custo € com o
menor tempo de produgdo, reduzindo o fluxo de produgao por meio da eliminacao de
desperdicios e envolvendo profundamente a for¢a de trabalho (Costa et al., 2019). Os
beneficios alcangados pelas organizagdes ao adotarem uma abordagem Lean sdo bem
documentadas. Na Figura 2 ¢ apresentada uma ilustragao dos beneficios da adogao de uma

abordagem Lean Production.

Menos
desperdicio
Redugao de ! NOS processos Reducao do
inventario t ' Lead time
Beneficios
Maior Reducso d
compreensdo o RN et “ia‘:h o
retrabalho
do processo Ganhos
financeiros

Figura 2. Beneficios da abordagem Lean Production. Adaptado de Melton (2005).
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Estes beneficios incluem a redug¢dao dos prazos de entrega; a diminuicdo de
inventdrios; a melhor gestdo de conhecimento; e os processos mais robustos (menos erros
e, consequentemente, menos retrabalho). Isto torna o Lean numa abordagem muito real e
benéfica, principalmente para as aplicagdes em contexto de industria (Melton, 2005).

Para as empresas ¢ fundamental ter em consideragao o nivel de servigo pelo qual os
seus clientes estdo dispostos a pagar, tanto em termos de qualidade do produto quanto de
qualidade do processo. De forma a controlar e atender a esses critérios, ¢ fundamental
avaliar os processos com o objetivo de reduzir o que ndo representa uma mais-valia para o
cliente e gerar estratégias de valor acrescentado (Alves et al., 2012). Segundo Pinto (2009),
existem sete tipos de desperdicios mais conhecidos, tendo estes sido identificados por

Taiichi Ohno e Shigeo Shingo no decorrer da formulagao do TPS (Tabela 1).

Tabela 1. As sete principais categorias de desperdicios. Adaptado de Pinto (2009).

Desperdicio Descricao

Excesso de Produzir o que ndo € necessario, quando nao € necessario, em quantidades
producao desnecessarias

Esperas Tempos de inatividade, que pode resultar em atrasos.

Transporte e
movimentacoes
Desperdicios

do processo

Movimentos desnecessarios de materiais, matérias-primas ou produto
acabado, que resulta em perdas de tempo.

Operagdes e processos que nao sdo necessarios.

A existéncia de grandes quantidades de stock pode denunciar existéncia de

Stocks

gargalos no processo, mau planeamento, entre outros.

Problemas na qualidade dos produtos, na informagdo e fraca distribuicao e
Defeitos . _ ) )

consequente aumento de custos nas inspecdes para evitar que estes se repitam.
Trabalho Atividades que ndo sdo realmente necessarios para executar as operagdes
desnecessario | (sobreprocessamento).

Ainda pode ser referido um oitavo desperdicio associado ao Lean. Esse desperdicio
corresponde ao nao aproveitamento da criatividade ou potencial humano (Harish &
Selvam, 2015). Desta forma, o pensamento Lean ¢ cada vez mais importante para as
empresas. Esta filosofia ajuda a reduzir desperdicios e a entregar valor ao cliente, enquanto
contribui para diminuir os custos da empresa, tornando o processo produtivo mais eficiente

e mais competitivo (Maia et al., 2011).
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2.2. Ferramentas Lean

Sdo imensas as ferramentas Lean. Nos subcapitulos seguintes sdo abordadas
algumas das ferramentas utilizadas para o desenvolvimento desta dissertacdo, tais como a
melhoria continua, o standard work, VSM, SMED e indicadores de desempenho. Sao
apresentados os seus principios e ¢ descrita a forma como a sua utilizagao contribui para a

implementagdo da abordagem Lean nas organizagdes.

2.2.1. Melhoria continua

Quando se menciona a melhoria continua, o Kaizen e o ciclo Plan-Do-Check-Act
(PDCA) sdo duas das principais abordagens identificadas.

Kaizen ¢ uma filosofia japonesa que promove a melhoria continua como resultado
de esforcos constantes e do envolvimento dos colaboradores (Perico et al., 2019). O Kaizen
procura melhorar constantemente todas as areas dentro das organizagdes, desde o
marketing até¢ a administracdo, devendo incluir as chefias e os trabalhadores da linha de
montagem. O objetivo desta filosofia vai além do simples aprimoramento da produtividade.
Trata-se de um processo que humaniza o local de trabalho e elimina o trabalho
excessivamente arduo (muri). Quando aplicado de forma adequada, além de identificar e
eliminar os desperdicios nos processos, o Kaizen ensina as pessoas a conduzirem agdes de
melhoria no seu trabalho usando o método cientifico (Prasad et al., 2020). Segundo Pinto
(2009), a melhoria, em si, consiste em trés componentes:

= Encorajar ativamente as pessoas que cometem erros. Muitas empresas tendem a
penalizar os erros, criando um ambiente onde o medo do fracasso inibe a iniciativa
de procurar melhorias continuas. Na verdade, cada um devia entender as causas
ou origens dos erros, evitando que estes se repitam.

= As organizacdes devem também incentivar € recompensar as pessoas que
solucionam problemas. Esta componente fundamenta-se na premissa de que
aqueles que estdo mais familiarizados com determinada tarefa sdo os que a
executam.

= Por ultimo, as pessoas devem identificar formas de fazer melhor, cultivando
insatisfacdo com os baixos niveis de desempenho, motivando-as a superarem-se

constantemente, promovendo assim uma mentalidade de melhoria continua.
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O ciclo PDCA foi criado em 1939 por Shewhart nos Estados Unidos da América e
depois introduzido e difundido no Japao por Edwards Deming, na década de 1950.
Esta abordagem foca-se principalmente na resoluc¢ao preventiva de problemas, de forma a
reduzir a variabilidade dos processos e garantir que todos os produtos e sistemas sejam
concebidos corretamente desde o inicio, tendo em conta o planeamento inicialmente
efetuado (Aichouni et al., 2021). Segundo Junior & Broday (2019), as etapas do ciclo
PDCA consistem em:

Plan — O problema ¢ definido como um objetivo de interesse, onde o método deve
ser aplicado, assim como as agdes necessarias para alcangar esse objetivo. De forma a obter
um bom objetivo, este deve resultar de estratégias que promovam a melhoria do processo;

Do — O plano de acdo ¢ colocado em pratica, devendo ser previamente aprovado
pela equipa e realizados os treinos necessarios para garantir a sua correta execugdo. A
execugdo deve ainda ser acompanhada, de forma a avaliar que as agdes sdo realizadas
conforme o planeado.

Check — Os resultados obtidos apds execugdo sdo analisados. Nesta fase compara-
se o estado do processo antes e depois da implementagdo. Se os resultados forem
insatisfatorios, deve-se retornar a fase Plan, de forma a identificar as razdes da ndo
conformidade.

Act — Nesta etapa as boas praticas implementadas devem ser incorporadas como
rotinas. A padroniza¢do das acdes assegura a correta execugdo das atividades, através dos

procedimentos estabelecidos, tal como a formacao e treino dos colaboradores.

2.2.2. Standard work e gestao visual

O standard work foi desenvolvido por Taiichi Ohno em 1950, consistindo num
conjunto de procedimentos normalizados de trabalho destinados a atribuir a cada processo
e trabalhador (Braganca & Costa, 2015). O standard work procura assim combinar da
forma mais organizada possivel todos os fatores produtivos (maquinas, recursos humanos
€ materiais) para assegurar a estabilidade das linhas de producdo ao mais alto nivel
operacional (Pereira et al., 2016). Este processo inclui estabelecer, comunicar, seguir ¢
aprimorar as normas existentes. Todos os operadores devem seguir rigorosamente essas
normas, garantindo assim que os niveis de qualidade do trabalho sejam mantidos e

alcancados de forma consistente (Islam & Ahmed, 2024).
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De acordo com Emiliani (2008), o standard work deve definir procedimentos

especificos para cada operador do processo produtivo, fundamentados em trés elementos:

Takt time, que determina o tempo que cada produto deve demorar a ser fabricado
de modo a satisfazer as necessidades dos clientes;

A sequéncia de tarefas que o operador deve seguir dentro do takt time,

O inventario necessario de forma a garantir o funcionamento continuo e suave do

Processo.

Como referido por Oliveira et al. (2017) e por Melton (2005), o standard work tem

varios beneficios no contexto de implementacao industrial, tais como:

Reducao da variabilidade: O trabalho torna-se estavel e mensuravel;

Redugao de custos: Reduzindo o desperdicio derivado de processos de trabalho
ineficientes, o sistema produtivo torna-se assim mais rentavel;

Melhoria da qualidade: Se o mesmo processo for executado de formas diferentes,
dependendo de quem o executa, a probabilidade da ocorréncia de defeito aumenta.
Logo a sistematizacdo dos processos reduz defeitos e fomenta a qualidade do
processo e do produto;

Envolvimento dos trabalhadores: o standard work coloca a responsabilidade da
ocorréncia de erros no processo € nao no trabalhador, incentivando as pessoas a
serem mais ativas sobre oportunidades de melhoria;

Melhoria continua: esta ferramenta ¢ essencial para a melhoria continua, uma vez
que facilita a melhoria dos processos produtivos, tornando-os mais faceis, rapidos

e eficientes.

Desta forma, pode ser concluido que o standard work, quando aplicado, permite

obter melhorias imediatas no desempenho da empresa, aumentando a produtividade e

reduzindo tempos de produgdo (Gebeyehu et al., 2022). A normalizacdo do trabalho

permite aos trabalhadores desenvolverem a sua criatividade e iniciativa, fornecendo-lhes

referéncias para avaliar a suas proprias ideias de melhoria. Além disso, promove um maior

grau de transparéncia interna, maior envolvimento e disciplina por parte dos trabalhadores,

€ uma maior atencao as operagdes por parte da gestdo, assegurando que cada tarefa seja

realizada de forma vidvel, sustentavel e segura (Mor et al., 2019).

Aliada a ferramenta standard work, existe a gestdo visual, que ¢ uma ferramenta

chave para a filosofia Lean. Esta ferramenta aplica meios visuais que podem influenciar,

orientar, direcionar ou restringir o comportamento dos trabalhadores, disponibilizando

informacgdes essenciais no posto de trabalho (Gongalves & Salonitis, 2017).
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A gestao visual utiliza métodos de comunicagao rapidos e intuitivos como quadros
informativos, delimitacdes de espaco e instrugdes de trabalho, com o objetivo de capacitar
os trabalhadores a gerirem o seu proprio ambiente de trabalho, diminuindo erros e
eliminando outras formas de desperdicio (Oliveira et al., 2017). Exemplo disso sdo os

quadros Kanban ou os diagramas spaghetti (Senderska et al., 2017).

2.2.3. Metodologia 5S

A metodologia 5S ¢ uma metodologia ou técnica de gestdo. Desenvolvida durante a
década de 1980 por Takashi Osada, esta tem como objetivo obter e manter melhores indices
de qualidade, produtividade e um ambiente seguro nas organizacdes (J. Randhawa &
Ahuja, 2017). A designagdo 5S deriva da primeira letra (sempre S em japonés) das cinco
acdes que compde este conceito (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). A implementacao
da metodologia 5S abrange toda a organizagdo e envolve a participagao de todas as pessoas.
A sua implementagao pode ser conduzida por pequenos grupos de melhoria formados para
esse proposito, os quais devem incluir, para cada posto, o respetivo operador. Além disso,
em algumas das agdes, ¢ necessario equilibrar interesses comuns entre postos vizinhos que
utilizem meios comuns (Avila et al., 2022). As cinco etapas da metodologia sdo:

Organizar (seiri) — selecionar as ferramentas e recursos que devem ser organizadas
no local de trabalho. As ferramentas e os materiais devem ser inventariados, sendo que os
produtos indesejados devem ser identificados e encaminhados para outros locais onde
sejam uteis, ou armazenados, ou vendidos, ou até deitados ao lixo (Prasad et al., 2020).

Arrumar (seiton) — arrumar as ferramentas e recursos € crucial para organizar o
local de trabalho. Deve-se marcar os recursos € equipamentos com 0s seus nomes, tal como
todos os dados necessarios. Além disso, ¢ importante criar um esbogo do chao-de-fabrica
com escala exata. Isso contribui para um fluxo de trabalho mais eficiente e facilita o acesso
as ferramentas e maquinas (Prasad et al., 2020).

Limpar (seiso) — nesta fase, realiza-se o trabalho de limpeza. Tanto o local de
trabalho como as méaquinas devem ser periodicamente limpos, e as tarefas de manutenc¢ao
basica regular executadas. Os residuos devem ser colocados numa area separada.

Normalizar (seiketsu) — procura-se padronizar o trabalho. As responsabilidades de
cada pessoa devem ser claramente definidas, assegurando a sele¢ao do colaborador mais
adequado para tarefas especificas. Todos devem conhecer quem ¢ responsavel por cada

tarefa, reservando espago para sua execugao.
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E desenvolvido também um conjunto de regras de modo a manter os primeiros
sensos, ajudando a melhorar a eficiéncia no local de trabalho (Randhawa & Ahuja, 2017).

Disciplina (shitsuke) — nesta fase, o objetivo ¢ manter a implementacao dos quatro
sensos apos a implementacao inicial. Devem ser estabelecidas regras especificas que
fomentem a autodisciplina dos trabalhadores na pratica diaria dos 5S.

Um grande numero de empresas acrescenta ainda um sexto senso a lista, o “S” de
seguranca. Este sexto senso ndo pode ser dissociado nem dos anteriores nem de qualquer

atividade realizada, como representado na Figura 3

PN

1
sw“i/&\mﬂ"'w T

Mmter

\ / ELIMINAR O \Arrurnar )
e \ DESPERDICIO _’/

l/N‘;md‘ID “< seguranga
\ R“{ Limpar
4

seguranga

Figura 3. O ciclo da metodologia 5S (58S tradicionais + Segurancga) (Pinto, 2010).

2.2.4. Ferramenta 5 Whys e SW2H

A ferramenta 5 Whys (em portugués “5 porqués”) teve origem no TPS e ¢ utlizada
de forma a realizar uma andlise de causas-raiz, ao fazer repetidas perguntas do tipo
“porqué”, e ¢ utilizado como forma de investigar a fundo um problema (Barsalou &
Starzynska, 2023). Os 5 Whys ¢ expressivamente mais eficaz quando aplicado em equipa,
e existem cinco etapas basicas para a sua implementagao:

1. Identificar o problema. Deve ser realizada uma reunido de equipa e desenvolver
uma declaragdo do problema. Deve avaliar-se se sdo necessarios membros
adicionais para resolucao do problema.

2. Deve ser feita a pergunta inicial “porque aconteceu?”. Devem ser identificadas
todas as possiveis causas para o problema.

3. Para cada causa identificada pergunta-se de novo “porque aconteceu?”.

4. Repetir cinco vezes os passos 2 e 3. No final da repeticdo desses passos espera-
se ter identificado a causa raiz do problema.

5. Identificar a solugdo e contramedidas necessarias para resolver as causas-raiz

do problema em questdo (Serrat, 2017).
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A correta e eficaz utilizagdo da técnica dos 5 Whys identifica a causa-raiz dos
problemas existentes, permitindo assim as organizacdes desenvolver medidas corretivas de
longo prazo e, se possivel, acdes preventivas eficazes (Benjamin & Murugaiah, 2015).

Por sua vez, a matriz SW2H surgiu no Japao como auxilio as ferramentas PDCA,
sendo vista como uma metodologia usada na fase do planeamento e tomada de decisdo. A
matriz SW2H tem como objetivo descrever um plano de agdo, de forma simples, aos seus
utilizadores (Lobato & Dos Santos, 2023). Esta metodologia baseia-se na resposta a 7

perguntas, que estdo representadas na Tabela 2.

Tabela 2. Exemplo da estrutura da matriz SW2H. Adaptado de (Inacio et al., 2023).

Questao Explicacao

What (O que?) Descreve o que sera efetuado

Why (Porqué?) Identifica o motivo da realizacdo da tarefa
Who (Quem?) Identifica quem serd responsavel pela

realizagao da tarefa

When (Quando?) Define prazo para realizagao da tarefa

Where (Onde?) Define local onde a tarefa sera realizada

How (Como?) Define o método de execucdo da tarefa

How much (Quanto?) Define o custo ou recursos necessarios a

realizagdo da tarefa

Respondendo a estas perguntas, ¢ possivel realizar uma andlise detalhada do
processo, determinando as prioridades, esforcos e recursos necessarios, para que seja

possivel criar um plano de agdes orientado a sua implementagao (Kuligovski et al., 2021).

2.2.5.VSM

Belekoukias et al. (2014) descreve o VSM como uma técnica da metodologia Lean
que permite identificar e medir, visualmente, os desperdicios resultantes das ineficiéncias,
da falta de confiabilidade e/ou inabilidade de informagdo, tempo, recursos financeiros,
espago, pessoas, maquinas, materiais e ferramentas ao longo do processo de transformacao
de um produto. Para realizar o VSM, deve ser escolhido um produto de real impacto no
desempenho da empresa. O desenho do VSM inicia-se com a identificagdo do cliente, e
percorre todo o procedimento até¢ ao fornecedor, mapeando as operagdes de fabrico do
produto em andlise e envolvendo todas as pessoas chave de cada uma das etapas de

produ¢do (Johann Dumser, 2017).
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Ao desenhar o mapa de operagdes, deve-se incluir os tempos de valor acrescentado
(operagdes) e os tempos de ndo valor acrescentado (como esperas e transportes) numa linha
temporal. O VSM ¢ um bom ponto inicial para iniciar a jornada Lean nas empresas por
varias razoes:

= Oferece uma visdo abrangente de toda a cadeia de valor, ndo se focando em partes
especificas;

= Possibilita a identificagdo ndo s6 dos desperdicios, mas também as suas origens
ao longo da cadeia de valor;

= Fornece uma linguagem comum, simples e intuitiva;

= Fornece uma abordagem global aos conceitos e ferramentas Lean;

= Fornece uma base para um plano de implementagao;

= Demonstra a ligagdo entre fluxo de materiais, capital e informagdo (Pinto, 2009).

2.2.6. SMED

Os métodos para reduzir os tempos de configuragao envolvem esfor¢os coordenados
de melhoria, realizados através do trabalho em equipa. Essas iniciativas visam alcangar
uma reducao sistematica nos tempos e nas operacoes de mudanga e/ou ajuste, melhorando
a utilizagdo dos recursos e aumentando a flexibilidade dos processos (Pinto, 2009).

O processo de mudanca das maquinas prolonga os tempos de producgdo, sem
adicionar qualquer valor ao produto. Estes tempos de preparagdo sdo frequentemente
longos, especialmente em empresas que produzem diferentes tipos de produtos, uma vez
que nesse caso sao realizadas varias trocas de ordens de producdo e consequentemente, um
maior numero de setups (Yazici et al., 2020).

Nas décadas de 1950 e 1960, um engenheiro industrial e consultor das principais
empresas automobilisticas japonesas, chamado Shigeo Shingo, desenvolveu uma técnica
designada de SMED, que permitia analisar e melhorar sistematicamente os tempos
necessarios para mudangas das maquinas, de um produto para o seguinte (Gilizel & Asiabi,
2020). O SMED possibilita a realizacdo de operacdes de setup de equipamentos em menos
de 10 minutos (Yazici et al., 2020).

Na Figura 4 ¢ possivel observar as diferentes fases de implementagao do SMED,
onde a identificacdo de todas as operagdes constitui a fase preliminar (fase 0), seguindo-se

as fases de separacgdo, conversdo e encurtamento das atividades.

15—



Fase O Fase 1 Fase 2 Fase 3

Identificar Separar Converter Reduzir

Figura 4. As quatro fases classicas do SMED. Adaptado de Charrua-Santos et al. (2019).

Cada uma das quatro fases pode ser resumida da seguinte forma (Boran &

Ekincioglu, 2017):

Fase 0 — Nesta fase, a separagdo entre as operagdes que devem ser realizadas
enquanto o equipamento esta parado (atividades internas) e as operacdes que podem
ser executadas enquanto o equipamento esta operacional (atividades externas) ndo ¢é
clara. Nesse sentido, nesta fase identificam-se todas as operacdes associadas ao setup.
A participagao de todos desempenha um papel crucial nesta fase e deve ser garantida.
Fase 1 — Nesta fase ocorre a caracterizacao, organizagao e separagao das operacdes
como operacdes internas ou operacdes externas, destacando-se como a fase mais
importante. A partir desta fase ¢ possivel reduzir o tempo de mudanga entre 30% a
50% (Ferradas & Salonitis, 2013).

Fase 2 — Durante esta fase, deve ser feita uma nova avaliagdo para validar a andlise
efetuada na fase anterior. Os esfor¢cos devem ser concentrados na conversao de
atividades internas em atividades externas. A implementac¢do desta fase deve resultar
uma melhoria de 10% a 30% no tempo de mudanca interna em relagao a fase anterior
(Simdes & Tenera, 2010).

Fase 3 — Nesta fase final, o principal objetivo ¢ diminuir o tempo das atividades
internas e externas, implementando solug¢des identificadas que permitem um

desempenho facil, rapido e seguro (Simodes & Tenera, 2010).

2.2.7. Analise ABC

A analise ABC ¢ um sistema de classificacdo muito aplicada na gestdo de stocks

para priorizar artigos com base na sua importancia, valor ou rotatividade. A abordagem

baseia-se no principio de Pareto (80/20), que indica que uma pequena percentagem de itens,

cerca de 20% dos itens, ¢ normalmente responsavel por uma grande parte do impacto ou

valor dos resultados (Kucera & Suk, 2019). Desta forma, esta técnica ajuda as organizagdes

a concentrarem oS S€uUs recursos, capitais ou outros, nos itens mais criticos. Os artigos sao

distribuidos em trés classes:
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Classe A: Itens de maior impacto, rotatividade ou valor e que representam cerca de
20% dos itens, mas correspondem a aproximadamente 80% do resultado.

Classe B: Itens de impacto moderado, rotatividade ou valor e que representam cerca
de 30% dos itens e correspondem a aproximadamente 15% do resultado.

Classe C: Itens de menor impacto, rotatividade ou valor e que representam cerca de

50% dos itens e correspondem a aproximadamente 5% do resultado.

2.2.8 Indicadores de desempenho

Os indicadores de desempenho, no contexto empresarial, sdo principalmente
informacdes quantitativas, que oferecem uma visao das estruturas e processos de uma
empresa. Atualmente, os KPI desempenham um papel crucial no planeamento e controlo,
consolidando informagdes, criando transparéncia e, consequentemente, apoiando a tomada
de decisdo por parte da gestao (Bhatti & Awan, 2014). Segundo Ledo et al. (2023), os KPI
estdo intrinsecamente ligados com os objetivos da empresa, pois sdo eles que avaliam o
progresso de cada um dos objetivos estabelecidos.

Os KPI, quando corretamente definidos, fornecem uma visdo clara sobre o
progresso € o sucesso da organizagdo em areas criticas como vendas, produtividade,
satisfacdo do cliente, qualidade, eficiéncia operacional e financeira, entre outras,
permitindo dessa forma aos gestores da empresa avaliar o seu desempenho no mercado e

se as suas atividades estdo a gerar retornos positivos (Varisco et al., 2018).

2.3. Planeamento e controlo de producio

Um dos principais problemas do planeamento da produgdo ¢ a identificacdo dos
pontos de estrangulamento do fluxo produtivo, pois os recursos nas empresas sao finitos.
Por conseguinte, devem-se identificar as restricdes e os requisitos de producao para o
desempenho desejado e averiguar os gargalos no processo de produgdo, pois s6 assim ¢
possivel maximizar a eficiéncia do fluxo (Satyro et al., 2021). Nesta seccdo ¢ abordada a
importancia do PCP dentro das organizagdes, € a forma como a gestao de recursos de
producao e o controlo da producao ajudam as organizagdes melhorarem o seu desempenho,

de forma a alcangarem os seus objetivos.
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2.3.1. Importancia do PCP nas organizacoes
Carvalho (2014) define o planeamento da produ¢do como o processo que permite
as organizagdes aumentar a probabilidade de obter os resultados futuros desejados. O PCP
desempenha um papel fundamental enquanto ferramenta de apoio a gestdo empresarial,
visando alcancar os objetivos operacionais estabelecidos. No contexto do sistema de
produgdo, esses objetivos concentram-se em quatro principais varidveis de decisdo:
quantidade, qualidade, custo e tempo. O PCP abrange trés atividades interligadas, com o
objetivo de:
= Estabelecer, dentro de um determinado periodo, os produtos a serem produzidos
nas quantidades desejadas e com a qualidade requerida, procurando minimizar os
custos (Bendul & Blunck, 2019);
= Escolher os recursos a utilizar e organiza-los de forma a balancear a carga e a
capacidade instalada ao longo do tempo para assegurar o cumprimento dos
objetivos do planeamento. Para tal, as empresas podem recorrer aos sistemas
integrados de gestdo para apoiar o planeamento industrial, permitindo uma mais
facil integragdo operacional do PCP (Saad et al., 2021);
= Implementar as corre¢des necessarias mediante desvios entre o que foi produzido
e o que foi inicialmente planeado. Este aspeto esta relacionado com as estratégias
e KPI que as empresas definem para avaliar e controlar o seu desempenho

operacional (Satyro et al., 2021).

O PCP divide-se em planeamento estratégico, planeamento agregado e planeamento
das necessidades e capacidades. O planeamento estratégico ¢ caracterizado por uma
abordagem global da empresa a médio plano. Tem como objetivo preservar e ampliar a
capacidade competitiva das empresas e deve assegurar uma utilizacao eficaz e eficiente dos
meios necessarios. Além disso, o planeamento estratégico deve traduzir, ao longo do
tempo, as politicas e agdes adequadas ao cumprimento dos objetivos de longo prazo
estabelecidos pela estratégia da empresa (Avila et al., 2022).

O planeamento agregado da producdo procura avaliar, em termos de custos, o0s
diferentes cendrios possiveis de combinag¢do de capacidade e os stocks, em resposta a
procura esperada. Os principais objetivos sdo a adaptacdo da capacidade produtiva a
procura prevista, a determinagdo dos niveis de stock de acordo com as necessidades de
procura e niveis de servigo e, por fim, a garantia do cumprimento dos prazos de entrega
definidos nas encomendas dos clientes. O planeamento agregado implica a definicao do

Plano Diretor de Producao (PDP).
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O PDP pretende, a partir do plano agregado de producdo, identificar os tipos e as
quantidades de produtos finais que devem ser produzidos e em que periodo (Avila et al.,
2022).

Em relagdo ao planeamento das necessidades em ordens e capacidade, trata-se de
um planeamento de curto prazo e tem como objetivo auxiliar a gestdo de produgdo. E
essencial formular, analisar e disponibilizar informagdes, regras e procedimentos, para
garantir o alcance dos objetivos do sistema de producdo, nomeadamente em termos de
quantidades, prazos, qualidades e custos, entre outros (Avila et al., 2022).

Para que as organizacdes sejam eficazes e eficientes no atendimento aos seus
clientes, os gestores da organizacdo devem compreender e aplicar certos principios
fundamentais tanto no planeamento para o fabrico dos produtos como também para

controlar o processo de producao (Chapman, 2006).

2.3.2. Gestao de recursos de producao

Courtois et al. (2007) define a gestdo de recursos de produgdo como uma abordagem
para planear os recursos totais de uma empresa industrial. Esse processo envolve trés niveis
de planeamento, cada um mais detalhado que o anterior, abrangendo desde o Plano
Industrial e Comercial (PIC), o célculo das Necessidades Liquidas (NL) e o PDP,
correspondendo aos niveis estratégico, tatico e operacional.

O PIC ocupa uma posi¢ao de destaque nos niveis superiores da gestdo de recursos
de produgao, sendo um elemento base do planeamento, desenvolvido através de um didlogo
construtivo entre os responsaveis pelos setores comercial, de produgdo, compras e a direcao
da empresa. O seu objetivo ¢ possibilitar um enquadramento global da atividade, delineada
por familias de produtos, simplificando a tomada de decisdo quanto a alocacao de recursos-
chave da empresa, tais como mao-de-obra, capacidade das maquinas, aprovisionamentos e
horas do gabinete de estudos.

Por sua vez, a determinag¢do das NL tem como proposito principal estabelecer, a
partir das necessidades independentes, todas as necessidades dependentes, fornecendo
informacgdes sobre o aprovisionamento requerido e data de inicio de fabrico para todos os
artigos, para além dos produtos acabados. Além disso, através do célculo das NL, a
consisténcia das datas de entrega em relacdo as datas em que os artigos sdo necessarios

pode ser verificada, considerando eventuais alteracdes ou ajustes nas necessidades.
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Por fim, o PDP desempenha um papel crucial, efetuando a ligagdo entre a
determinag¢do das NL e o PIC. A sua funcdo primordial ¢ proporcionar uma defini¢do
precisa do agendamento das quantidades a serem produzidas. Revela-se, por isso, essencial
tanto para o departamento comercial, que procura atender as necessidades dos clientes,
quanto para o departamento de producao que pode assim elaborar um plano de producao

(Avila et al., 2022).

2.3.3. Programacio da producio

Segundo Spanos et al. (2022), a programagao da produgao consiste na alocacao de
tarefas e recursos a curto prazo (diario ou por turno) de forma eficiente, garantindo o
cumprimento de prazos, sem quebrar as restrigdes tecnologicas e de capacidade. De acordo
com Avila et al. (2022), a programagcio da produgdo compreende trés fungdes:

e Alocacgdo: consiste em associar as operagdes aos postos de trabalho onde estas sdo
realizadas, reservando a capacidade de cada posto para cada operagdo designada.

e Sequenciagdo: consiste em determinar a ordem em que as operacgdes sao executadas,
ou seja, definir a sequéncia pela qual o posto de trabalho vai processar as operacdes
atribuidas na func¢ao anterior;

e C(Calendarizagdo detalhada: consiste no planeamento dos tempos de inicio e
conclusdo de cada operacdo em cada um dos processos ou posto de trabalho, em

funcdo da duracdo e quantidade de operagdes necessarias.

2.3.4. Controlo da producao

A principal tarefa do controlo de producao ¢ a execucao do plano do processo de
produgdo. O controlo da produc¢do deve monitorizar as encomendas, e verificar de forma
continuada a disponibilidade dos equipamentos e os materiais necessarios (Spanos et al.,
2022). Avila et al. (2022) define o controlo de produg¢io como o processo de regular o
progresso das ordens de producdo através da monitorizacao e controlo da sua execugao,
com a fung¢do de alinhar todos os objetivos do sistema de produgao.

De uma forma geral, o controlo da producao visa garantir o cumprimento dos planos
de operagdes gerados pelo escalonamento, otimizar a utilizagdo dos recursos disponiveis,
minimizar o stock em curso e assegurar que produtos e servigos sejam fornecidos conforme

o planeado.
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3. Apresentacao da empresa

Neste capitulo ¢ apresentada a empresa onde foi desenvolvida a dissertacdo, a
Felpinter - Industrias Téxteis, S.A. E descrita a evolucdo historica da empresa, a sua
estrutura organizacional e certificagdes que possui. Sdo caracterizadas as infraestruturas da
empresa através da apresentacdo do /ayout das suas instalagdes, e ¢ fornecida uma visao

geral do processo produtivo.

3.1. Evoluc¢ao historica da Felpinter

A Felpinter ¢ uma empresa do setor téxtil, que tem como principal atividade a
produgdo de felpos. Neste momento as instalagdes da Felpinter estdo divididas em dois
edificios geograficamente separados, o edificio Felpinter Fiagcdes e o edificio Felpinter

Sede, como ¢ possivel observar na Figura 5.

9 Felpinter Fiacoes 9 Felpinter Sede

Figura 5. Visualizacdo da localizacdo dos dois edificios da Felpinter.

A Felpinter foi fundada em 1990 tendo, no ano de 2003, estabelecido um acordo
para a fusdo com a empresa Sofil — Sociedade de Fiagao de Vizela, Lda. No entanto, a fusao
das duas empresas nunca se realizou, tendo a Felpinter adquirido as instalagcdes da Sofil

apenas em julho de 2011, instalacdes onde se encontra atualmente.
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Em agosto de 2014 ocorreram dois eventos de grande impacto na empresa. Um deles
foi o langamento de uma nova unidade fabril, uma fiacdo em sistema Open End. Com o
inicio da producao de fio, a Felpinter tornou-se uma empresa completamente verticalizada,
podendo desta forma abastecer a tecelagem com o proprio fio.

No dia 14 do mesmo més, deflagrou um incéndio nas instalagdes da sede da
empresa, levando a destruicao total do setor de confe¢do e parcial dos setores de preparacao
da tecelagem, armazém de produtos acabados e o sector administrativo. Apesar deste
contratempo, a empresa conseguiu recuperar rapidamente, sendo atualmente uma das

maiores empresas do setor da sua regido.

3.2. Estrutura organizacional

A Felpinter esta organizada em diferentes niveis hierarquicos, como ilustrado na
Figura 6. No nivel mais alto esta o presidente do conselho de administragdo, responsavel
pela coordenagdo e todos os departamentos e definicdo de estratégias. No segundo nivel
hierarquico, a empresa estd dividida em trés departamentos principais e cada um deles
divide-se em departamentos operacionais de menor dimensao. Associados ao departamento
de gestdo de clientes e vendas, existem os departamentos de criagdo e marketing,
responsaveis pelo design dos produtos, desenvolvimento de amostras, do desenvolvimento
de catalogos e marketing dos produtos. O departamento comercial ¢ responsavel pela
gestdo de clientes, assisténcia de vendas e faturacdo. O departamento de expedicdo e
logistica ¢ responsavel pelo armazenamento, embalamento e expedi¢do de produto.

Quanto ao departamento de compras e producdo, nesse departamento o setor de
compras ¢ responsavel por adquirir todos os materiais necessarios, desde matéria-prima a
produtos quimicos e acessorios de confe¢ao e embalagem. No departamento de industria
de confecao ¢ realizada a confecao, revista e embalamento dos produtos. No departamento
das fiagdes sdo realizados todos os processos inerentes a producdo e retor¢do de fio. Por
ultimo, o departamento de industria téxtil de producao ¢ responsavel por rececionar fios
provenientes de fornecedores externos, do processo de tingimento, preparacao, tecelagem,
revista e acabamento do produto.

Por ultimo, existe ainda o departamento de suporte interno. Este departamento
encontra-se dividido em quatro subdepartamentos: o departamento administrativo e
financeiro responsavel pela gestdo de recursos humanos, tesouraria, contabilidade e

projetos de investimento; o departamento de instalacdes e manutengdo, responsavel pela
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manutengdo dos equipamentos e instalacdes da empresa; o departamento de qualidade,
responsavel pelo controlo de qualidade, higiene e seguranca no trabalho e ambiente; e o

departamento de sistemas de informagao.

N Criacdo e
Marketing

Gestéo de Clientes N Expedigao e
e Vendas 4 Logistica

Comercial

Y

Y

Compras

Industria de
Confeccao

Presidente do Conselho Compras e
de Administracdo Producdo

Y

Y

Fiacées

| Industria Téxtil
Produgao

| Administrativo
Financeiro

.| Instalagoes e
Manutencéao

Suporte Interno > Qualidade

A 4

.| Sistemas de
Informacéao

Figura 6. Organograma da empresa Felpinter.

3.3. Certificacoes da empresa
A Felpinter encontra-se comprometida com a exceléncia e conformidade dos seus
produtos, de acordo com as exigéncias do mercado. Desta forma, a empresa apostou na sua
certificacdo, apresentando neste momento os seguintes certificados:
e NP ENISO 9001 — Sistema de Gestao da Qualidade;
e Global Organic Textile Standard (GOTS) - certificado reconhecido
internacionalmente para produtos téxteis, garantido que estes atendem rigorosos

critérios ambientais e sociais ao longo de toda a sua cadeia de abastecimento.
e Global Recycled Standard (GRS) — certificado que define padrdes necessarios para

produtos que contenham materiais reciclados.
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e Oeko-Tex® — sistema de certificacao internacional que estabelece padrdes para a
seguranca ¢ sustentabilidade dos produtos téxteis.
e BetterCotton (BCI) — certificagdo que garante praticas mais sustentaveis para a

producao de algodao.

A empresa encontra-se a realizar ainda, de momento, os processos necessarios de
modo a garantir a certificagdo NP EN ISO 14001 — Sistema de Gestdo Ambiental e a NP
ISO 45001 — Sistemas de Gestao de Seguranga e Satide no Trabalho.

3.4. Mercado e clientes

A nivel de mercados, a empresa foca-se maioritariamente na exportacdo, tendo os
mercados Europeu e Americano como principais alvos. Devido aos investimentos
estratégicos realizados ao longo dos anos, a empresa encontra-se numa posi¢ao onde os
seus produtos se destacam pela inovagdo, qualidade e design, tendo como vantagem
competitiva a capacidade de oferecer produtos de gama média/alta a precos competitivos.
Devido a evolugao das condi¢cdes macroecondmicas, internas e externas, nos ultimos anos,
a Felpinter vé-se obrigada a estar atenta as crescentes exigéncias dos mercados, tanto a
nivel de clientes como de fornecedores, de forma a conseguir responder em tempo real as

necessidades dos mesmos.

3.5. Organizacao do layout

Como referido previamente, as instalagdes da Felpinter estdo divididas em dois

edificios, cuja caracterizagao ¢ efetuada nas secgoes 3.5.1 ¢ 3.5.2.

3.5.1. Edificio Felpinter Sede

O edificio “Felpinter Sede”, como representado na Figura 7, estd dividido em trés
pisos. O piso 0 corresponde a localizagdo dos setores relativos ao processo de revista,
preparacdo, armazém de fio, tecelagem e expedi¢do. Os setores de revista, preparagdo e
tecelagem sdo as maiores dareas produtivas. No piso 1 encontra-se a tinturaria e os
acabamentos, enquanto que no piso 2 encontram-se as instalagdes destinadas a confegao,

tinturaria e acabamentos.
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Figura 7. Layout do edificio sede da empresa com a disposi¢ao por pisos: a) piso 2; b) piso 1; ¢) piso 0.

Desta forma e conforme representado pela codificagdo da Figura 7, o edificio
Felpinter Sede divide-se em nove setores/areas principais:
= Area A — Corresponde a revista;
= Area B — Corresponde a zona de preparagio, necessaria antes do artigo ir para
tecelagem. O espago alocado a preparagdo ocupa o correspondente a 2 pisos;

= Area C — Corresponde ao armazém de fio;
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= Area D — Corresponde a tecelagem, sendo que esta area ocupa, em altura, o
correspondente aos trés pisos do edificio;

= Area E — Corresponde & zona responsavel pela embalagem, armazenamento e
expedicao de produto,

= Area F — Zona correspondente 4 tinturaria;

= Area G ¢ Area H — Zonas correspondentes 4 tinturaria e acabamentos;

= Area Il — Zona correspondente a confegao.

A area B tem uma altura correspondente a dois pisos, enquanto as areas A e D

ocupam um espago correspondente aos trés pisos.

3.5.1. Edificio Felpinter Fiacoes

Neste edificio € onde se encontra a fiagdo Open End, que € o foco desta dissertacao.
Como ¢ possivel observar na Figura 8, no armazém de rama (4rea A) ¢ onde a matéria-
prima ¢ rececionada, pesada e armazenada, para ser consumida em fun¢do das ordens de
produgdo. Nas areas B e C encontram-se as fiagdes de fio convencional e de fio Open End,
respetivamente. Estas sdo as areas onde é produzido o fio para a empresa. Produzido o fio,
caso necessario, na area D estdo os retorcedores, onde os fios individuais sdo juntos e
retorcidos, de modo a formar fios mais fortes e resistentes. Por ultimo, o fio ¢ armazenado

(area E), aguardando o envio para os processos produtivos subsequentes.

A — Armazém de Rama

\ B — Fiagio Convencional

C - Fiagio Open End
D - Retorcedores

A - i E — Armazém de Fio

Figura 8. Layout do edificio Fia¢des da Felpinter.
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3.6. Descricao do fluxo produtivo geral

O processo produtivo ¢ iniciado assim que ¢ recebida uma encomenda. Recebida a
encomenda ¢ verificado se a referéncia do produto ja existe. Caso a referéncia do produto
ainda ndo exista, tem de se desenvolver uma amostra do produto que, de seguida, carece de
aprovacao por parte do cliente. Caso o cliente aprove a amostra, inicia-se entdo a etapa de
sourcing dos fios necessarios a producdo do produto. Caso contrario, a amostra volta a fase
de desenvolvimento, até ser aprovada pelo cliente.

No caso de a referéncia do produto ja existir, inicia-se o sourcing dos fios
necessarios a sua producdo. Caso estes fios ndo sejam de producdo interna, procede-se a
sua compra, e os fios sdo rececionados armazém de fio. Caso os fios sejam de produgdo
interna, efetua-se uma encomenda as fiagdes Felpinter, o fio ¢ produzido e, caso o0 mesmo
ndo necessite de retor¢cdo, segue para o armazém de fio. No caso de ser necessaria a
retor¢do, o fio ¢ submetido a esta operacao e s6 depois ¢é recebido pelo armazém de fio.

Do armazém, os fios sdo encaminhados para o armazém da preparacio onde, caso o
fio necessite de tingimento, ¢ encaminhado para a tinturaria e, no fim do processo de
tingimento, sdo submetidos a um teste de qualidade. Se o fio estiver conforme, ¢
encaminhado para a preparagdo, sendo, ¢ necessario retrabalhar o fio. Caso o fio ndo
necessite de tingimento segue de imediato para a preparagdo. Esta parte do processo ¢
apresentada na Figura 9.

Uma vez submetidos aos processos de preparacao, os fios seguem para a tecelagem
e, depois deste processo, sdo submetidos a revista em rolo. Nesta fase, ha um controlo da
qualidade e, caso o produto esteja conforme, segue para o acabamento. O produto que
necessite de ser tingido segue para a tinturaria onde, depois de tingido, ¢ submetido ao
processo de acabamentos. Caso o produto ndo esteja conforme, vai ser alocado ao
retrabalho.

Depois da etapa de acabamentos, o produto ¢ mais uma vez submetido a um
processo de controlo de qualidade onde, caso esteja conforme, segue para a confecdo e,
caso nao esteja conforme, segue para retrabalho.

Submetido ao processo de confecao, o produto segue para a revista onde mais uma
vez ¢ efetuado o controlo de qualidade e, caso respeite os requisitos de qualidade
necessarios, segue para o armazém de produto acabado, onde depois ¢ expedido. Caso o

produto seja nao conforme, segue para retrabalho.

—-27 -



Inicio

v

Rececao de
Encomenda
Referéncia Nao .
de produto J4 Desenvolvimento
existe? de amostra
|
Sim ¢
Aprovada
pelo —Nao
cliente?
|
Sim

Sourcing de fios <

E feita
a produgao
interna de
fio?

——~Nao—>» Compra de Fio

Sim

Encomenda de
Fio a Fiacdes
Felpinter

v

Producéao de Fio

v

Fio necessita
retorgao?

|
Sim
Y

Enviar para
retorcedores

v

Armazém de Fio [«

v

Armazém
Preparacéao

!

1

Figura 9. Fluxograma do processo de producao: da rececdo da encomenda até a entrada do fio no
armazém de preparagao.

A Figura 10 apresenta o fluxograma desde o armazenamento do fio de preparacgao

até a expedicao de produto.
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Todos os produtos submetidos a retrabalho, no fim do processo, sao submetidos a
um controlo de qualidade mais apertado e, caso cumpram os requisitos necessarios, estes
sdo encaminhados para o processo de tingimento ou para os acabamentos, caso nao seja
necessario tingir a peca. No entanto, caso o produto ndo esteja conforme, ¢ embalado como
produto nao conforme e armazenado. De forma a melhor compreender os fluxogramas

apresentados, descrevem-se os processos produtivos:

Fiacao

A fiagdo ¢ a primeira fase no processo produtivo da empresa. Uma vez rececionada
a encomenda, a empresa tem de encomendar a fiagdo os fios necessarios para a producao
do mesmo. A Felpinter tem dois tipos de fiacdo, a fiagdo convencional e a fiagdo Open End
e ainda retorcedores onde, caso seja necessario, fios individuais sdo juntos e retorcidos. No
fim deste processo o fio ¢ submetido a andlise de qualidade, de modo a garantir o
cumprimento dos parametros de qualidade necessarios. Este processo ¢ o foco do trabalho

da presente dissertacdo, sendo descrito de forma mais aprofundada no capitulo 4.

Tinturaria

De seguida acontece o processo de tingimento. O produto pode passar pela tinturaria
em duas fases do seu ciclo produtivo: a) antes de ir para a preparacdo, sendo ai tingido o
fio cru; ou b) ja em produto tecido, ocorrendo o tingimento de felpo. O produto ¢ submetido
a uma fase de preparacao para o tingimento, onde o ¢ tratado e preparado, de modo a
apresentar uma cor uniforme. Apos o tingimento do produto, este ¢ também submetido a
processos que garantem a fixa¢ao e durabilidade da cor. No fim deste processo o produto ¢
submetido a andlise de qualidade, de modo a garantir o cumprimento dos parametros de

qualidade necessarios.

Preparacio

A preparagdo €, tal como o proprio nome indica, responsavel por preparar os fios
antes de estes serem submetidos ao processo de tecelagem. Neste setor ha fios que, sendo
necessario, sao rebobinados de acordo com as necessidades da tecelagem, ou fios que sdo
submetidos a tratamentos, como por exemplo, parafinados, de modo a garantir o seu correto
desempenho em tecelagem. E também nesta fase que ocorre a urdissagem do fio, com o

objetivo de alinhar os fios de forma precisa, mantendo a mesma tensdao em todos eles.
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Tecelagem

Na tecelagem, os fios provenientes da urdissagem, sdo colocados no tear e
estendidos longitudinalmente, enquanto os fios de trama sdo inseridos transversalmente,
perpendicularmente aos fios de urdume. Desta forma, os fios da trama e do urdume sao
entrelacados de forma a criar o tecido pretendido. No fim deste processo, o produto ¢
submetido a andlise de qualidade, de modo a garantir o cumprimento dos parametros de

qualidade necessarios.

Confecao

Na confecao, os tecidos sdo transformados em produto acabado. Para que isso seja
possivel, sdo necessarios varios processos, como corte ¢ costura da peca. Nesta fase o
produto ¢ também submetido a uma rigorosa revista e analise de qualidade, de modo a

garantir que o produto esta conforme. E também nesta fase que o produto ¢ etiquetado.

Expedicao
Na expedigio, os produtos sdo embalados e preparados para serem expedidos. E
também este o departamento responsavel por agendar todos os transportes e por organizar

todo o processo inerente a expedi¢do do produto.
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4. Analise critica da fiacado Open End

Neste capitulo ¢ realizada uma analise critica ao processo produtivo da fiagdo Open
End. De modo a detetar oportunidades de melhoria, ¢ essencial perceber todo o processo
produtivo da fiagdo Open End uma vez que, s6 conhecendo o processo, € possivel analisar
o mesmo de uma forma critica e analitica, de modo a perceber que pontos do processo

podem ser melhorados.

4.1. Descricao do processo da fiacio Open End

Efetuar uma andlise critica a fiagdo Open End ¢ essencial de forma a detetar
problemas e implementar melhorias. De modo a realizar essa andlise critica ¢ necessario,
numa primeira fase, analisar e perceber todo o processo produtivo da fiagdo. S desta forma
serd possivel identificar problemas que nao sdo imediatamente 6bvios e, através de uma
avaliacdo rigorosa, descobrir ineficiéncias, gargalos e areas onde ¢ possivel melhorar,

ajudando também a identificar novas oportunidades de desenvolvimento e crescimento.

4.1.1. Rececio de matéria-prima e abertura de fardos de algodao

A matéria-prima, algodao, ¢ rececionado no armazém. Uma vez rececionada todos
os fardos de algodao sdo pesados, de modo a garantir que o peso dos fardos ¢ o fornecido
na documentagao, e etiquetados, permitindo que cada fardo possua uma identificacio unica,
contendo também informagdes como a sua origem, documento de recegao, peso liquido e
peso bruto. Uma vez pesado procede-se a retirada de amostras de todos os fardos de
algoddo, sendo estas encaminhadas para o laboratorio para analise de qualidade. Efetuada
a andlise, os fardos sdo armazenados para posterior utilizagao.

Para producao do fio ¢ definida uma mistura de fardos, que normalmente sdo de
varias proveniéncias, de modo a garantir que pequenas variagdes num dos tipos de algodao
nao altere a qualidade do produto.

A cada tipo de mistura ¢ atribuido um lote, este lote vai acompanhar sempre o
produto, uma vez que cada lote tem caracteristicas distintas do outro, e a mistura dos
mesmos em tecelagem pode trazer consequéncias negativas a qualidade do produto como,

por exemplo, manchas no produto final.
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O Blendomat ¢ o primeiro equipamento da linha de abertura dos fardos de algodao
(quando o algodao ¢ a principal matéria-prima). A principal fun¢ao do Blendomat ¢ realizar
a abertura e mistura precisa de fibras de algodao de diferentes proveniéncias/qualidade,
para garantir uma composi¢cao homogénea da mistura de algodao, antes de entrar nas etapas
subsequentes do processo de fiagao.

Apobs o processo de abertura do algoddo em flocos efetuado pelo equipamento
Blendomat (Figura 11), as fibras seguem para o separador multifuncional (Figura 12) que,
tal como o nome indica, tém varias fungdes, sendo clas:

= Desembaragar e abrir as fibras de algodao que podem estar mais aglomeradas,
facilitando assim as etapas seguintes;

= Separagdo de metais: Este equipamento esta equipado com um sensor eletronico
que deteta particulas metalicas ao redor do canal de fibras;

= Prote¢do contra incéndios: a maquina em causa tem incorporados sensores que
permitem reduzir os danos causados por possiveis incéndios;

= Reintroducdo de sobras de material proveniente da linha de producgdo: os varios
tipos de residuos de algodao, tais como fitas de cardas, sobras de algodao, etc.,
podem ser facilmente reaproveitadas e incorporadas no processo, a partir de um
tapete acoplado ao separador, que faz a aspiragdo destes para o fluxo principal de

material (sendo também garantido a verificagdo da existéncia de particulas

metalicas);

Figura 11. [lustracdo do funcionamento do Figura 12. Separador multifuncional.
Blendomat.
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4.1.2. Limpeza e misturac¢io

Segue-se o processo de limpeza. O equipamento pré cleaner da Figura 13, tem como
funcdo efetuar a pré-limpeza das fibras de algodao. Este equipamento ¢ responsavel por
eliminar impurezas de maior calibre, tais como fragmentos de folhas, sementes, etc.,
ajudando também a evitar obstrucdes e danos nas maquinas subsequentes. Colocado antes
da caixa misturadora, este equipamento garante que o algodao permanece mais tempo no
rolo de limpeza, garantindo assim uma limpeza intensiva e delicada da matéria-prima.

Por sua vez, a caixa misturadora (Figura 14) tem como proposito garantir que a
mistura de diferentes algoddes, ¢ correta e homogénea. A caixa misturadora ¢ constituida
por dez camaras de mistura, onde o algodao ¢ depositado e misturado. Este mecanismo
permite garantir que a mistura ¢ homogénea e reproduzivel, de modo a ser possivel obter a

mesma mistura de forma consistente.

Figura 13. Ilustracdo do pré cleaner. Figura 14. Caixa misturadora.

Da caixa misturadora, as fibras seguem para o Cleanomat. O Cleanomat (Figura 15)
tem como fung¢do abrir os aglomerados de fibras de algodao de modo a obter o tamanho
mais pequeno possivel e limpo, com a remogao das particulas de menor calibre bem como
sujidade que ainda possa estar presa entre as fibras. O sistema ¢ composto por trés batedores
rotativos, munidos de puados serrilhados na sua superficie. Os tufos de algodao ao
passarem nestes batedores sdo abertos e transformados em tufos mais pequenos, permitindo
a remocao das particulas de sujidade existentes, que devem de ser retiradas para ndo causar

problemas de qualidade no processo de fiacao propriamente dito.
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Figura 15. Ilustra¢ao do equipamento Clenomat.

4.1.3. Detecao de fibras estranhas

O detetor de fibras estranhas (Figura 16), como o préprio nome indica, € o
equipamento responsavel pela detecdao de fibras estranhas na mistura. Tem integrado no
canal interno onde passa o algodao, sensores que permitem detetar fibras estranhas dentro
do fluxo do material e, apds detetadas, estas fibras sdo extraidas para um depdsito,
mantendo desta forma a qualidade do produto final com a remog¢ao de quaisquer elementos
indesejados.

Numa primeira fase, o algodao entra na maquina e as fibras estranhas mais pesadas
sdo removidas, saindo através de pequenas aberturas. Depois, a fibra ¢ aberta e passa por
um conjunto de sensores que permite detetar fibras transparente, semitransparentes e
fluorescentes. Sendo detetadas, a maquina retira a por¢ao de algodao que contém fibras

estranhas do fluxo de matéria.

[rZsCHLER

Figura 16. Detetor de fibras estranhas.
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4.1.4. Processamento mecanico e preparacao das fibras de algodao

De seguida o algodao passa pelas cardas (Figura 17). A carda contém um cilindro
principal e varios cilindros mais pequenos. A medida que as fibras passam por estes
cilindros sdo novamente mais abertas e mais paralelizadas, resultando deste processo uma
manta de fibras mais soltas e separadas e também mais uniforme.

Depois de formada a manta da carda, esta segue para outro cilindro rotativo onde ¢é
consolidada, formando uma estrutura mais coesa conhecida por webbing. Apos este
processo as fibras sdo orientadas na dire¢do desejada, alinhando-se de forma a formar uma
fita mais fina e armazenadas em potes, de forma a alimentar o processo subsequente.

Das cardas, as fitas de algoddo seguem para os laminadores (Figura 18) para
sofrerem estiramento. O principal papel dos laminadores consiste em paralelizar e estirar
ainda mais as fibras apds o processo de cardacdo, preparando-as para a fase de fiacao

propriamente dita.

Figura 17. Equipamento de cardagao. Figura 18. Equipamentos laminadores.

Nos laminadores, as fitas de algodao passam pelos seguintes processos:

= Estiragem: Esse processo consiste em alongar a manta de fibras com o proposito
de reduzir a sua espessura e melhorar a sua uniformidade, contribuindo para uma
densidade linear mais consistente da mistura.

= Dobragem e formagao da fita: As fibras estiradas sdo combinadas na entrada da
ramada do laminador para atingir a espessura desejada, com base na unido de
varias fitas, dependendo do material usado bem como o titulo de saida pretendido.

= Autorregulagcdo: A maquina tem incorporado um sistema de autorregulacao, que
consiste num conjunto de sensores que conseguem identificar variagdes na
espessura da fita e, quando detetadas irregularidades, o sistema automaticamente
ajusta a estiragem do material de forma a garantir a correta regularidade e
espessura da fita.
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= Enrolamento em potes: O produto final consiste numa fita estirada (produto mais
reduzido em compara¢do com o obtido nas cardas e de acordo com a alimentagao
do equipamento subsequente) e mais paralelizada e homogénea, que ¢ depositada
em potes, que vao permitir fazer o transporte do material para a etapa seguinte.

= Melhoria da Qualidade: O laminador desempenha um papel essencial na melhoria
da qualidade das fibras, removendo impurezas residuais que ndo foram possiveis
de remover nos processos anteriores de abertura e cardacdo, e garantindo que as
fibras estdo adequadamente preparadas para a subsequente etapa de fiacao.

= Controlo da paralelizagao das fibras: O laminador realiza a paralelizacao das fibras
de algodao, tornando-as mais paralelas entre si, sendo este processo crucial para a

obten¢ao de um fio resistente e uniforme durante o processo de fiacao.

4.1.5. Fia¢ao e pesagem

Terminando o processo de abertura e preparacdo do algodao, decorre a etapa de
fiacdo propriamente dita. Na fiagcdo de sistema de rotor, a producdo de fio ¢ realizada no
equipamento denominado Open End (Figura 19).

Nesta maquina, para obter fio, as fibras sdo novamente estiradas e de seguida
introduzidas num rotor. A medida que o rotor gira, a forca centrifuga cria uma corrente de
ar que arrasta as fibras de algoddo, formando um vortice dentro do rotor. As fibras,
impulsionadas pela forca centrifuga, sdo enroladas e compactadas, formando um fio
continuo no interior do rotor. Apos a formagao do fio este € bobinado em tubos cilindricos.

Neste equipamento ¢ também realizado o controlo de qualidade do fio dentro dos
parametros desejados e, caso sejam detetadas irregularidades, o sistema consegue fazer
ajustes automaticos de modo a garantir a remog¢ao dos devidos defeitos ndo pretendidos.

Para tal, apds saida do rotor, o fio passa num sensor de depuragdo que, com base no
Corolab inserido, faz a leitura dos parametros de qualidade, fazendo a devida remocao de
acordo com a qualidade pretendida.

Estas maquinas estdo também equipadas com sistemas de gestao visual, tais como
botdes luminosos e indicagdo de codigos de erros, que permite ao trabalhador facilmente
detetar problemas no funcionamento e, caso necessario, intervir para a devida corregdo e

manter a continuidade do processo de fiagao.
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Figura 19. Maquinas de fiacdo Open End.

Uma vez produzido, o fio ¢ colocado no local definido para o efeito onde
posteriormente ¢ pesado. O processo de pesagem consiste na introdugcdo de diferentes
parametros no sistema, como peso bruto, percentagem de humidade do fio, numero de
bobines, numero de separadores, € peso de tubos, paletes e separadores. Apos este processo,
uma etiqueta ¢ atribuida a palete. Cada palete fica a possuir um numero de identificagdo

unico.

4.2. VSM da fiacao Open End

Para entender a cadeia de valor do processo produtivo da fiagdo Open End da
Felpinter, foi realizado um VSM. O objetivo da aplicacao desta ferramenta ¢ identificar
mais facilmente gargalos produtivos e oportunidades de melhoria. O VSM obtido foi esta
representado na Figura 20.

Os responsaveis do PCP da empresa analisam os sfocks e, semanalmente, contactam
fornecedores de modo a proceder, caso necessario, a compra de matéria-prima. Apos a
compra da matéria-prima esta necessita de aproximadamente, e em média, 14 dias a chegar
aos armazéns da empresa.

Uma vez nos armazéns da empresa, estes demoram cerca de dois dias (2880
minutos) a efetuar todo o processo de rececao da matéria-prima, desde a sua pesagem,
retirada de amostras para analises laboratoriais € armazenamento da matéria-prima, sendo
que, uma vez armazenada, esta fica aproximadamente 15 a 30 dias em armazém,

dependendo da matéria-prima que a fiacdo estiver a consumir.
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Quando se procede ao consumo da matéria-prima, esta tem de ser transportada para
o local onde se vai proceder a toda a preparacdo da matéria-prima, desde a retirada dos
arames dos fardos de algodao, a sua coloca¢do no Blendomat. Este processo demora, em
média, cerca de um dia (1440 minutos).

Uma vez concluido o processo de abertura de pista (480 minutos), inicia-se o
trabalho da maquina Blendomat que ¢ responsavel pela desagregagdo dos fardos de
algodado. Este processo faz parte de um macroprocesso, onde o algodao ¢ desagregado, de
seguida passa pela maquina responsavel pela detecdo de metais, ¢ limpo e, por sua vez, ¢
depositado na caixa misturadora. Apds iniciar todo este processo, os primeiros quilogramas
de matéria-prima demoram cerca de 38 minutos de atravessamento, uma vez que as
maquinas estdo ligadas em modo continuo, torna-se impossivel separar um processo dos
restantes. Depois, o algodao fica cerca de 3 minutos na caixa misturadora, sucedendo-se
outro macroprocesso composto pela passagem por duas maquinas, o Clenomat, responsavel
pela limpeza do algodao, e pelo detetor de fibras estranhas. Todo este processo acontece
em aproximadamente 10 minuto e, de seguida, o algodao passa pelo processo de cardagao,
sendo que este processo demora aproximadamente 6 minutos.

Concluido o processo de cardagdo, o algodao ¢ colocado em potes e transportado
para os laminadores, 10 minutos, onde ird ser submetido ao processo de laminagdo,
demorando cerca de 6 minutos. Efetuado este processo a fibra esta pronta para ir para os
Open End, no entanto, fica em potes armazenada durante aproximadamente um dia,
consistindo num stock intermédio. Assim que a fibra € necessaria, esta ¢ transportada para
as maquinas, onde tem de ser colocada na respetiva maquina em que vai ser utilizada,
demorando cada pote de fibra cerca de 1 dia (1440 minutos) até estar concluido o processo
de fiacdo. Concluido o processo de fiagdo, as bobines sdo colocadas em paletes de fio, e
sao colocadas em local definido, a espera de serem pesadas e introduzidas em sistema. Em
média, cada palete espera cerca de 5 dias até ser pesada, sendo necessarios
aproximadamente 6 minutos para serem pesadas e introduzidas em sistema. Uma vez
pesadas, cada palete espera em média 1 dia para ser armazenada.

Através da realizacdo deste VSM ¢ possivel concluir que o produto leva
aproximadamente 11,44 dias a percorrer todo o processo produtivo da fiacdo (lead time).
O tempo de espera do fio para ser pesado e introduzido em sistema representa um gargalo

produtivo, que a empresa necessita de melhorar de forma a diminuir o seu lead time.
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Figura 20. VSM da fiacdo Open End da Felpinter.
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4.3. Identificacdo de problemas

Com base na identificagdo e mapeamento do valor acrescentado dos processos da
fiagdo Open End, foram identificados os principais problemas de forma a identificar

oportunidades de melhoria e a definir um plano de a¢des.

4.3.1. Falta de espaco de armazenamento para o stock existente

O correto funcionamento da fiacdo estd dependente também de uma correta
organiza¢do dos seus armazéns. Um mau layout do armazém pode acarretar atrasos
significativos na produ¢do, aumentar os custos operacionais € comprometer a segurancga
dos trabalhadores. No caso especifico da fiacdo Open End da Felpinter, o layout atual do
armazém e fio ndo permite o melhor aproveitamento possivel do espaco, levando a atrasos
na expedi¢ao do fio devido a dificuldade em aceder as paletes necessarias, ou a necessidade
de alocar o fio em locais mais distantes ao local de carga e dificuldades no seu correto
armazenamento. Nao havendo local no armazém para armazenar o fio, t€ém de ser
encontradas solugdes que, por vezes, passam pelo armazenamento do fio em locais nao
destinados ao efeito, aumentando também os custos operacionais da fiagao.

Atualmente, em momentos que o stock de fio aumenta, a fiacdo depara-se com uma
grande dificuldade para conseguir armazenar os fios no seu armazém. Estas dificuldades,
em casos extremos, levam a que o fio seja armazenado nos corredores ou no mesmo local
onde estdo alocadas as maquinas, o que leva a um maior desperdicio de movimentos e
tempo por parte dos trabalhadores, tal como a degradagdo do fio. Nestes locais, o fio fica
exposto a sujidade devido a exposicao a fatores externos (como p6 e humidade), sendo
imperativo que este seja armazenado num local préprio para o efeito.

A Figura 21 permite visualizar as dimensdes do armazém, e o layout atual de
armazenamento. Na Figura 21 ¢ possivel observar, a verde, o espaco que tem de ser
disponibilizado para o processo de preparagao de matéria-prima, tal como a area necessaria
para colocar o fio que tera de ser ainda introduzido em sistema. A vermelho estdo
representadas as paletes, sendo que cada quadrado corresponde a uma palete e cada palete

tem 1,20 metros de comprimento por 0,8 metros de largura.
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Figura 21. Layout atual armazém de fio da fiac@o.

Internamente, cada conjunto de quadrados vermelhos designam-se de “lote de fio”,
sendo que os lotes representados por 2 paletes de largura correspondem a lotes constituidos
por duas paletes de base e uma no topo, enquanto os lotes de fio representados com trés

paletes de largura sdo lotes com trés paletes na base e duas no topo como € possivel observar

na Figura 22.
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Com o layout atual, a capacidade méxima do armazém ¢ de 486 paletes, sendo a
4rea ocupada pelo fio de 290,88 m?, correspondendo a 57,9% do espaco disponivel.

Desta forma, com a andlise feita, uma das oportunidades de melhoria detetadas ¢ a
alteracdo do layout do armazém de fio, de modo a possibilitar armazenar uma maior

quantidade de produto.

4.3.2. Gargalo produtivo na pesagem de fio

Como apresentado na secc¢ao 4.2., foi realizado um VSM De modo a possibilitar
uma melhor andlise critica do processo produtivo da fiagdo Open End, (Figura 20). A
analise ao VSM revelou que o existe um elevado tempo de espera na entrada de pesagem
de fio, o que constitui um gargalo produtivo. Apesar do processo de pesagem durar apenas
6 minutos, existe apenas um responsavel pela pesagem do fio, fazendo com que se gerem
atrasos significativos.

Como a fiagdo opera 24 horas por dia, incluindo fins-de-semana, este responsavel
precisa pesar cerca de 25 paletes produzidas diariamente, além de cumprir outras
responsabilidades. Esta sobrecarga leva a acumulacao de fio, que fica a espera de ser pesado
por um periodo excessivo.

De modo a entender melhor o problema foi efetuada uma andlise ao processo de
pesagem do fio. Verifica-se que, apds as bobines de fio estarem completas, a maquina
automaticamente as retira para uma passadeira, que permite ao operador de maquina
facilmente retird-la e coloca-la na palete. Apos efetuar esta tarefa, o colaborador ¢é
responsavel pelo transporte da palete até o local predefinido para alocagdo das mesmas de
onde, mais tarde, o colaborador responséavel pela pesagem e introducao das mesmas em
sistema as transporta para o armazém e, efetuando o processo de pesagem da palete. Uma
vez no armazém, o colaborador pesa a palete, introduzindo todos os pardmetros necessarios
em sistema, e alocando a mesma a sua respetiva ordem de produgdo. Apds conclusdo deste
processo, ¢ impressa uma etiqueta que permite identificar a palete. A palete ¢ filmada e
armazenada no local definido para o efeito.

De modo a compreender melhor todo o processo de pesagem de fio, foram ainda
identificadas todas as tarefas associadas a este processo, as suas precedéncias € a sua
duragdo, como apresentado na Tabela 3. De modo a obter esta parametrizagao foi observada
a pesagem de 30 paletes, para que fosse possivel perceber todo o processo, a sua duragao,
e os seus intervenientes. Foram identificados como interveniente o operador responsavel
pela pesagem do fio (OP), o computador (CMP) e a méaquina de filmar (MAQ).
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Tabela 3. Tabela de tarefas, precedéncias e tempos para pesagem do fio.

ID Tarefa Tarefa Precedéncias Operador Duracéo (seg.)

Transporte de palete

T1 para zona de - OP 97
pesagem
Colocar palete na

T2 T1 oP 25
balanca
Introducdo

T3 T2 oP 10
Parametros
Processamento

T4 ) T3 CMP 21
pesagem (sistema)

TS Saida de etiqueta T4 CMP 15

Colar Etiqueta na
T6 T5 OP 4
palete

Colocar palete na
T7 T3 OP 20
maquina de filmar

Preparar palete para
T8 P P P T7 OP 15
filmar

T9 Filmar palete T8 MAQ 99

Colocar palete em
T10 T9 OP 69
fila para arrumar

A operagdo comeca quando o colaborador transporta a palete para a zona de
pesagem (T1). Uma vez na zona de pesagem, o colaborador coloca a palete na balanca (T2),
procedendo a introducao dos parametros necessarios para a pesagem desta no sistema (T3).
Enquanto o computador processa a pesagem de fio (T4) e imprime a etiqueta que identifica
a palete (T5), o operador coloca a palete na maquina de filmar (T7), prepara a palete para
filmar (T8) e cola a etiqueta na palete (T6). De seguida a maquina de filmar efetua a tarefa
“filmar palete” e, por fim, o operador coloca a palete na fila a que se destina, de modo a
mais tarde ser armazenada em lotes.

De modo a entender melhor o problema, foi elaborado um grafico de atividades
multiplas, de modo a permitir uma melhor e mais fécil visualizacdo dos tempos e tarefas,
tendo em conta a associacao aos recursos usados. Com base na Figura 23 observa-se que

todo o processo demora aproximadamente 335 segundos, ou seja, 5 minutos e 35 segundos.
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Figura 23. Analise do tempo necessario para pesagem de fio.

Com a andlise feita, uma das oportunidades de melhoria ¢ identificar, das agdes
necessarias executar para a pesagem de fio, quais podem sofrer uma redugdo do tempo
necessario para a sua execucgao ou, caso seja possivel, quais podem ser externalizadas ao

processo. Nesse sentido, propde-se a aplicacao dos principios da ferramenta SMED.

4.3.3. Dificuldades de gestao de stocks

O mercado estd em constante mudanga e, cada vez mais as empresas enfrentam
prazos mais curtos para entregar produtos aos clientes. De modo a manter-se competitiva a
Felpinter precisa de ter stocks de fio que permitam realizar as encomendas no tempo
desejado. A gestdo de stocks ¢ importante para garantir que a empresa tem o fio necessario
para realizar as encomendas em tempo ttil, sendo que a rotura de stocks pode levar a atrasos
e, por vezes, a perda de encomendas.

Neste momento a fiagdo da Felpinter ndo tem definidos stocks de seguranca para os
seus artigos, o que pode levar a situacdes problematicas. Uma das poténcias consequéncias
¢ a rotura de stock, que muitas vezes leva a atrasos na realizacdo de encomendas. Estes
atrasos, por incumprimento contratual, podem levar a multas ou, em casos extremos, a
perda de encomendas e clientes. Outra das consequéncias ¢ o excesso de stocks. Como a
empresa ndo tem os seus stocks de seguranca definidos, por vezes ha dificuldade em
perceber qual a quantidade de stock desejada. Nesse sentido, propde-se a aplicagao de uma
politica de gestao de stocks que se ajuste aos dados de historico de procura para os artigos

mais relevantes.

4.3.4. Falta de definicao de cores de tubo para cada tipo de fio
De modo a facilitar a identificagdo e separacao dos varios tipos de fios, a Felpinter
define, para cada tipo de fio, uma diferente cor de tubo. Esta medida permite, de forma

mais facil, que os colaboradores identifiquem os tipos de fio em causa.
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E essencial garantir que os fios corretos sio utilizados uma vez que, mesmo no
sabendo qual o tipo de fio que esta a usar, o colaborador ao se deparar com duas cores de
tubos diferentes, consegue, rapidamente visualmente, identificar que existe um problema e
que nao se trata do mesmo fio.

Quando o funcionamento da fiagdo teve inicio, foi redigido um documento que
continha a definicdo das cores de tubos para cada tipo de fio, tendo a ultima revisao desse
documento acontecido em marco de 2022.

No entanto, com a constante adigdo de novas referéncias de artigos a fiagdo, este
documento demonstra-se incapaz de dar resposta a todos os tipos de fios. Salienta-se que,
neste momento, a definigdo de cores de tubos ¢ feita através da comunicagao entre dois dos
colaboradores da empresa, ndo havendo registo destas decisdes em qualquer tipo de
documento da empresa, € que permita o acesso a todos.

Observando a Figura 24, é possivel verificar que o documento original apenas
atribui 11 cores de tubos, sendo que para os fios de matéria-prima organica atribui a mesma
cor de tubo a todos. Esta redundancia pode ser problemaética, uma vez que, atualmente, sao

produzidos cerca de nove produtos diferentes de matéria-prima organica.
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Figura 24. Documento atual de defini¢ao de cores de tubos para os varios tipos de fio.
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Outro dos problemas que ¢ facilmente detetado, além da defini¢do de cores para um
reduzido ntimero de tipos de fio, ¢ o facto de ter sido definida apenas uma cor para cada
um deles. Por exemplo, por vezes ¢ necessario produzir dois tipos de fio que utilizam a

mesma cor de tubo, o que pode gerar erros produtivos.

4.3.5. Inexisténcia de ferramentas de auxilio ao planeamento

Um bom planeamento ¢ essencial para qualquer empresa pois evita a ma alocacao
de recursos, aumenta a eficiéncia dos processos € equipamentos, ¢ garante a producao
eficiente de produtos de alta qualidade, contribuindo para a rentabilidade e sustentabilidade
da empresa.

Ao analisar o processo produtivo da fiacdo, verificou-se que o processo de
planeamento atual apresenta varias falhas. Muitas vezes nao ha planeamento quanto a
alocagdo das encomendas nas maquinas, ao longo do tempo.

Verifica-se que ndo ha registo das necessidades e encomendas, tal como dos prazos
das mesmas, de forma a garantir que estes sao cumpridos. Toda esta situagdo tem dado
origem a situagdes de incorreta distribuicdo dos recursos, tendo em algumas situagdes o
planeamento de producdo do mesmo produto alocado em méquinas diferentes, sem haja
necessidade para que tal aconteca.

Esta situagdo pode também causar atrasos nos prazos que sao necessarios cumprir
por parte da fiagdao, uma vez que ndo ha registo das encomendas e dos tempos de produgao,
nem planeamento da futura alocagdo nas maquinas. Por fim, pode também causar mudancas
desnecessarias da configura¢do das maquinas, causando uma diminui¢ao na eficiéncia das

maquinas em produgao.
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5. Apresentacao e implementacio das propostas de melhoria

Neste capitulo vao ser apresentadas as propostas de melhoria para aos problemas
detetados. De forma a melhor estruturar e elaborar um plano de agdes para as oportunidades

de melhoria identificadas, foi realizada uma tabela SW2H.

5.1 Defini¢cdo do plano de melhoria com base na matriz SW2H

Ao desenvolver a matriz, ¢ crucial o envolvimento de todas as partes interessadas.
Este processo facilita a obten¢ao de uma visdo abrangente e clara do problema em questao.
Como resultado, permite criar um plano de melhoria eficaz, direcionado a resolucdo da
situagdo identificada. Para resolver o problema de falta de espaco de armazenamento para
os stocks existentes, foi sugerido uma reformulacao do layout do armazém. Esta proposta
permite uma utilizagdo mais eficiente do armazém, tornando possivel armazenar uma maior
quantidade de produto no mesmo espago.

De forma a melhorar o tempo de pesagem do fio, ¢ sugerido o desenvolvimento de
um estudo, utilizando a ferramenta SMED. Este estudo ajudara a identificar tarefas que
podem ter seu tempo de execucdo reduzido ou, se possivel, serem externalizadas do
processo principal, agilizando assim o processo de pesagem de fio.

Na gestdo de stocks, a solugdo apresentada ¢ a realizagdo de uma andlise ABC aos
fios encomendados a fiacdo. Com esta analise, serd possivel calcular niveis de encomenda
e de stock de seguranga para os produtos mais importantes para a empresa (produtos tipo
A), ajudando desta forma a uma melhor gestao de stocks.

De modo a resolver a falta de defini¢do das cores de tubo para os diferentes tipos de
fio, a proposta apresentada ¢ o desenvolvimento do documento ja existente que atualmente
se encontra desatualizado e mostra ser insuficiente. Esta medida permite que todos os
envolvidos no processo tenham conhecimento das cores definidas para cada tipo de fio,
possibilitando uma melhor identificag¢do e organizagao dos fios.

Por tultimo, para a auséncia de ferramentas de auxilio ao planeamento, ¢ sugerido o
desenvolvimento de uma ferramenta, em Excel. Esta ferramenta permitira aos utilizadores
realizar o planeamento de forma mais fécil e eficaz, melhorando a eficiéncia operacional
da fiagdo. Importa salientar que nenhuma das medidas propostas acarretou qualquer custo
de implementagdo. As propostas descritas supra, sao apresentadas em maior detalhe na

Tabela 4.
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What?

Defini¢do de um
novo layout do
armazém de fio

Diminui¢do do
tempo necessario
para a pesagem de
fio

Analise ABC aos
produtos existentes
na fia¢do, e definigdo
de niveis de
encomenda e stocks
de seguranga

Desenvolvimento do
documento com a
definicdo de cores de
tubo para cada tipo
de fio.

Desenvolvimento de
ferramenta para
auxilio ao
planeamento

Who?

Jodo
Meireles

Joao
Meireles

Joao
Meireles

Jodo
Meireles

Jodo
Meireles

Tabela 4. Tabela SW2H para implementacdo de melhorias aos problemas detetados.

Where?

Armazém
de Fio

Fiagdo
Open End

Fiagdo
Open End

Fiacgao
Open End,
Tecelagem,
Preparacdo
e
Tinturaria

Fiacao
Open End

Why?

A falta de espaco de armazenamento para o
stock existente tem dificultado o
armazenamento, e gerado demoras na
preparacdo do fio para expedicao.

Ao desenvolver o VSM do processo produtivo
da fiacdo, foi detetado que um dos gargalos
produtivos era a pesagem de fio.

Falta de definicdo de stocks de seguranga faz
com que em determinados produtos existam
stocks elevados e outros produtos quebras de
stock;

Medida necessaria de forma a garantir
capacidade de resposta para as encomendas.

Documentagao existente € insuficiente,
definindo apenas cores de tubos para uma
pequena quantidade de produtos.

A correta defini¢do das cores de tubos facilita
a identificacdo dos fios, evitando desta forma
a ocorréncia de defeitos nos produtos.

De momento ndo existem ferramentas que
tenham sido desenvolvidas com o intuito de
facilitar o planeamento;

Dificuldade em cumprir com prazos
fornecidos devido a erros de planeamento.
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How?

» Analisar o /ayout atual de armazenamento;

» Analisar todas as restrigdes aos espaco e
armazenamento do fio;

» Definir um layout que permita armazenar maior
quantidade de fio.

» Levantamento de tempos e movimentos
efetuados para a pesagem de fio;

» Aferir atividades podem ser externalizadas ou
atividades cujos tempos podem ser reduzidos;

» Demonstrar ganhos com a implementagéo das
oportunidades de melhoria detetadas.

» Efetuar analise ABC de modo a perceber que
produtos tém uma procura maior;

» Calcular stocks de seguranga ¢ nivel de
encomenda para os produtos tipo “A”
identificados na analise ABC.

> A elaboragdo do documento sera feita pelo
mestrando. A defini¢cdo das cores de tubos deve
ser feita com responsavel de preparagdo,
tecelagem, tinturaria e Armazém de fio;

» Desenvolver questionario que permita perceber
a importancia da aplicagdo de medidas e
defini¢do do processo de escolha de cores de
tubos para cada fio.

» Desenvolver ferramenta que permita de forma
simples e eficaz consultar as encomendas a ser
executadas;

» Ferramenta deve poder atribuir as encomendas
a cada maquina, ao longo do tempo, sendo
possivel obter uma visdo mais abrangente do
estado das encomendas e prazos;

» Ferramenta deve ser capaz de mostrar um
conjunto de fatores possibilitem uma visao
mais global da Fiagao

When? How
much?

Janeiro
a abril 0€
Janeiro 0€
a margo
Marcgo a
abril

0€
Janel'ro 0€
a maio
Janeiro 0€
a maio



5.2. Defini¢cao de um novo layout do armazém de fio

O processo de armazenagem em armazém envolve mais do que o simples armazenar
de fio. O processo de armazenamento tem de seguir um conjunto de regras e restricoes de
modo a assegurar o correto funcionamento de todos os processos da empresa. Devido a
dificuldade em conseguir armazenar todo o stock de fio no espago existente, a empresa
pretende melhorar o aproveitamento do espaco existente, de modo a assegurar que
consegue tirar o maximo partido das suas instalacoes.

O armazém de fio tem 28,9 metros de largura por 44,15 metros de comprimento
(4rea total de 1 275,94 m?). Apesar da area total apresentada, o armazenamento de paletes
de fio tem de seguir as seguintes restrigoes:

= 6 metros de largura, a todo o comprimento do armazém, tém de estar disponiveis
para possibilitar o processo de abertura dos fardos de algoddo e preparacdo de
matéria-prima, ndo podendo essa area ser ocupada;

= 5 metros de largura, a todo o comprimento do armazém, tém de estar disponiveis
para colocar o fio que tem de ser pesado nao estando, desta forma, disponiveis
para armazenamento;

= E necessario um corredor de aproximadamente 4,20 metros entre lotes de fio para
possibilitar a passagem do empilhador;

= QOs lotes de fio podem, no maximo, ter 4 metros de altura (maximo de duas paletes
de altura);

= Os lotes de fio t€ém de, obrigatoriamente, possibilitar sempre a retirada da palete
de fio mais antiga em armazém para expedicao.

= O espaco de portdo a portdo nao pode ser ocupado retirando, deste modo, 6,46
metros de largura ao armazém;

= Tem de se deixar um corredor, ao fundo do armazém, de pelo menos 2 metros, de
modo a permitir a circulagdo de empilhadores;

= (Cada lote deve ter, no minimo, 0.15 metros de distancia entre si;

= Lotes de, no maximo, 35 paletes.

Apos andlise, foi possivel observar que a empresa ndo esta, de momento, a retirar o
maximo de partido do espago disponivel para armazenamento de fio. Deste modo, foram
estudadas duas alternativas de layouts que permitem um melhor aproveitamento do espago
disponivel, respeitando todas as restri¢des existentes, chegando a duas solugdes possiveis.

Na Figura 25 sa apresentadas as duas propostas e as caracteristicas de cada uma.

50 -



p——t—pr———— . o < I N = : 3
Layout A: Layout B

N° Maximo de Paletes — 660 N° Maximo de Paletes — 760

Niveis de Armazenamento — 2 Niveis de Armazenamento — 2

Area Ocupada — 422.4 m? (84,63%) Area Ocupada — 438,72 m? (87,66%)

Figura 25. Propostas de melhorias para o layout do armazém da fiacdo.

5.2.1. Analise da proposta de layout A

Nesta solugdo, o armazém seria reorganizado, de modo a constituir lotes de duas
paletes de base com uma no topo, sendo estes lotes um total de cinco paletes de
comprimento de um lado do armazém e seis paletes do outro. Esta solucao permitiria o
melhor aproveitamento do espaco disponibilizado.

Nesta solugdo, o nimero total de paletes que € possivel armazenar ¢ de 660 paletes,
ocupando uma 4rea de 422,4 m?, o que representa uma ocupacio de 84,63% da 4rea
disponivel para armazenamento. Este layout permitira um aumento da capacidade do
armazém em 174 paletes, representando um aumento de aproximadamente 36% da

capacidade do armazém.

5.2.2. Analise da proposta de layout B
Como hipotese alternativa de /ayout, é possivel organizar o armazém em lotes com
trés paletes de base e duas paletes no topo, com cinco paletes de comprimento num dos

lados do corredor, e seis paletes de comprimento no outro lado.
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Este layout ira permitir uma melhor ocupacao do armazém, cumprindo com todas
as restricdes, conseguindo obter uma capacidade méxima de armazenamento de 760
paletes, ou seja, mais 274 paletes que o layout atual, e ocupando um total de 438,72 m?,
representando 87,66% de ocupacdo da area disponivel para armazenamento, possibilitando

um aumento de aproximadamente 56% da capacidade de armazenamento.

5.2.3 Alternativa de layout selecionada

Como foi possivel observar, € possivel aumentar a capacidade do armazém através
de uma mudanga de layout. Observando as solucdes apresentadas, € possivel constatar que
a hipotese de /ayout B ¢ a que permite uma maior capacidade de armazenamento, no
entanto, apesar de apresentar um aumento da capacidade de armazenamento menor que a
hipotese layout B, a hipotese layout A tem a vantagem de ser constituida por lotes mais
pequenos, o que diminui o desperdicio de espago de armazenamento quando nao ¢ possivel
constituir lotes que ocupem a totalidade de espaco a que se destinam.

Avaliando as duas propostas apresentadas, a empresa decidiu optar pelo /ayout B.

5.3. Diminui¢ao do tempo de pesagem de fio aplicando principios SMED

Com base na analise feita no ponto 4.3.2, foi efetuado um estudo de modo a perceber
que tarefas poderiam ser externalizadas. Deste modo as tarefas foram classificadas como
internas (tarefas que tém de, obrigatoriamente, fazer parte do processo) e externas (tarefas
que podem ser feitas externamente ao processo. Foi ainda analisada, para cada uma das
tarefas, a possibilidade de diminuir o tempo necessario para a sua execugdo. Os resultados

obtidos estao apresentados na Tabela 5.

Tabela 5. Proposta de melhorias para reducdo do tempo necessario para pesagem do fio.

Duracio antes Duraciao
ID Tarefa Tarefa Interna Externa

(seg.) depois (seg.)

Transporte de palete
T1 97 -
para zona de pesagem

Colocar palete na

T2 25 25
balanga

T3 Introducdo Pardmetros 10 10
Processamento pesagem

T4 ) 21 21
(sistema)
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Duracio antes Duraciao
ID Tarefa Tarefa Interna Externa
(seg.) depois (seg.)
TS Saida de etiqueta 15 15
T6 Colar Etiqueta na palete 4 4
Colocar palete na
T7 20 20
maquina de filmar
Preparar palete para
T8 P P P 15 15
filmar
T9 Filmar palete 99 80
Colocar palete em fila
T10 69 69
para arrumar
Ganho 116 seg.

No total, uma tarefa foi externalizada. O transporte das paletes para a zona de

pesagem pode ser efetuado pelo operador da maquina, sem prejuizo de tempo para o

colaborador, que passa a percorrer aproximadamente 33,61 metros, ao invés dos 40,34

metros percorridos atualmente. Os diagramas spaghetti apresentados na Figura 26 permitem

perceber as movimentagdes antes e depois da aplicagdo de melhorias, para um dia de

trabalho, de modo a colocar as paletes na zona de pesagem:

L]

{18

T

m

TERgE

xs)

I a

4

Dt

Responsavel pela pesagem do fio

>

Operador de maquina

vy

Figura 26. Diagrama de spaghetti representativo de movimentagdes necessarias para transportar
as paletes de fio na zona de pesagem. A - antes da implementag@o de melhorias; B - apds a
implementagdo de melhorias.
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Analisando os diagramas apresentados, em que as linhas a vermelho correspondem
ao operador de maquina e as linhas a azul ao operador que efetua a pesagem do fio, pode-
-se facilmente observar uma grande diminui¢do no nimero de movimentagdes necessarias,
tal como a diminui¢ao das distancias percorridas.

Numa fase seguinte, foram analisadas todas as tarefas, de modo a perceber se seria
possivel alcancar alguma melhoria na realizagdo das mesmas. Deste modo, constatou-se
ser possivel reduzir o tempo necessario para filmar a palete (T9). Este ganho foi alcangado
através de uma analise ao processo de filmagem das paletes, em que se constatou que seria
possivel ndo s6 aumentar a velocidade a que a maquina efetuava esta tarefa, tal como
diminuir o nimero de voltas repetidas que esta dava na base da palete.

As aplicacdes destas acdes permitiram uma diminui¢ao do tempo necessario para
executar a tarefa em causa em 20 segundos, sem colocar em causa a qualidade do processo,
ainda reduzindo ligeiramente a quantidade de filme estiravel utilizado no processo.
Aplicando as melhorias sugeridas, os tempos foram novamente colocados em grafico, de

modo a facilitar a visualizagdo das mesmas, como ¢ possivel observar na Figura 27.

Paletizadora ‘ 9

Operador T2 | T3 | T7 ‘ T8 ||:] T10

Figura 27. Analise ao tempo necessario para pesagem de fio apos melhorias propostas.

Este conjunto de medidas possibilitam a reducao do tempo de pesagem de cada
palete em 116 segundos. Analisando o fio produzido na semana 9 do ano de 2024 foi
possivel verificar que foram produzidas, por dia, em média 27 paletes. Tendo como base a
andlise efetuada, pode-se constatar que ¢ possivel obter um ganho de aproximadamente 27
horas por més de trabalho, obtendo uma redugao de cerca de 35% no tempo necessario para

pesar as paletes de fio. A quantificacdo dos ganhos pode ser observados na Tabela 6.
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Tabela 6. Melhorias alcancadas através da implementagdo da ferramenta SMED.

Duracio antes de Duraciao apos
ID Tarefa Tarefa
melhorias (seg.) melhorias (seg.)

Transporte de palete
T1 97 -
para zona de pesagem

Colocar palete na

T2 25 25
balanga

T3 Introdug@o Parametros 10 10
Processamento pesagem

T4 ] 21 21
(sistema)

T5 Saida de etiqueta 15 15

T6 Colar Etiqueta na palete 4 4

Colocar palete na
T7 20 20
maquina de filmar

Preparar palete para

T8 15 15
filmar
T9 Filmar palete 99 80
Colocar palete em fila
T10 69 69
para arrumar
Total 335 Segundos 219 Segundos

5.4. Defini¢cao de niveis de encomenda e stocks de seguranca

Uma eficaz gestao de stocks ¢ fundamental para o sucesso operacional e financeiro
das empresas em diversos setores. Inseridas num ambiente cada vez mais competitivo e
volatil como ¢ o setor téxtil, torna-se fundamental uma boa capacidade de gestdo de stocks,
de modo a minimizar custos e otimizar a utilizagdo de recursos, tal como a capacidade de
ir de encontro as necessidades dos clientes.

Uma das oportunidades de melhoria detetadas na Felpinter foi a gestdo de stocks.
Desse modo, foi realizada uma anélise ABC, que nos permite identificar quais os artigos
mais vendidos pela empresa, permitindo desse modo uma melhor alocacdo de recursos aos
produtos mais importantes.

Para além da analise ABC, foi também efetuado um estudo de modo a calcular os
niveis de stock de seguranca para os produtos considerados mais importantes, de modo a
limitar o risco de quebra de stock devido a variagdes de procura, tal como o nivel de
encomenda, que nos permite identificar qual o ponto de reabastecimento que nos permite

minimizar os custos de posse de stock e, a0 mesmo tempo, evitar a falta desses produtos.
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5.4.1 Selecao dos artigos aplicando a analise ABC

De modo a efetuar a andlise ABC foram recolhidos, junto da empresa, as
quantidades de produtos expedidos, para cada tipo, durante o ano de 2023.

Analisando os dados, ¢ possivel observar que foram vendidos um total de 2270,06
toneladas de fio. Com os dados necessarios ja recolhidos, estes foram ordenados pela
quantidade expedida, da maior quantidade expedida para a menor, de modo a perceber
quais os produtos mais importantes para a empresa. De seguida foi efetuado o célculo da
percentagem da quantidade que as vendas de cada produto representavam em relagdo a
totalidade de vendas. Efetuado este calculo € possivel calcular a percentagem cumulativa
da quantidade de produtos vendidos, obtendo os dados representados no Apéndice 1.

Calculada a percentagem acumulada de todos os produtos vendidos, pode-se entdo
realizar uma analise ABC. De modo a facilitar a observa¢ao dos resultados obtidos ¢ a
efetuar uma correta analise do problema, foi criada a Figura 28 onde, se pode observar as
quantidades expedidas de cada produto a percentagem acumulada de vendas dos produtos.
Importa mencionar que os produtos foram codificados numericamente a pedido da gestdo

da empresa. Como se pode verificar, foram incluidos nesta analise 24 referéncias de fio

distintas.
mmmmm Quantidade expedida co-d--- % Acumulada
450 g B EE - 100%
i .m-E 9-;/ 9795 98% 98% 99% 99% 100% 100% 100% 100% 90%
400 = g25 4% 95% b

ot 9
I BT 80%
W os1%

W 75% 70%

300 .
70%
’ 60%
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200
E 40%
150
30%
10 : 20%
5 I I I -
0 III...----__ 0%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24

350

Quantidade expedida (toneladas)
Percentagem Acumulada

o

o

Produtos codificados numericamente

Figura 28. Analise ABC a quantidade de fio expedido pela fiagdo entre setembro 2023 e
fevereiro 2024.
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Foi possivel, deste modo, aferir que os produtos de classe A sao os produtos 1, 2, 3,
4,5 e 6, e representam os produtos mais criticos para o sucesso financeiro da empresa sendo
que, apesar de corresponderem a apenas cerca de 25% dos itens vendidos, sdo responsaveis
por aproximadamente 75,5% dos produtos vendidos e expedidos por parte da empresa.

De seguida encontram-se os produtos que tém uma importancia moderada para a
empresa, os produtos da classe B. Os produtos em questdo sdo os 7, §, 9, 10, 11, 12, 13 e
14 que, embora correspondam a uma proporcao significativa dos itens vendidos, a sua
contribui¢do para a empresa ¢ significativamente menor que os produtos da categoria A.
Correspondem a cerca de 33,3% dos itens vendidos ao longo do ano de 2023, e a cerca de
20,6% dos produtos vendidos e expedidos por parte da empresa.

Por fim encontram-se os produtos da classe C, que s@o os produtos 15, 16, 17, 18,
19, 20, 21, 22, 23 e 24. Estes produtos tém uma importancia relativamente baixa para a
empresa, sendo que apesar de representarem cerca de 41,7% dos itens vendidos, sdo apenas
responsaveis por 3,9% do valor gerados em vendas.

Estes resultados evidenciam de forma mais clara a distribui¢ao dos produtos a nivel
de importancia relativa para a empresa, permitindo a empresa concentrar os seus esforcos

e recursos nos produtos mais critico € estratégicos para o seu sucesso.

5.4.2. Calculo de stock de seguranca e nivel de encomenda

O célculo de sfock de seguranga e niveis de encomenda ¢ fundamental para que as
empresas sejam capazes de efetuar uma melhor gestao de stocks, permitindo precaver a
empresa para a variagdo na procura, mitigando o risco de rotura de stock, garantindo o
atendimento das necessidades dos clientes de forma eficaz e em timing oportuno,
permitindo ainda otimizar os custos de posse de stock, e melhorar a eficiéncia operacional
da empresa. Apos analise junto da empresa, decidiu-se que estes calculos deviam
contemplar todos os produtos de categoria A da analise ABC.

Para efetuar o estudo dos Stocks de seguranca e Niveis de encomenda, foi levada
em consideragdo a procura entre um de setembro de dois mil e vinte e trés e vinte e nove
de fevereiro de dois mil e vinte e quatro. Foi também utilizado o modelo de revisao
periodica. Recolhidas as procuras de cada tipo de produto durante esses meses, foram

obtidos os resultados apresentados na Tabela 7.
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Tabela 7. Quantidade de fio expedido, em toneladas, entre setembro 2023 e fevereiro 2024.

Produto | Setembro | Outubro | Novembro Dezembro | Janeiro Fevereiro
Artigo 1 7,65 1,69 5,91 2,90 3,34 1,69
Artigo 2 8,81 48,11 0,00 29,19 12,24 0,00
Artigo 3 21,57 5,58 32,10 19,45 21,12 20,21
Artigo 4 28,10 19,46 28,41 18,06 39,01 20,38
Artigo 5 52,01 14,17 53,58 13,40 31,15 15,92
Artigo 6 14,40 8,78 23,29 5,20 20,65 28,09

Para o célculo do stock de seguranca foi utilizada a equagao (1):

SS=kxVL x o, (1)

sendo SS o stock de seguranga, k a constante referente ao nivel de servigo pretendido,
L o tempo esperado para entrega do produto, e g, o desvio-padrao da procura.

Tendo em consideracao a equagdo apresentada, foi inquirida a empresa de modo a
perceber os tempos de entrega esperados para cada produto (L) e o nivel de servico
pretendido, o qual foi definido como 97%, uma vez que a empresa pretende o maior nivel
de servico possivel. O facto de ter a sua propria fiagdo € uma vantagem competitiva. O
tempo de entrega foi assumido de 14 dias (aproximadamente 0.467 meses), o qual foi
avaliado pelo VSM. Para célculo do desvio-padrao foram também desconsiderados os
meses em que ndo houve venda desses produtos (marcados a amarelo). Aplicando a

equagao (1), foram obtidos os valores para o stock de seguranca (Tabela 8).

Tabela 8. Defini¢do de quantidades para sfock de Seguranga.

Referéncia Média da Procura Desvio Padrio Stock de Seguranca
(toneladas) (toneladas)
Artigo 1 36,27 9,02 11,52
Artigo 2 24,59 18,04 23,04
Artigo 3 20,00 8,47 10,82
Artigo 4 25,57 7,95 10,15
Artigo 5 30,04 18,79 24,01
Artigo 6 16,73 8,82 13,47
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De seguida foi calculado o nivel de encomenda, S. Para o seu calculo foi considerada

a equagao (2):
S=Lxu.+SS (2)

sendo L o tempo esperado para entrega do produto, ¢, a média de procura dos
produtos encomendados e SS corresponde ao valor de stock de seguranca. Aplicando a
equagao aos dados ja referidos, foi possivel calcular os niveis de encomenda para os

diferentes produtos, como representado na Tabela 9.

Tabela 9. Definicao de quantidades de nivel de encomenda.

Nivel de encomenda

Referéncia
(toneladas)
Artigo 1 28,45
Artigo 2 34,51
Artigo 3 20,15
Artigo 4 22,09
Artigo 5 38,03
Artigo 6 19,18

5.5. Definiciao de cores de tubo para cada tipo de fio

A gestdo visual ¢ uma ferramenta importante na otimizagao de processos € melhoria
funcional das empresas. Neste caso em concreto, a correta defini¢do das cores de tubos para
cada tipo de fio permite uma mais rapida e facil percecao do tipo de fio que € apresentado,

ajudando a melhorar a eficiéncia operacional, e a evitar erros devido a troca de tipos de fio.

5.5.1. Definicao da proposta de cores e respetiva instrucio de trabalho

Desta forma, foram propostas cores para 25 tipos diferentes de fio, mais 14 tipos de
fio que o documento original, tendo sido também definidas para estes 15 tipos de fio duas
cores de tubo diferentes. Com a defini¢ao destas cores de tubo foi desenvolvida nova
instrugdo de trabalho, sendo o documento realizado apresentado no Apéndice 2.

De modo a fundamentar as decisdes tomadas na atribui¢ao das cores de tubos, foi
realizada uma reunido com os colaboradores que atualmente tomam as decisoes relativas a

esta questdo, de modo a evoluir o documento existente.
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Desta forma foram definidas cores para varios tipos de fios que até agora ndo eram
contemplados no documento, decidindo-se também que era fundamental a defini¢do de
duas cores de tubos para diversos tipos de fio para, desta forma, permitir a producdo de
alguns tipos de fio em simultaneo e, em ultimo caso, fornecer uma alternativa quando a cor

primeiramente definida nao estiver disponivel em armazém.

5.5.2. Andlise da importancia das cores de tubo e dos impactos da proposta

Os potenciais ganhos deste tipo de implementa¢do sdo muito complicados de
quantificar. Nesse sentido, € para comprovar a importancia da gestdo visual para o bom
funcionamento, foi realizado um breve inquérito interno aos colaboradores, estando a sua
tabela de requisitos descrita no Apéndice 3. O questionario foi submetido a 2 elementos da
fiagdo para validagdo prévia. Depois de validado, o inquérito foi colocado a todos os
responsaveis de processos que se deparam diariamente com a aplicacdo desta ferramenta
de gestao visual, tendo sido obtido um total de 11 respostas.

A primeira questdo colocada foi “Hd quantos anos trabalha na Felpinter?”. Os
dados obtidos a esta questdo podem ser observados na Figura 29. Analisando as respostas,
¢ possivel concluir que nenhum dos inquiridos trabalha ha menos de um ano na empresa,
sendo que 9,1% dos colaboradores trabalham num periodo compreendido entre 1 e 3 anos,

45,5% entre 3 e 5 anos, ¢ os restantes 45,5% ha mais de 5 anos.

@ Menos de 1 ano
@ Entre 12 3 anos

Entre 3 e 5 anos
w @ Mais de 5 anos

Figura 29. Distribui¢do do niimero de anos de trabalho na Felpinter.

A segunda questdo colocada foi “Em que departamento da empresa trabalha?”. As
respostas obtidas sdo apresentadas na Figura 30. Foi possivel verificar que a maioria dos
inquiridos (54,5%) trabalha nas fiacdes da empresa, sendo que os restantes se encontram
igualmente divididos pelos restantes departamentos de contabilidade, planeamento,

qualidade, tinturaria ou armazém de fio, cada um deles representando 9,1% dos inquiridos.
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@ Contabilidade

® Flaneamento
Fiacdo

@ CQualidade

@ Tinturaria

@ Armazém de fio

@ Geral

Figura 30. Distribui¢ao dos colaboradores pelos diferentes departamentos da empresa.

De seguida os inquiridos foram questionados se “Considera que a atribui¢do de
diferentes cores de tubos aos diferentes tipos de fio é importante?”, tendo todos os
inquiridos considerado que de facto ¢ importante a atribuicdo de diferentes cores de tubos
aos diferentes fios, tal como € possivel observar na Figura 31.a). Analisando a Figura 31.b),
¢ possivel verificar que quando questionados sobre o grau de importancia da correta
definicdo das cores de tubos aos varios tipos de fio, 72,7% classifica a correta defini¢do das
cores dos tubos aos varios tipos de fio como essencial, 18,2% considera ser importante.

Todavia, importa ainda considerar que 9,1% considera insignificante.

@ Insignificante
®s @ Pouco importante
im

® Nio Indiferente
@ Importante
@ Essencial

a) b)

Figura 31. Opiniao dos inquiridos sobre: a) importancia da atribuigdo de cores de tubos para
diferentes tipos de fio; b) avaliacdo do grau de importancia atribuido.

Quando questionados se t€ém conhecimento de algum documento que defina as cores
de tubo para os vérios tipos de fio, observa-se que apenas 63,3% dos inquiridos tém
conhecimento da existéncia do documento para a definicao das diferentes cores de tubos,
como ¢ possivel observar na Figura 32.a) e que, de uma forma geral, quando questionadas
sobre o documento existente, os colaboradores consideram que a documentacao existente
¢ de facil leitura. Todavia, no que diz respeito as restantes questdes, verifica-se uma divisao

no que diz respeito as respostas dos inquiridos.
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Quando questionados se o documento existente ¢ completo, 28,6% das respostas
discordam totalmente com a afirmagdo, 28,6% discordam, 14,2% ¢ indiferente, e apenas
25,6% dos inquiridos concordam com a afirmagdo, como ¢ possivel observar na Figura
32.b). Relativamente a facilidade de leitura, 7 dos 11 inquiridos (63,6%) concorda e 36,4%
concorda totalmente. Sobre a afirmagdo “A empresa segue sempre as cores estipuladas
pelo documento?”, as respostas sdo muito dispares, uma vez que o mesmo numero de
colaboradores tanto refere que concorda como discorda. Sobre a adequag¢ao do documento

existente, 1 colaborador concorda totalmente, 3 concordam, 2 discordam e 1 discorda

totalmente.
36,4%
® Sim
® Nao
a)

© Il Discordo totalmente [l Discordo Indiferente [l Concordo [l Concordo totalmente
k)

o

@

o 4
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e 2
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>

o

0]

bed

L

O documento & de facil O documento esta O documento & de facil Aempresa segue sempre O documento atualmente
acesso completo, com todos os leitura as cores estipuladas pelo existente & adequado
tipos de fios estipulados documento

Figura 32. a) Conhecimento sobre documento que define as cores dos tubos; b) Opinido dos
colaboradores sobre documento existente.

Quando inquiridos se a quantidade e cores de tubos existentes na empresa sao
suficientes para fazer frente as suas necessidades, uma grande maioria dos inquiridos
(81,8%) respondeu que ndo, tal como demonstrado na Figura 33. Com a andlise destas
questdes, conclui-se que o método de trabalho e a defini¢do de uma instru¢do de trabalho
com a identificacao das cores dos tubos de fio ¢ uma boa abordagem, mas o numero de

cores ¢ insuficiente para as necessidades da empresa.
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® Sim
® Nao

Figura 33. Avaliacdo da suficiéncia das cores e quantidades de tubos atuais.

Quando inquiridos sobre a ocorréncia de defeitos de produ¢do devido a ma definicao
de cores de tubos, 63,6% dos inquiridos afirmou ter conhecimento dessa ocorréncia na
Figura 34.a), sendo que desses inquiridos, 42,9% recordam-se de menos de 3 defeitos no
ultimo ano, 28,6% de entre 3 e 6 defeitos, ¢ 14,3% recordam-se de mais de 6 defeitos de
produgdo no ultimo ano devido a ma defini¢do de cores de tubos para os diferentes tipos de

fio, estando estes dados representados na Figura 34.b).

@ Menos de 3 defeitos

® sim @ Entre 3 e 6 defeitos
® Nao Mais de 6 defeitos
@ Sem conhecimento
a) b)

Figura 34. a) Conhecimento de defeitos de producdo relacionados a ma defini¢do da cor de tubo;
b) Quantidade de defeitos que o colaborador tem conhecimento, ocorridos no ultimo ano.

Para tentar perceber em que pontos pode a empresa melhorar, os inquiridos foram
questionados sobre medidas que a empresa poderia adotar de modo a melhorar a gestao de
cores de tubos. Como ¢ possivel observar a Figura 35, 81,8% dos inquiridos sugeriram
aumentar o nimero de cores de tubos disponiveis para atribuir a cada fio, indo de encontro
a resposta obtida na questdo colocada na Figura 33.

Foi ainda sugerido por 27,3% dos inquiridos o aumento do nimero de tubos das
cores de tubos ja existentes, e sugerido melhorar a definicdo das cores de tubo a utilizar em
cada fio pelo mesmo nimero de inquiridos. Salienta-se que nesta questdo, os colaboradores

poderiam escolher mais do que uma opg¢ao de resposta.
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Comprar mais tubos das cores ja
existentes;

Aumentar o nimero de cores

disponiveis para atribuicdo a 9(81,8%)
diferentes tipos de fio;
Melhorar a definigdo das cores
atribuidas a cada tipo de fio;
outros
0 2 4 6 8 10

Figura 35. Propostas de melhoria dos colaboradores para a gestdo eficiente das cores dos tubos.

Quando questionados sobre o nivel de satisfagdo com a atual gestdo de cores de
tubos, 36,4% dos inquiridos responde que esta insatisfeito com a atual gestdo de cores de
tubos, e que 54,5% estdo satisfeitos, como se pode analisar pela Figura 36.

6 6 (54,5%)

4 (36,4%)

Frequéncia de resposta

0 (0%) 1(9,1%) 0 (0%)

Figura 36. Nivel de satisfagdo dos colaboradores com a atual gestdo de cores de tubo.

Por fim, analisando a Figura 37, verifica-se que, de uma forma geral, todos os
inquiridos acham importante a utilizagdo de ferramentas de gestdo visual na empresa
(Figura 37.a)), tal como a importancia da ado¢do de medidas que permitam melhorar a

mesma, de forma continuada (Figura 37.b).

6

6 (54,5%)

©
2
S 4
8
o 3 (27,3%)
®
5 2 2 (18,2%)
C
«@©
3
= 0 (0%) 0 (0%)
T 0 | |

1 2
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6 (54,5%)

3 (27,3%)

Frequéncia de resposta

0 (0%) 1 (9,1%) 1 (9,1%)

1 2 3 4 5

b)
Figura 37. a) Nivel de importancia atribuida pelos colaboradores a utiliza¢do de ferramentas de
gestdo visual; b) Nivel de importancia atribuida pelos inquiridos a ado¢do de novas medidas de
gestdo visual.

Analisando as respostas obtidas no questionario, conclui-se que a atribui¢do de mais
cores de tubos a mais tipos de fios e a melhoria do documento existente para registo dessa
mesma atribuicdo tem um impacto positivo para a empresa. Esta medida pode melhorar
significativamente a eficicia desta ferramenta, e diminuir os defeitos causados pela

incorreta defini¢do dos tubos a utilizar.

5.6. Desenvolvimento de ferramenta para auxilio ao PCP

De modo a permitir um melhor PCP, idealizou-se, desenvolveu-se e implementou-
se uma ferramenta em Microsoft Excel com recurso a programagao em Visual Basic, para
auxiliar e efetuar o PCP, de forma ajustada as reais necessidades da empresa. A ferramenta
foi desenvolvida para ser de facil utilizagdo e compreensdo, permitindo visualizar as
encomendas em curso € os seus prazos de entrega, tal como planear o timming da sua

producao em maquina, de forma a garantir o cumprimento dos prazos estipulados.

5.6.1. Recolha de dados para a construciao da ferramenta

Definido o que ¢é esperado da ferramenta, procedeu-se a recolha dos dados
necessarios para a sua elaboragdo. Desta forma, foram recolhidos dados referentes a
diversas encomendas, de forma a compreender quais os dados que devem ser introduzidos
quando uma nova encomenda ¢ emitida, e assim facilitar a interpretacio do que ¢
considerada informagdo essencial. Foram também recolhidos os dados sobre cada produto
e foi elaborada uma ficha técnica de cada produto, que permite ndo s6 guardar as varias
especificagdes dos produtos, mas também ajudar a calcular a cadéncia de produgao diaria,

tal como o niimero de paletes e tubos necessarios para a producdao de cada encomenda.
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Desta forma, os dados recolhidos foram separados em duas categorias, os dados referentes
a cada tipo de fio, e os dados referentes a cada encomenda.

A construcdo da ferramenta foi dividida em quatro principais componentes:

1) Gestao de produtos;

2) Planeamento e alocacdo das encomendas as varias maquinas;

3) Gestao de encomendas em carteira;

4) Definicdo de KPI da fiagdo.

5.6.2. Gestao de produtos

Tal como anteriormente mencionado, foram recolhidos todos os dados das fichas
técnicas dos produtos existentes, e introduzidos numa tabela/base de dados na folha de
calculo, denominada “Produtos”. Nesta folha, ndo s6 estdo armazenadas todas as
informacgdes relevantes de cada fio produzido, como também foi criado um menu de
interface da ferramenta que, de forma facil e rapida, permite adicionar novos produtos a

base de dados.

A Figura 38 apresenta a interface da ferramenta de apoio ao PCP para introducao
de novos produtos, associada a folha de célculo “Produtos”. Como se pode verificar o
utilizador da ferramenta pode introduzir diversos parametros associados ao produto que sdo
de elevada pertinéncia para a parametriza¢do da sua produgao.

UserForm3

Designacac Teste Rot. Card. ‘ 999
Ne Fio ‘ 9999 Rendimento Esperado | gggg
Ne Fita ‘ 999 Peso da Bobine ‘ 9999
Torgao T.P.M. ‘ 999 Bobines por Fiada ‘ 999
RPM ‘ 999 Separadores por Palete | ggg
Diametro do Rotor 999 Metros Bobine ‘ 999
Cédigo do Fio ‘ 2000CK Cor de tubo Principal ‘ 2000¢
Tipo de Rotor ‘ XK Cor de tubo Alternativa | 000
Adaptador ‘ XX
Bocal de saida ‘ 0

Cardina ‘ XX

Apha ‘ 2999

Estiragem 9999 Adicionar Produto

Figura 38. Interface da ferramenta de apoio ao PCP para introdug@o de novos produtos. Esta
funcionalidade esta associada a folha de calculo “Produtos”.
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5.6.3. Planeamento e alocacdo das encomendas as varias maquinas

Para possibilitar um mais facil planeamento, esta componente foi dividida em duas
folhas de calculo. A primeira, a “Folha Planeamento”, permite ao utilizador introduzir os
dados referentes a encomenda que pretende produzir, ou seja, o tipo de fio a produzir, a
quantidade de fio a produzir, o numero de fusos que pretende utilizar para a produgao deste
fio e a data com que pretende dar inicio a sua producdo. Com a introducdo destes inputs,
esta folha de calculo permite ao utilizador saber o nimero de dias que serdo necessarios
para producdo da encomenda, os quilogramas didrios que a maquina vai produzir naquelas
condigdes, a data de conclusao da encomenda, o nimero de paletes e tubos necessarios, €
também as cores de tubo que estdo definidas para a producgao desse tipo de fio.

Para obten¢do destes dados, existe uma segunda folha de calculo, “Calculo de
Cadéncias” que, a partir dos dados introduzidos sobre cada tipo de fio, calcula as seguintes
quantidades:

e (Cadéncia de producao — através dos dados introduzidos para cada tipo de produto, ¢
possivel calcular o nimero de metros que cada fuso produz por minuto, e para cada
tipo de fio, tal como apresentado pela equagdo (3). A velocidade de produgdo ¢ obtida
em metros por minuto, assumindo as velocidades do rotor em rotagdes por minuto
(rpm) e a de tor¢do em rotagdes por metro (rpm):

Velocidade do Rotor

Velocidade d ducao =
elocidade de produgio Torcao 3)

Para calcular a cadéncia, também ¢ necessario saber o peso especifico do fio, ou seja,
0 peso em gramas que cada metro de fio tem, conforme equacdo (4). O fator de
conversao corresponde a 0,5906 e representa o coeficiente que permite a conversao
direta da contagem Number English (Ne)' para gramas por metro no sistema métrico,
uma vez que ele incorpora a relagdo entre as unidades do sistema inglés (jardas e

libras) e do sistema métrico (metros e gramas)).

Fator de Conversao
Peso Especifico = Ne 4)

Com este calculo, multiplicando os metros produzidos por minuto, pelas gramas

produzidas por metro, obtém-se as gramas que cada fuso produz por minuto.

1 Sistemas de titulagdo de fios téxteis e aplicado a fios de algodao.
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Uma vez obtido este valor € possivel entdo calcular os quilogramas de fio que cada
fuso consegue produzir por dia. Multiplicando esse valor pelo nimero de fusos que
sdo pretendidos, obtém-se a cadéncia diaria do fio pretendido para o numero de fusos

pretendidos (equagao (5)).

Cadéncia de Produgdo = Velocidade Producdo X Peso Especifico X N2 Fusos (5)

Tempo de producdo (em numero de dias) — dividindo a quantidade de fio que se
pretende produzir, pela cadéncia diaria obtida, ¢ possivel calcular o numero de dias

necessarios para a produgdo da encomenda em questao (equacao (6)).

Quantidade de fio a produzir

(6)

T de Producgdo =
empo ae Froautao Cadéncia produtiva diaria

Data de conclusao da encomenda (término) — esta data ¢ determinada, considerando
o somatoério do niumero de dias necessarios para realizar a encomenda ao dia em que
se pretende iniciar a produgao.

Numero de tubos necessarios — Nos dados introduzidos inicialmente referentes a cada
tipo de fio (na Folha de calculo “Produtos”), encontra-se o peso que cada bobine de
fio devera ter. Note-se que cada bobine leva um tubo, mas a bobine corresponde ao
conjunto do tubo e do fio. Dividindo os quilogramas que se pretende produzir, pelo
peso de cada bobine, ¢ obtido o numero de tubos necessarios a realizagdo da
encomenda (equagao (7)).

Quantidade de fio a produzir

Numero de tubos necessarios = 7
Peso da bobine )

Numero de paletes necessarias — Nos dados introduzidos inicialmente referentes a
cada tipo de fio (na Folha de calculo “Produtos”), encontra-se o nimero de bobines
que cada palete deste tipo de fio deve conter. Desta forma, dividindo o nimero de
bobines necessarias pelo numero de bobines que cada palete contém, ¢ desta forma

obtido o nimero de paletes necessarias a realizagdo da encomenda (equacao (8)).

Numero de tubos necessarios

(8)

Numero de paletes necessarias = — -
Numero boblines por palete
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e Cor de tubo a utilizar — Esta informacao esta presente nos dados inicialmente
introduzidos referentes a cada tipo de fio. Esta informagdo ja contempla a melhoria
implementada no ponto 5.5., uma vez que nesta ferramenta ja estao atribuidas a cada

tipo de fio as cores definidas nesse ponto.

Na Figura 39 ¢ apresentada a interface grafica da “Folha Planeamento”, onde é possivel
analisar o planeamento e alocagdo das encomendas as varias maquinas. Salienta-se que
nesta secdo, alguns detalhes das figuras tiveram que ser ocultados a pedido da gestdo da

empresa por questoes de confidencialidade.

Designagdo Quantidade a Produzir (Kg) N Fusos Data de Inicio

TEIA ARGOLA NORMAL 16 10000 152 11/06/2024
Referéncia N2 de dias necessarios Cadéncia (Kg/dia) Data Término
M. ot 8.72 1146.95 19/06/2024

Paletes Necessarias N2 Tubos Necessarios Cor de Tubo Principal Cor de Tubo Alternativa

33 4168 ROSA 14 AZUL-CELESTE 3

Figura 39. Interface demonstrativa da folha de calculo “Folha Planeamento”.

A folha de célculo denominada de “Planeamento MAQ”, tem representadas as
quatro maquinas existentes na fiacdo, atribuindo a cada delas trés linhas para alocagdo de
produtos a definir, uma vez que cada maquina pode apenas produzir, no maximo, trés
produtos diferentes ao mesmo tempo. Esta folha de calculo esta representada na Figura 40.

Como ¢ possivel observar, para cada tipo de fio produzido devem ser preenchidas
duas linhas, uma com a informacao relativa a encomenda em produgdo, e outra onde se
coloca, no dia de inicio de producao, a quantidade produzida a zero, somando-se nos dias
seguintes a cadéncia diaria da maquina (informacdo que ¢ obtida na folha “Folha
Planeamento”). Este calculo ¢ iterativamente efetuado até a quantidade alcangar um valor

igual ou superior ao que se pretende produzir.
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5 6 7 1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 4 5
08/fev  09/fev  10/fev  11ffev  12/fev  13/fev  14/fev  15/fev  16ffev  17/fev  18ffev  19/fev  20/fev  21ffev 22 /fev
8709 10259 11809 ISESQJ 0 1200 2400 3600 4800 6000
2/1 5PG OP: oo +xixxx ; TOTAL- 13.1 12/1 Trama OP-3931 TOTAL-6200kg

OE1
14541 15091 15641 16191 17291 18351 19491 20591 21691 22791 23891 24991 26091 27191 28291
24/1 OE Lasso P/ Torcer - OP 3868 4 3965 TOTAL - 30.000
1673 2603 3533 4463 53593 6323 7253 o 230 1860 2790 3720 0 900 1800
16/1 Trama Org. OP xxx total:6.783 16/1 Trama OE OP - 3929 TOTAL - 3660 16/1 Trama C. Tini
OE2

1150 2300 3450 4600 5750

16/1 Teia Argola Org. OP - 3983; Total - 15.000 16/1 SPG OP - 3908 TOTAL- 5258 kg
2603 3533 4483 5393 6323 7253 0 930 1860 2790 3720 o]} 900 1800 2700
16/1 Trama Org. OP xxx total:6.783 16/1 Trama OE OP - 3929 TOTAL - 3660 16/1 Trama C. Tinto OP - 38

OE3
1150 2300 3450 4600 5750 500 1000
16/1 Teia Argola Org. OP - 3983; Total - 15.000 16/1 SPG OP - 3908 TOTAL- 6258 kg
10259 11809 13359 o 1200 2400 3600 4800 6000
PG OP: i +xxxn ; TOTAL- 12/1Trama OP-3931 TOTAL-6200kg

OE4

15091 15641 16191 17291 18391 19491 20591 21691 22791 23891 24991 26091 27191 28291 29391
24/1 OE Lasso P/ Torcer - OP 3868 + 3965 TOTAL - 30.000

Figura 40. Printscreen da folha de calculo “Planeamento MAQ”.

A ultima linha deve também ter a cor de tubo a utilizar para produzir a encomenda,
auxiliando a gestdo das cores de tubo dos fios em producao, de forma a garantir que nao
existam varios tipos de fio em produgdo com a mesma cor de tubo.

De assinalar também que, quando se alcanga a quantidade pretendida, esse dia deve
ser assinalado a cor amarelo fluorescente, de forma a assinalar a uma mudanca de setup
nesse dia, associando assim a aplicacao da gestdo visual como uma ferramenta de auxilio

ao planeamento.

5.6.4. Gestdao de encomendas em carteira

De forma a gerir as encomendas em carteira, foi desenvolvida a folha de célculo
“Encomendas em Curso”. Esta folha funciona de forma simples e pratica. Foi desenvolvida
uma tabela onde se devem introduzir todos os dados referentes as encomendas em carteira
por realizar, e novas encomendas que vao sendo recebidas ao longo do tempo. Para garantir
uma correta e facil introdu¢do dos dados na base de dados, foi desenvolvido através de
Visual Basic, uma fun¢ao que corresponde ao menu/botao “Adicionar”. A interface gerada
permite a inser¢ao de todos os dados necessarios para adicionar uma nova encomenda,

como ¢ possivel verificar na Figura 41.
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Ne Encomenda ‘

Referéncia ‘

Designagdo ‘

Quantidade ‘

Data de Emissdo ‘

Data de Entrega ‘

Adicionar
Tipo de Matéria Prima ‘

Figura 41. Interface de inser¢do de encomendas, na folha de calculo “Encomendas em Curso”.

Ao introduzir a encomenda automaticamente sdo calculados o nimero de dias que
faltam até ao prazo de entrega. Quando faltarem menos de cinco dias para a entrega de uma
encomenda, o numero de dias ¢ sinalizado a vermelho, alertando desta forma a atencao do
utilizador para a necessidade de satisfazer a encomenda em questao. Este alerta, auxilia o

utilizador a cumprir os prazos fornecidos para realizagao da encomenda.

5.6.5. Definicao de KPI da fiagao

Por ultimo foi desenvolvida uma folha de célculo onde sdo apresentados um
conjunto de KPI. Esta folha de calculo estd dividida em trés conjuntos de KPI. Para
desenvolver estes KPI utilizaram-se tabelas dinamicas (também designadas de tabelas
pivo), tendo por base as informagdes recolhidas sobre encomendas dos anos 2022, 2023 e
2024. Esta folha de calculo estd representada na Figura 42. Para o estudo dos KPI,
apresenta-se a analise nos trés conjuntos de informagao que representam formas distintas

de apresentacdo e de avaliagdo do desempenho da fiacdo Open End.
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Tipo Matéria-Prima

Ano

2|
wai FELPINTER [ Normal | organico 2022 2023 2024
Fio Produzido Ano Corrente (Kg) Fio Produzido Ano Anterior (Kg) Taxa Cumprimento Encomendas/Ano Quantidade Média Produzida por Més
— — 85.71% ]
Referéncia 2022 2023 2024  Variagdo (ultimo ano) Referéncia 2022 2023 2024 Variagdo (ultimo ano)

#REF 1 - DESIGNACAO OCULTA 55650 27 600 34900 -50% #REF 11 - DESIGNAGAO OCULTA 10390 10009 250 -4%
H#REF 2 - DESIGNACAO OCULTA 5000 16 220 0 224% H#REF 12 - DESIGNAGAO OCULTA 2720 2952 369 9%
H#REF 3 - DESIGNACAO OCULTA 129 300 236333 36741 83% H#REF 13 - DESIGNAGAO OCULTA 30115 31540 8214 5%
H#REF 4 - DESIGNACAO OCULTA 72000 64 820 40 000 -10% H#REF 14 - DESIGNAGAO OCULTA 5220 4984 1026 -5%
H#REF 5 - DESIGNAGAO OCULTA 257 950 159 605 66 290 -38% H#REF 15 - DESIGNAGAO OCULTA 9790 5160 4251 -47%
H#REF 6 - DESIGNACAO OCULTA 145761 112 666 34875 -23% H#REF 16 - DESIGNAGAO OCULTA 190724 206020 71101 8%
#REF 7 - DESIGNACAO OCULTA 10 000 5000 5000 -50% #REF 17 - DESIGNAGAO OCULTA 11665 45776 31326 292%
#REF 8 - DESIGNACAO OCULTA 28630 9270 16 360 -68% #REF 18 - DESIGNAGAO OCULTA 10318 12655 9390 23%
#REF 9 - DESIGNACAO OCULTA 24400 49 360 23136 102% #REF 19 - DESIGNAGAO OCULTA [} 9813 6336 0%
#REF 10 - DESIGNAGAO OCULTA 28000 56 940 142 580 103%
Total [ || Il Total

Ano Tipo Matéria-Prima

2022 [ 2023 | 2020 GRS | Normal | organico

Quantidade produzida (Kg)

Quantidade Encomendada (Kg)

Figura 42. Demonstracao da folha de calculo “Folha de definicao KPI”.
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No primeiro conjunto de KPI, representado na Figura 43, ¢ possivel observar as
quantidades de fio produzidos no ano corrente e no ano anterior (valores totais). Estes dados
podem ser agrupados por tipo de matéria-prima, ajudando a identificar a quantidade de fio
produzida em relagdo ao ano anterior para cada tipo de matéria-prima.

Ainda neste conjunto de KPI ¢ possivel observar dados referentes a taxa de
cumprimento de encomendas/ano, ¢ & quantidade média mensal de fio produzido. E
possivel selecionar o ano que se pretende analisar, e estes KPI fornecem as informagdes

referentes ao ano selecionado.

Tipo Matéria-Prima Ano
Normal Organico 2022 2023 2024
Fio Produzido Ano Corrente (Kg) Fio Produzido Ano Anterior (Kg) Taxa Cumprimento /A Qi i Média P ida por Més
I ] 85.71% ]

Figura 43. Primeiro conjunto de KPI a consultar na plataforma de PCP.

Num segundo conjunto de KPI, representado na Figura 44, ¢ possivel observar
informacdes sobre as quantidades de fio produzidas por ano, mas neste caso, para cada um
dos tipos de fio mais produzidos. Tanto podem ser consultados os dados das matérias-
primas normais e fio organico. Também ¢ possivel ao utilizador observar a varia¢do, em
percentagem, da quantidade de fio produzida nos dois ultimos anos completos de trabalho,

ajudando a analisar as variagdes na procura dos principais produtos.

Referéncia 2022 2023 2024 Variagao (Gltimo ano) Releréncia 2022 2023 2024 Variagao (iltimo ano)

#REF 1- DESIGNACAD OCULTA 55 650 27 600 34 900 =50 #REF 1- DESIGNACAD OCULTA 10390 10009 250 -4
#REF 2 - DESIGNACAD OCULTA 5000 16 220 o 2243 #REF 2 - DESIGNACAD OCULTA 2720 2952 369 €3
#REF 3 - DESIGNACAD OCULTA 129 300 236333 367N 834 #REF 3 - DESIGNACAD OCULTA 30115 31540 8214 57
#REF 4 - DESIGNACAD ODCULTA T2 000 64 820 40000 =104 #REF 4 - DESIGNACAD OCULTA 5220 4384 1026 -5
#REF 5 - DESIGNACAD OCULTA 257 950 153 605 66 230 383 #REF 5 - DESIGNAGAD OCULTA 3730 5160 4251 47
#REF 6 - DESIGNACAD OCULTA 145 761 112 666 34 87 -234 #REF 6 - DESIGNACAD OCULTA 190724 206020 nm B
#REF 7 - DESIGNACAD OCULTA 10 poOO S 000 5000 =50 #REF 7 - DESIGNACAD OCULTA 11665 45776 31326 2923
#REF & - DESIGNACAD OCULTA 28 630 9270 16 360 -68% SREF & - DESIGNACAD OCULTA 10318 12655 9330 23
#REF 9 - DESIGNACAD OCULTA 24 400 49 360 23136 1025 #REF 9 - DESIGNAGAD OCULTA o 3813 6336 [1 -4
#REF 10 - DESIGNAGAOD OCULTA 28 000 56340 142 580 10332

Toral [ I Il Total ] I

Figura 44. Segundo conjunto de KPI a consultar na plataforma de PCP.
No terceiro e ultimo conjunto de KPI, ¢ possivel observar graficamente as
quantidades produzidas por més e as quantidades encomendadas por cada més. Estes dados

também podem ser consultados por ano, e por tipo de matéria-prima.
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Como ¢ possivel observar na Figura 45, ¢ possivel analisar as variagdes mensais,
identificando em que momento a producdo de cada tipo de fio foi mais elevada, tal como
os meses do ano em que sdo realizadas mais encomendas. Este tipo de dados ¢ importante
no sentido de planear e preparar a fiagdo para a variagdo da procura ao longo do tempo.

Note-se que os valores dos eixos verticais foram ocultados propositadamente.

Ano Tipo Matéria-Prima

2022 2023 2024 GRS Normal Organico

Quantidade produzida (Kg) Quantidade Encomendada (Kg)

Figura 45. Terceiro conjunto de KPI a consultar na plataforma de PCP.

5.6.6. Analise do impacto da ferramenta

A ferramenta desenvolvida para apoiar o PCP da fiagdo, tal como demonstrado,
permitiu alcangar os objetivos propostos, através de um método mais sistematico e eficaz
de alocagdo de encomendas as maquinas. A incorpora¢do de uma folha de céalculo que
permite obter a cadéncia de producdo para o nimero de fusos que se pretendem utilizar
representa um dos aspetos mais relevantes a nivel do planeamento deste setor da empresa.

Esta ferramenta permite também uma melhor gestdo de encomendas em carteira,
permitindo ndo s6 ao utilizador ter, num s6 local, todas as encomendas a realizar e as suas
informagdes, mas também permitindo observar todas as informagdes necessarias, incluindo
a sinalizacao das encomendas cujo prazo de entrega termina a menos de 5 dias. Por fim, a
ferramenta permite também consultar diversos KPI, permitindo ao utilizador uma melhor
compreensdo do desempenho da fiagdo, e a analise da tendéncia ao longo dos tltimos meses

e/ou anos.
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6. Conclusoes e propostas de trabalho futuro

Neste capitulo serdo apresentadas as principais conclusdes do trabalho
desenvolvido, tal como oportunidades de melhoria identificadas, nas quais a empresa se

podera concentrar no futuro.

6.1. Principais conclusoes

Esta dissertacdo tinha como principal objetivo desenvolver um plano de agdes com
vista a melhoria continua do planeamento e gestdo da producdao no setor da fiacdo da
Felpinter. Com base na analise feita a empresa, foi verificado um conjunto de situacdes que
poderiam ser melhoradas, como a falta de capacidade de armazenamento para situacdes de
stock elevado, a demora na pesagem e introducdo do fio em sistema, a inexisténcia de
politica de gestdo de stocks, nao existindo stocks de seguranca nem niveis de encomenda
definidos, uma ma defini¢cdo e aplicagao da gestao das cores de tubos atribuidas aos varios
tipos de fios, e dificuldades a nivel de planeamento e gestdo de encomendas.

De modo a aumentar a capacidade de armazenamento, foi efetuado um
levantamento de todas as medidas do armazém, tal como as suas restri¢des. Tendo em conta
todos os fatores envolventes, foi sugerido uma mudanca de layout para o armazém de
armazenamento de fio. Foram sugeridos dois /ayouts, sendo que a empresa optou pela
adocdo do /ayout B, o que permitiu um aumento da capacidade de armazenamento do
armazém, de 486 paletes para 760 paletes, conseguindo assim, no mesmo espaco,
armazenar mais 274 paletes de fio.

Para diminuir o tempo necessario para a pesagem de fio, foram recolhidas
informagdes sobre todas as agdes necessarias para realizar esta tarefa, incluindo o tempo
de demora a executar cada uma. Uma vez recolhidas estas informagdes, € com o auxilio da
ferramenta SMED, foi possivel externalizar uma tarefa, e diminuir o tempo necessario a
outra, conseguindo uma diminui¢cdo do tempo necessario a pesagem de fio em 116
segundos, que se traduz num ganho de aproximadamente 27 horas por més de trabalho. Foi
ainda possivel demonstrar que a externalizagdo da tarefa proposta ndo implica qualquer
custo ao trabalhador que a vai executar, tanto a nivel de movimentos como de tempo,
através de graficos de spaghetti.

De modo a implementar uma politica de stocks, foi feita uma analise ABC de modo

a perceber quais os produtos que representavam o maior volume de encomendas da fiagao.
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De seguida foi calculado o nivel de stock de seguranca e de encomenda. Esta medida
permite a empresa garantir que tem stock suficiente para fazer frente as suas encomendas,
€ a0 mesmo tempo garante que o stock existente ndo ¢ excessivo.

Durante a avaliagdao do processo de producao da fiagdo, foi verificado que uma das
medidas de gestdo visual implementadas, a atribui¢do de diferentes cores de tubo aos
diferentes tipos de fio, ndo era executada da melhor forma. O documento atual tinha sido
atualizado, pela tltima vez, em margo de 2022. De modo a comprovar a importancia destas
medidas foi realizado um questionario, onde se abordaram nao s6 questdes especificas a
esta medida de gestao visual, mas também a importancia da gestao visual no geral. Por fim
foi desenvolvido o documento ja existente, definindo para varios fios uma cor principal e
uma cor alternativa. Com esta medida o documento passou de 11 tipos de fio com cor de
tubo definida para um total de 25, um aumento de 14 tipos de fio em relacdo a versdo
original.

Por ultimo, de modo a permitir um melhor planeamento da producdo e gestao de
recursos, foi desenvolvida uma ferramenta em Excel, que auxilia tanto na alocacdo de
encomendas as maquinas, como a gestdo de encomendas, apresentando uma série de KPI
que permitem perceber melhor o desempenho da fiacdo. Com esta ferramenta, os seus
utilizadores conseguem efetuar um melhor planeamento de forma mais facil, conseguindo
também uma melhor alocagdo e aproveitamento de recursos.

Para concluir, este projeto de melhoria continua foi o primeiro a ser realizado na
flacdo Open End da Felpinter, e permitiu ndo sé identificar varias oportunidades de
melhoria, como também demonstrar as pessoas que devem sempre procurar ter uma visao

critica do seu trabalhando, tentando sempre fazer mais com os recursos a disposicao.

6.2. Propostas de trabalho futuras

Ao desenvolver esta dissertacao foi ainda possivel identificar pontos a melhorar
num futuro. Um dos aspetos que serd importante abordar ¢ a integracdo do processo de
preparagdo da matéria-prima na ferramenta de auxilio ao planeamento. Esta melhoria ira
permitir ndo s6 um melhor controlo dos consumos de matéria-prima da fiagdo, evitando a
abertura e preparacdo de quantidades desnecessarias de matéria-prima, como melhorar os
timings de inicio de processo, conseguindo deste modo aumentar a eficiéncia de todo o

processo de preparagdo de matéria-prima.
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Outra oportunidade de melhoria identificada foi também a melhoria no planeamento
e registos de manutengdes dos equipamentos. E importante desenvolver uma ferramenta
que permita ndo s6 definir e planear as intervencdes de manutengdo preventiva a efetuar
aos diversos equipamentos, como registar sempre que alguma intervengdo acontece. Seria
importante também efetuar o registo de todo o material de substitui¢do a disposicao, e
definir também quais as pecas que devem ter sftocks de seguranca e que quantidades. Esta
medida ird prevenir ndo s6 a ocorréncia de avarias devido a falta de manutencao nos tempos

apropriados, como uma melhor gestdo de todo o processo de manutengdo da fiacao.
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Apéndices

Apéndice 1 — Dados para elaboragio da analise ABC

Tabela 10. Dados para analise ABC

. % % acumulada
Toneladas Quilogramas acumulada de
Produto vendidos em vendidos . Classe
. de quantidades
2023 cumulativos .
produtos vendidas
Artigo 1 407,222 407,222 4,17% 17,94% A
Artigo 2 311,213 718,434 8,33% 31,65% A
Artigo 3 296,466 1014,900 12,50% 44,71% A
Artigo 4 288,137 1303,037 16,67% 57,40% A
Artigo 5 280,614 1583,651 20,83% 69,76% A
Artigo 6 129,204 1712,855 25,00% 75,45% A
Artigo 7 116,736 1829,590 29,17% 80,60% B
Artigo 8 86,125 1915,715 33,33% 84,39% B
Artigo 9 65,879 1981,594 37,50% 87,29% B
Artigo 10 61,212 2042,806 41,67% 89,99% B
Artigo 11 43,410 2086,216 45,83% 91,90% B
Artigo 12 37,936 2124,152 50,00% 93,57% B
Artigo 13 33,203 2157,355 54,17% 95,04% B
Artigo 14 24,448 2181,803 58,33% 96,11% B
Artigo 15 21,207 2203,010 62,50% 97,05% C
Artigo 16 21,121 2224,131 66,67% 97,98% C
Artigo 17 9,649 2233,780 70,83% 98,40% C
Artigo 18 9,197 2242977 75,00% 98.,81% C
Artigo 19 8,322 2251,299 79,17% 99,17% C
Artigo 20 8,189 2259,488 83,33% 99,53% C
Artigo 21 4,679 2264,167 87,50% 99,74% C
Artigo 22 3,999 2268,165 91,67% 99,92% C
Artigo 23 1,002 2269,168 95,83% 99,96% C
Artigo 24 0,88736 2270,055 100,00% 100,00% C
Total 2270, 05
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Apéndice 2 — Defini¢ao de cores de tubos e documento de registo

™ FELPINTER

INSTRUCAO DE TRABALHO

Corez doz Tuboz Plisticoz — Fioz Principaiz Open End

IT16.13

Fuev2 Data:

11/0E,2022

[TUBOS LISOS E PERFURADOY

Designagdo dos fios

Cor Principal

Cor Secundaria

161 Me TEIA Argola SPONGE

PRETO 2

161 Me TEIA Argola NORMAL

ROSA 14

AZUL- CELESTE 3

16/1 Ne TRAMA TURQUESA 20 ATUL 23
1471 Ne TRAMA VERDE-ALFACE 8 BEGE
12/1 Ne TRAMA AMARELO 16 LIMAQ FLLIO
1641 100% Alg. Orgdnico GOTS VERDE 4

Teia Argola Mormal

Todos os fios EGIPTO LARAMIA 25

[CEA)
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XA FELPINTER

INSTRUCAO DE TRABALHO

Corez doz Tuboz Plasticoz — Fioz Principaiz Open End

IT16.13

Fevl Diata:
1103,/2022

Fio 16/1 OE Argola 65% Alg./35%
Alg.Recicl. Pré-Consumer GRS

AZUL- CELESTE 2

Fio 16/1 OE Trama 65% Alg./35%
Alg.Recicl. Pré-Consumer GRS

AZUL- METALIZADOD 26

Fio 0121 100% Alg. SPG Sponge

LARAMIA 25

BRANCO

Fio 0101 100% Alg. Open End AZUL 23 AZUL- METAUIZADO 26
Cone Mormal

FIO 24/1 100% ALG.OE LASSO Bf AMARELO 1& ROS5A 14
TORCER

Fio 0241 OE 100% Alg. Organico DOURADD

Lasso

Fio 10/1 100% Alz. Org. GOTS
Trama Mormial

AZUL- METALIZADO 26

AFUL- CELESTE 3

d0 por G Aprovada por: ADM
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A FELPINTER

INSTRUCAOQ DE TRABALHO
Corez doz Tubos Flisticos — Fioz Principaiz Open End

IT16.13

Fuev2 Data:

11403,/2022
Fio 12/1 100% Alz. Organico GOTS LIMAD FLUO AZUL 23
S5PG
Fio 12/1 100% Alg. Org. GOTS AZUL- CELESTE 3
Trama Mormal
Fio 14/1 100% Alg. Org. GOTS LILAS
Trama Mormal
Fio 16/1 100% Alg. Organico GOTS VERDE 4 BRAMNCO
Trama Mormal
Fio 16/1 100% Alz. Orgdnico GOTS TURQUESA 20 AZUL- CELESTE 3
SPG
16/1 OE TRAMA BOB.TINTO TURQUESA 20 LARANIA 25
16/1 OE ARGOLA BOB.TINTO ROSA 14 AMARELD 16

oo poas G Loy sdn o AW
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XA FELPINTER

INSTRUCAO DE TRABALHO

Cores doz Tubos Plisticoz — Fioz Principaiz Open End

IT16.13

Revl Data:

11.03/2022

Trama Mormal Cone Tinto

Fio 0101 100% Alg. Open End AZUL 23
Cone Tinto
Fio 10/1 100% Alz. Org. GOTS AZUL-METALIZADOD 26 AZUL-CELESTE 2

Fio 201 Teia Forte C. Tinto

AFUL-CELESTE 3

FIO 24/1 100% ALG.OE LASSO Pf LIMAD FLUO
TORCER C. TINTO

AMARELD 16

--88 -

Figura 46. Novo documento de cores de tubos




Apéndice 3 — Tabela de requisitos do questionario sobre gestiao visual

Tabela 11. Tabela de requisitos do questionario sobre gestdo visual.

Caracteristicas do inquirido

Ha quantos anos trabalha na
Felpinter?

Tempo de casa

Variavel Quantitativa Intervalar:
1 - Menos de 1 ano

2 - Entre 1 e 3 anos

3 - Entre 3 ¢ 5 anos

4 - Mais de 5 anos

Em que departamento da
empresa trabalha?

Departamento

Variavel Nominal:
1 — Contabilidade
2 — Planeamento

3 — Fiacao

4 — Qualidade

5 — Tinturaria

6 — Outra opcao

Importancia da Gestio Visual (Cores de tubos)

Considera que a atribuigdo de
diferentes cores de tubos aos
diferentes tipos de fio
importante?

Identificar Tipo
de fio

Variavel Qualitativa Nominal:
1 —Sim
2 —Nao

Importéincia de defini¢ao

Na sua opinido, qual a
importancia da correta definicdo
das cores dos tubos aos varios
tipos de fio?

Importancia da
defini¢do de cores

Variavel Qualitativa Ordinal:
1 — Insignificante

2 — Pouco importante

3 — Indiferente

4 — Importante

5 — Essencial

Documentacio atual suficiente?

Tem conhecimento de algum
documento que defina as varias

Conhecimento de

Variavel Qualitativa Nominal:
1 —Sim

A empresa segue sempre as
cores estipuladas pelo
documento;

O documento atualmente
existente ¢ adequado

cores de tubos aos diferentes Documento ~
2 —Nao
tubos?
Concorda com as seguintes
afirmagoes , L. Variavel Qualitativa Nominal:
O documento ¢ de facil acesso; .
) 1 — Discordo totalmente

O documento estd completo, :

. 2 — Discordo
com todos os tipos de fios .

. . 3 — Indiferente

estipulados; Qualidade do 4_ Concordo
O documento ¢é de facil leitura; | documento

5 — Discordo totalmente
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Definicio das cores de tubos

Na sua opinido, as cores €

. - Cores ¢ Variavel Qualitativa Nominal:
quantidades de tubos atuais sdo . .
. quantidades 1 - Sim
suficientes para enfrentar as . ~
. suficientes 2 —Nao
necessidades da empresa?
Variavel Qualitativa Nominal:
Comprar mais tubos das cores ja
existentes;
Que medidas pode a empresa Aumentar o niimero de cores
adotar. na sualz) inido I;ra disponiveis para atribui¢do a diferentes
’ p P Melhorias tipos de fio;

melhorar a gestdo de cores de
tubos?

Melhor defini¢cdo das cores atribuidas a
cada tipo de fio;

Outra

Resposta aberta, até¢ o maximo de 50
caracteres

Tem conhecimento de defeitos
de producdo devido a mé
definicdo da cor de tubo?

Conhecimento de
erros

Variavel Qualitativa Nominal:
1 —Sim
2 —Nio

Defeitos de producao

No tltimo ano, quantos defeitos
de produgio se recorda devido a

Variavel Quantitativa Intervalar:
1 - Menos de 3 defeitos

A N° de erros 2 - Entre 3 e 6 defeitos
ma atribuicdo de cores de tubos . .
. 3 — Mais de 6 defeitos
aos diferentes fios? .
4 — Sem conhecimento
Importancia da gestao visual
Concorda com as seguintes
afirmagoes?
-A T t ta m ., L .
> cores de u b(?s estao be Variavel Qualitativa Ordinal:
definidas e atribuidas .
1 — Discordo totalmente
- A empresa apresenta um .
A ; 2 — Discordo
processo de atribui¢do de cores | Nivel de .
.. 3 — Indiferente
de tubos clara e eficaz concordancia

- As cores dos tubos permitem
identificar mais facil e
rapidamente os fios que procuro
- As cores de tubo em nada me
ajudam a realizar o meu trabalho

4 — Concordo
5 — Discordo totalmente

O qudo satisfeito esta com a
atual gestdo de cores?

Satisfagdo gestdo
Cores

Escala numérica:
0 — Nada Satisfeito
5 — Muito Satisfeito

Que importancia atribui a gestao
visual na empresa?

Importancia
gestao visual

Escala numérica:
0 — Nada importante
5 — Muito Importante

Considera importante a empresa
adotar medidas de forma a
melhorar a gestao visual?

Importancia
adocdo de
medidas

Escala numérica:
0 — Nada importante
5 — Muito Importante
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