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RESUMO

O presente relatério surge no ambito da componente ndo letiva do Mestrado em Gestao
empresarial, do Instituto Superior de Contabilidade e Administracdo de Coimbra (ISCAC),
na modalidade de “Estagio e Relatdrio”.

A empresa de acolhimento do estgio foi a Lingote Aluminios, S.A., uma empresa no setor
da extrusdo de perfis em aluminio, fundada em 1994, na cidade de Fafe, a norte de Portugal.

O estagio teve a duracdo de 960 horas, entre outubro de 2023 a abril de 2024, e decorreu no
setor da logistica, mais concretamente no acompanhamento dos processos de producéo, e
das principais operacdes e processos logisticos do armazém.

Tratando-se de um trabalho de estagio, a componente de observacdo participante teve um
papel importante na aprendizagem dos processos logisticos da empresa, tendo-se definido a
metodologia de Investigacdo-Acao para estruturar as varias etapas do estudo em curso.

Na componente de armazém foi dada especial atengdo aos stocks, a sua classificacao,
controlo e gestdo. J& na vertente dos processos produtivos, o desenvolvimento do trabalho
teve como foco principal a aplicacdo da abordagem Lean. Importa ainda referir que a
realizacdo destas atividades foi suportada por uma revisdo prévia da literatura baseada na
pesquisa de artigos cientificos, livros e outras fontes que tratam os temas deste relatorio.

A realizacéo deste estagio permitiu ndo s6 aplicar os conhecimentos e contetidos apreendidos
na parte letiva do Mestrado, como também a obtencdo de competéncias e habilidades
técnicas resultantes da experiéncia profissional, em contexto de mercado de trabalho.

Palavras-chave: Logistica, Stocks, Make-to-Order; Make-to-Stock; Lean; Kaizen.
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ABSTRACT

This report was done within the scope of the non-lecturing component of the Masters in
Business Management, of the Instituto Superior de Contabilidade e Administracdo de

Coimbra (ISCAC), in the format of “Internship and Report”.

The host company for the internship was Lingote Aluminios, S.A., a company in the
aluminum profile extrusion sector, founded in 1994, in the city of Fafe, in the north of
Portugal.

The internship lasted 960 hours, between October 2023 to April 2024, and took place in the
logistics sector, more specifically in the monitoring of production processes, as well as the

main operations and logistics processes in the warehouse.

As it was an internship work, the participant observation component played an important
role regarding the learning of the company's logistical processes, and the Action Research

methodology was defined to structure various stages of the ongoing study.

In the warehouse component, special attention was paid to stocks, their classification, control
and management. In terms of production processes, the main focus of the work development
was the application of the Lean philosophy. It is also worth noting that the carrying out of
these activities was supported by a prior review of the literature based on the search of
scientific articles, books and other sources that focus the study themes.

Carrying out this internship allowed not only to apply the knowledge and content learned in
the academic part of the Master's Degree, but also to obtain technical skills and abilities

resulting from this professional experience, in the context of the job market.

Keywords: Logistics; Stocks; Make-to-Order; Make-to-Stock; Lean; Kaizen.
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INTRODUCAO

O presente relatério de estadgio surge no ambito da componente ndo letiva do
Mestrado em Gestdo Empresarial, do Instituto Superior de Contabilidade e Administracdo
de Coimbra (ISCAC), na modalidade de “Estagio e Relatério™.

A empresa de acolhimento do estdgio € a Lingote Aluminios, S.A., adiante
designada por Lingote. Trata-se de uma empresa fundada em 1994, no entanto, esta
organizacéo deriva de uma anterior, fundada em 1980, cuja denominacéo era de FITAL-

Custddio Mendes & Mendes Lda. A Lingote situa-se na cidade de Fafe, a norte do pais.

A Lingote conta com mais de 40 anos de experiéncia, um total de funcionérios
acima dos 250, uma é&rea produtiva de 20.000 m2 e 20.000 toneladas por ano de

capacidade. Esta organizacao insere-se no setor da extrusdo de perfis em aluminio.

O estagio decorreu no setor da logistica, mais concretamente no acompanhamento dos
processos de producdo, e nos desenvolvimentos afetos ao armazém, nas suas principais
operag0es e processos logisticos. Em termos de duracgdo, o estdgio compreendeu um total
de 960 horas, entre outubro de 2023 a abril de 2024

e Objetivos

Relativamente aos objetivos, o Estagio surge com o principal propdsito de estudo
dos processos logisticos de armazém e o acompanhamento da producdo. Para a
prossecucao desses objetivos estd prevista a realizacdo de um conjunto de atividades

propostas no plano de estégio curricular, nomeadamente:

o Defini¢ao de artigos “make to stock”, que serdo armazenados na Unidade II;

o Estudo das parametrizacdes de armazém relativas aos niveis de reposicéo e ao
stock minimo para gestdo de necessidades;

o Acompanhamento da producdo e analise de Ordens de Fabrico de forma a
assegurar que o calculo das necessidades esta adequado;

o Alargar o modelo implementado nas referéncias internas, para os clientes
nacionais e internacionais.

o Gestdo do espaco necessario versus disponivel em armazem;

14
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o Acompanhamento do nivel de servico ao cliente com base no tipo de artigos;
o Inser¢do nos projetos de melhoria continua suportando a implementagdo e

conciliacdo das reunides diarias com suporte aos quadros produtivos.

e Estrutura do Relatorio

Apos esta breve introducdo, apresentam-se 0s varios elementos do relatério de estagio,
nomeadamente, a revisdo de literatura que procura fundamentar os temas em estudo, a
apresentacdo da entidade acolhedora e por fim, a descricdo das atividades realizadas no

estagio e a sua apreciacdo critica.

Assim, cabe ao capitulo 1 um breve enquadramento tedrico das tematicas a desenvolver
no decurso do estagio, por forma a criar informacéo que possa robustecer a analise das
atividades de estagio. Na revisdo de literatura, foi utilizada uma pesquisa e recolha
baseada em artigos cientificos, livros e outros relatérios e dissertacbes que abordam o0s
temas deste relatorio. Coube ao capitulo 2 a descricdo da metodologia adotada, a
Investigac@o-Acéo, de modo a alcancar 0s objetivos propostos.

No capitulo 3, é apresentada a entidade acolhedora, e descrevem-se algumas das suas
carateristicas organizacionais e de operacdo. Ao capitulo 4, cabe a exposicdo das
principais atividades integrantes da parte pratica do estagio, detalhando-se a observacao,
a aprendizagem e os desenvolvimentos propostos. O trabalho de estagio teve como foco

principal a definicdo e andlise de stocks e a implementag&o de principios Lean.

Por fim, apresenta-se a conclusdo, dando-se nota do trabalho realizado, assim como das

novas competéncias adquiridas.

15
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1. Enquadramento Tedrico /Revisao da Literatura

No presente capitulo é apresentada a vertente de suporte cientifico para os topicos
principais desenvolvidos no decorrer do estagio. Desta forma é abordado o tema da gestao
do inventario e dos stocks, o de gestdo de producdo e operacOes e, por fim, o tdpico da

melhoria continua.

Em relacdo aos stocks sdo abordados temas como a gestdo de inventarios e stocks, 0s
métodos de andlise e as medidas de desempenho e também os modelos de revisdo de

stocks.

No tdpico da melhoria continua sdo apresentados varios conceitos como o da filosofia
Lean, o Kaizen e também as ferramentas utilizadas para auxiliar na aplicacdo desta

metodologia, como o Kaizen diario, a metodologia 5S e o ciclo PDCA.

1.1 Gestao de Stocks e inventarios

Os stocks representam um papel ambiguo nas empresas. A necessidade de criar stocks
aparece quando o abastecimento e o consumo acontecem de maneira distinta ao longo do
tempo, assim através dos stocks é possivel que o processo de consumo e de abastecimento

sejam independentes (Courtois, Pillet, Martin-Bonefous, 2006).

Existem outras razdes para serem criados stocks como o facto de permitirem tanto o
controlo das variagfes da procura como o controlo das variacdes da oferta (Carvalho,
2015).

No entanto, para as empresas terem stocks € algo que pode trazer custos indesejaveis de
inventarios e de manutencdo, que dependem dos valores econdmicos dos artigos e das

quantidades em stock (Carvalho, 2015).

Apresentam ainda inconvenientes como o de uma producdo mais rigida, aumento do
prazo medio de producdo, imobilizacdo de meios financeiros importantes e ainda

ocupacdo de espaco (Courtois et al., 2006).

O principal objetivo da criagéo de stocks é responder as encomendas dos clientes de forma
mais eficiente, isto €, a tempo e nas quantidades que este solicita. Desta forma, gerir stocks

consiste em determinar quais os artigos que devem ser considerados stocks e definir, de

16
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modo a permitir eficacia e eficiéncia, a quantidade ideal a encomendar e quanto

encomendar, com o objetivo de diminuir os custos que a criagdo de stocks acarreta.

1.1.1 Métodos de analise — Curva ABC

Para que seja efetuada uma boa gestdo de stocks é necessario utilizar métodos que

auxiliem a classificagdo dos artigos que devem ou néo integrar o stock.

De acordo com Oliveira, Prado e Jesus (2020), a analise da curva ABC, que tem como
fundamento a lei de Pareto, uma vez que foi desenvolvida por Vilfredo Pareto, € um dos

métodos mais importantes para ser realizada esta classificagéo.

O meétodo consiste em categorizar os produtos, de forma a identificar quais apresentam
mais e menos valor para a organizacao. Subentende-se que os produtos que devem ter

mais atencao sdo 0s que apresentam mais valor para a empresa (Lisboa & Gomes, 2018).
Esta analise divide os produtos em trés classes (Lisboa & Gomes, 2018):

e Classe A que diz respeito aos artigos mais relevantes, com a procura ou valor
monetario e estratégico mais elevado, incluem-se cerca de 20% de produtos que
totalizam cerca de 80% do valor.

e Classe B, engloba os artigos de importancia intermédia, em que 30% dizem
respeito a 15% do valor.

e Classe C, diz respeito aos artigos menos relevantes, em que um grande grupo de
produtos tem um valor mais reduzido para a empresa, 50% dos produtos
representam 5% do valor.

“alor 100
acumulado
da consumao () BO

A

0O 10 20 30 40 S50 60 VO 80 S0 100
Cuantidades
acumuladas (¥}

Figura 1. Curva e classificacdo ABC

Fonte: Lisboa e Gomes (2018)
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Para cada classe deve ser utilizado um método de controlo diferente, devido a sua
importancia para a empresa. Assim, para a classe A devem ser utilizados métodos de
controlo mais rigorosos e mais regulares, como a revisao continua. Em contrapartida para
os artigos classificados como classe C podem ser considerados métodos de controlo

menos regulares, como o modelo de revisao periodica (Carvalho, 2015).

O critério de decisédo utilizado para a classificagdo dos artigos pode mudar consoante o
setor de atividade e do fim para que os resultados desta analise vao ser utilizados (Lisboa
& Gomes, 2018).

Esta analise é um dos métodos que auxilia a decisdo sobre os artigos que devem ser alvo
de um maior investimento em termos de controlo de stock (Carvalho, 2015). Pode também
ser usada como indicador de desempenho, quando aplicada para medir a real importancia
dos artigos que se inserem numa dada classe (por exemplo, os artigos na classe A, com o

objetivo de validar se uma gestdo de stocks esta a ser bem realizada, Telhada, 2012).

1.1.2 Indicadores de desempenho

E fundamental avaliar o nivel de qualidade afeto & gestdo de stocks, para isto, s&o
utilizados indicadores operacionais como a taxa de rotacdo e a taxa de cobertura (Pontes,
2019).

e A taxa de rotacdo anual de stocks é calculada através do quociente entre o total
de vendas anuais do artigo e o nivel médio de stock ao longo desse periodo. A
informac&o que este indicador permite obter é quantas vezes o stock foi resposto
durante esse mesmo periodo. No caso, de o valor da taxa de rotacdo ser muito
baixo indica que os investimentos estdo a ser muito elevados, se por outro lado, o
valor for muito elevado deve ser dada atencéo a escassez de stock (Pontes, 2019).

e A taxa de cobertura de stocks obtém-se através do quociente entre o valor médio
de stock e o valor das vendas, traduzindo o tempo, por exemplo em meses,

semanas ou dias de consumo que o stock assegura (Pontes, 2019).

Adicionalmente, poderdo ser usados variadissimos tipos de indicadores para efeitos de

controlo da operacéo e da satisfacéo dos clientes (p.ex., OTIF, nivel de servigo, etc.)
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1.1.3 Modelos de Gestdo de Stocks

Os modelos de gestdo tém como objetivo responder a duas questdes “Quanto
encomendar?”, isto €, deve ser encomendada uma quantidade que ofereca vantagens
como a reducéo do custo total, corresponder ao pedido do cliente e minimizar os custos.
Desta forma é necessario identificar a quantidade Gtima para que isso seja possivel. A
outra questdo a que deve responder ¢ “Quando encomendar?”, que significa identificar o

momento para realizar a encomenda (Carvalho, 2015).

Existem varios modelos de gestdo de stock, para identificar o que melhor se adequa é
necessario avaliar o comportamento da oferta e da procura, com o intuito de verificar se
existe variabilidade e incerteza, uma vez que os modelos devem considerar esse ponto.
Desta forma, existem modelos deterministicos, em que a procura e a oferta ttm um
comportamento constante e conhecido e modelos estocasticos em que a procura e a oferta
tém comportamento aleatorio, sendo neste caso considerada a probabilidade de roturas de
stock, a qual pode ser controlada através da constituicdo de um stock de seguranca
(Carvalho, 2015).

Os modelos deterministicos mais comuns, segundo Carvalho (2015), séo:

e Modelo da quantidade econdmica de encomenda (QEE), onde o objetivo principal

é minimizar os custos totais, através da encomenda da quantidade que minimiza
esses custos. Desta maneira, € necessario ter em atencao trés aspetos, o espaco
necessario em armazém, o nivel de investimento por encomenda e o0 custo da
encomenda. No entanto, 0 modelo sé pode ser aplicado se se verificar que a taxa
de procura e prazo de entrega s@o constantes e conhecidos, ndo sao consideradas
roturas e o custo de posse de stock anual é diretamente proporcional a quantidade
em stock.

e Modelo da quantidade econdmica de encomenda com descontos de guantidade

(QEE com desconto de quantidade), neste caso o custo unitario de aquisic¢éo varia

em funcdo da quantidade encomendada. O desconto de quantidade so é vantajoso
se 0 custo de aquisicdo anual e o custo de encomenda anual for superior ao custo
de posse de stock anual. S é colocada encomenda quando o nivel de stock atinge

a quantidade pré-estabelecida.
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e Modelo da quantidade econdémica de encomenda sem reposi¢do instantanea do
stock (QEE sem reposicao instantanea do stock), neste caso a diferenca reside na
reposicéo de stocks, apesar da procura se manter constante, o abastecimento nao
é simultdneo, mas acontece de forma continua durante o periodo de
abastecimento, sendo necessario ter em consideracdo a taxa de procura e a taxa de

abastecimento.

Ja no @mbito dos modelos estocasticos, para o autor (Carvalho, 2015), existem dois
modelos base:

e Modelo de revisdo continua e quantidade fixa, € necessario visionar
constantemente os niveis de stock. Quando é atingido o ponto de encomenda, é
necessario realizar uma encomenda fixa, se esta nao for satisfeita atempadamente
aumenta a rotura de stocks.

e Modelo de revisdo periddica e quantidade varidvel, neste caso s6 em
determinados periodos € que a quantidade disponivel € analisada, é verificada num
periodo temporal definido, no entanto a quantidade a encomenda depende do
stock maximo, isto é, s6 é encomenda a quantidade necessaria no momento da

analise necessaria para atingir o stock maximo.

1.1.4 Make-To-Order (MTO) e Make-To-Stock (MTS)

Quando se usa a definicdo de stocks é importante perceber qual 0 método produtivo que
esta a ser utilizado na organizagdo. Desta forma distinguem-se dois tipos de producéo o
Make-To-Order (MTO) e 0 Make-To-Stock (MTYS).

O MTO consiste numa estratégia de produgdo em que os produtos séo apenas fabricados
quando existe pedido por parte do cliente (Sun et al., 2024).

Segundo Soma et al. (2004), o MTO carateriza-se por uma variedade de produtos
personalizados e especificos para os clientes, 0 que acarreta um custo normalmente mais
elevado, e o planeamento da capacidade, uma vez que é necessario organizar os pedidos
com base na capacidade de producédo e de maneira a que 0s prazos para o cliente sejam
cumpridos. Neste modelo ndo existe stock de produtos acabados, visto que a producgéo

apenas é desencadeada por pedidos especificos, isto permite minimizar os custos de

20
Mod5.233_00
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE



niec  COIMBRA BUSINESS 100 |5

Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

inventario uma vez que mantém os niveis de stocks baixos e evita excesso de producéo.
Carateriza-se ainda pela complexidade de gestdo sendo que é necessério ajustar a
producdo as variacfes dos pedidos e aos tempos de producéo, e de configuracéo entre
diferentes produtos, uma vez que o foco é a execucdo do pedido e a satisfacdo das
expectativas do cliente. Este modelo requer medidas de desempenho dirigidas ao tempo
de resposta e ao cumprimento dos prazos de entrega.

Em contrapartida, segundo Pereira, Oliveira e Carravilla (2022), esta estratégia nao
permite uma resposta rapida ao cliente, o que pode significar prazos de entrega mais
longos devido aos produtos ndo estarem prontos para expedicdo imediata. Esta
abordagem tem bastante aplicabilidade para as industrias que enfrentam oscilagfes na

procura.

Seguindo um principio distinto, temos o modelo MTS que consiste na producdo de
produtos que séo fabricados e mantidos em stock antes de serem recebidos os pedidos dos
clientes. O objetivo deste modelo é responder a procura de forma mais rapida, permitindo
que os produtos fiquem disponiveis para envio assim que um pedido ¢é feito. E utilizado
normalmente em ambientes onde a procura é previsivel e a producéo pode ser planeada
com antecedéncia. O MTS carateriza-se entdo pela producdo antecipada, os produtos séo
fabricados antes de serem vendidos o que pode conduzir a elevados custos de
armazenamento e custos afetos ao risco de perda de vida Gtil dos produtos, se a procura
ndo corresponder as previses. A constituicdo de stock de produtos acabados, permite
uma resposta rapida aos pedidos dos clientes, podendo permitir eficiéncia em termos de
custo quando a procura € estavel. Um dos problemas que o MTS enfrenta é o risco
associado a manutencdo dos stocks, essencialmente quando os mercados tém elevado

variabilidade na procura (Gupta e Benjaafar, 2004).

Para corrigir as lacunas que cada um dos modelos apresenta é proposta a combinacéo do

MTO com o MTS para ajudar a melhorar o controlo do inventario e o planeamento da

producdo. Na literatura séo apresentadas varias propostas para realizar a combinagdo dos

dois modelos. Numa dessas propostas, produtos padrdes sdo produzidos para stock

guando ndo ha pedidos, enquanto os produtos que ndo sdo padrdes sdo fabricados apenas

quando existe procura. Assim, a producéo para stock é focada para produtos com procura
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mais constante e previsivel enquanto a producao por pedido é para produtos que ndo tém
procura regular. Um outro modelo propde que a produgdo ocorra em duas fases, a
primeira comum a todos os produtos, sendo feita producéo para stock, e a segunda fase é
especifica para o cliente, ou seja, esta segunda fase é de personalizacdo do produto, sendo

ativada apenas quando hd um pedido (Adan & Van der Wal, 1998).

A combinagdo do MTS e do MTO permite reduzir os tempos de produgéo, possibilitando
uma melhor gestao de recursos e uma resposta mais agil as oscilacGes na procura. Ainda
assim a manutencdo de stock apenas com o0s produtos padrdo pode ser benéfica,
essencialmente quando a proporcdo de pedidos padrdo é alta. Desta forma, esta
conjugacgdo permite obter uma abordagem flexivel que pode melhorar a eficiéncia da
producdo e reduzir os tempos de espera, equilibrando a necessidade de responder a
pedidos especificos com a capacidade de manter um nivel adequado de stock (Adan &
Van der Wal, 1998).

No entanto, esta combinacao pode apresentar desvantagens, como a dificuldade acrescida
de controlar um sistema hibrido, elevados investimentos significativos em tecnologia,
ajustes em processos ja realizados, pode tornar mais complicado planeamento e pode
também causar um desequilibro entre os dois modelos, pode acontecer de ser necessario

sacrificar um sistema em detrimento do outro (Peeters & Van Ooijen, 2020).

Para que seja possivel combinar MTS e MTO, é necessario que as empresas facam uma
analise na qual devem identificar quais os artigos que estéo a ser fabricados para stock e
quais os artigos que devem ser feitos sobre encomenda. Seguidamente, deve ser
considerada a capacidade, através do equilibrio da procura e a capacidade disponivel e,
por fim é necessario analisar o processo de producdo de modo a que 0s tempos sejam
minimizados e a capacidade de producdo seja maximizada (Soman, Van Donk, &
Gaalman, 2004).

1.2 Gestédo de Producéo e Operagdes

Para que seja realizada uma boa gestdo da producdo e das operacdes € necessario fazer
previsdes de procura. Estas sdo normalmente baseadas em tendéncias e em parametros

percebidos de dados historicos, utilizados para antever ocorréncias futuras e a dimensao
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da procura, bem como mitigar cenarios de incerteza e minimizar riscos e falhas (Silva,
2016). Distinguem-se os modelos de previsdo qualitativos, que séo utilizados quando néo
existe forma de identificar dados histdricos que permitam uma previsdo eficaz, e os
modelos quantitativos que, por sua vez, tém fundamento em dados historicos (Raposo,
2014). Os modelos quantitativos podem ainda dividir-se em modelo de séries temporais
e modelo casual ou de regresséo (Raposo, 2014).

Em relacdo ao modelo de séries temporais, este consiste em observar algumas sucessoes
ao longo do tempo de modo a identificar os padrdes para que seja possivel prever o
comportamento futuro. Uma série temporal pode decompor-se em componentes como a
tendéncia, que diz respeito ao sentido de subida ou descida do nivel médio da procura no
decorrer do tempo; a sazonalidade que consiste na flutuacéo da procura acima ou abaixo
do nivel médio e que se repete continuamente ao passar do tempo, ciclica que é
exatamente igual as anteriores sé acrescenta a frequéncia superior a um ano e por fim

irregular, em que ndo € seguido nenhum padréo (Raposo, 2014).

Existem ainda técnicas de previsdo que sdo escolhidas com base nos componentes
identificados na série temporal, como 0 modelo de alisamento exponencial simples que é
utilizado para séries que ndo apresentem tendéncia ou sazonalidade e o modelo de Holt-
Winters € o0 modelo de alisamento exponencial estendido que se aplica a séries que tém
tendéncia e sazonalidade contrariamente a anterior (Silva, 2016).

Os modelos casuais ou de regressdo assumem que 0s dados seguem padrao identificaveis
no decorrer do tempo e que existem relagdes entre as informagdes que se deseja prever e
outras variaveis associadas. Assim, é estabelecida uma conex&o casual entre uma variavel
dependente e um fator conhecido possibilitando antecipar o comportamento da variavel
dependente (Raposo, 2014).

No entanto, apesar de as previsdes serem importantes para reduzir a incerteza e minimizar
riscos e falhas estas ndo permitem obter resultados exatos sendo importante estar

recetivos a possiveis desvios que podem acontecer (Silva, 2016).
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1.3 Filosofia Lean — Ferramentas de Melhoria Continua

O conceito Lean surgiu no Japdo, no inicio dos anos 40. O conceito surge pela primeira
vez no livro “The Machine that Change Changed the world”, em que sdo descritas as
praticas utilizadas pela Toyota no sistema Toyota Production System (TPS) (Castanheira,
2023).

O principal objetivo do TPS é garantir que o resultado tenha maior qualidade, com
menores custos, com tempos de resposta certos e que corresponda as necessidades do
cliente (Cordeiro, 2022).

Desta forma, o sistema foca-se em aumentar a produtividade através da reducdo de custos
que é conseguida atraves do foco na eliminacéo de desperdicios materiais e até mesmo
processuais. Como desperdicios sdo considerados os defeitos, a producdo em exagero, a
espera, 0 transporte, 0 excesso de processamento e a falta de utilizacdo de talento
(Shahriar et al., 2022).

De uma forma simples, a filosofia Lean tem como propoésito produzir justamente o que o
cliente quer, precisamente quando este quer, sem atrasos, a um preco justo e com
desperdicio minimo. Sendo a filosofia Lean baseada no TPS, é a mais utilizada para
realizar o processo de eliminacdo de atividades que ndo acrescentam nem valor ao cliente

nem ao produto (Cordeiro, 2022).

O modelo TPS tem como base dois conceitos, 0 conceito de Just-in-time e 0 conceito
Jidoka, ambos com o objetivo comum de alcancar a melhoria continua (Liker, 2004). O
conceito Just-in-Time consiste no processo de produzir a pega certa, no tempo correto e
na quantidade devida, de forma que seja possivel atender as necessidades dos clientes de
forma rapida e eficiente. Tem como objetivo eliminar todos os desperdicios no processo
de producéo (Ghinato,1996).

Por outro lado, o conceito Jidoka foca-se essencialmente na autonomia, o que permite
alcancar a reducdo dos custos através da diminuigéo da forca de trabalho, da flexibilidade
na producao, qualidade assegurada e no aumento do respeito por quem exerce as funcoes
(Ghinato,1996).
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A filosofia Lean tem como objetivo reduzir os desperdicios tanto produtivos como
processuais. Para atingir esse propdsito, compreende ferramentas direcionadas para a
analise dos processos, para a reducdo dos desperdicios e para a sincronizacao e reducdo

da variabilidade nos processos de trabalho (Cordeiro, 2022).

Desta forma, segundo Pampanelli et al. (2014), a filosofia de Lean sustenta-se em cinco
principios, sendo estes: a criacdo de valor, a identificacdo da cadeia de valor e do fluxo
continuo, a producdo puxada (Pull) e a perseguicao pela perfeicdo (melhoria continua).
Estes cinco principios representam um ciclo, que descreve o processo em que a filosofia
Lean se baseia, e em que é sempre possivel melhorar o valor, anular os desperdicios ao
longo da cadeia de valor, eliminar os obstaculos que interrompam o fluxo do produto e

fazer com que o cliente puxe a producéo.

A identificacdo do valor é um principio que parte do cliente e da sua consideracdo de
valor no produto. Assim, tudo o que ndo representa valor para o cliente deve ser analisado
e identificado como uma oportunidade de melhoria, uma vez que tudo o que ndo gera

valor para o cliente € entdo considerado como um desperdicio (Pampanelli et al., 2014).

A cadeia de valor da empresa representa todas as atividades tanto comercias como
operacionais indispensaveis para a entrega final dos produtos e servicos (Freire, 2020).
Assim, a identificacdo da cadeia de valor tem como objetivo analisar todo o processo de
fabrico até a entrega do produto acabado e identificar quais 0s processos que nao
acrescentam valor, distinguindo-0s entre 0s que Sd0 necessarios, e entdo devem ser
classificados como oportunidades de melhoria, e 0s que ndo sdo necessarios e entdo sdo
considerados desperdicios e consequentemente devem ser eliminados (Womack & Jones,
2003).

O objetivo do fluxo continuo € tornar o fluxo mais corrente, permitindo assim responder
ao cliente no minimo tempo possivel, através da diminuicdo das paragens, dos tempos de
espera, dos stocks acumulados, os defeitos e as movimentacdes desnecessarias (Womack
& Jones, 2003).

O conceito de produgdo puxada, sistema “pull” descreve que apenas deve existir producao
quando o cliente faz uma encomenda, de forma que se evitem stocks e que a entrega
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aconteca de acordo com as quantidades que o cliente pede e na altura em que solicita
(Womack & Jones, 2003).

Por fim, o quinto principio consiste em alcancar a perfeicao, isto €, através dos principios
anteriormente descritos de maneira a atingir a producdo sem defeitos e eliminar os
desperdicios para o processo ser apenas constituido por atividades que acrescentem valor
(Womack & Jones, 2003).

A aplicacdo da filosofia Lean nas organizacdes € feita através de diversas ferramentas que
fazem com que esta seja eficaz e eficiente de modo que resulte em provocar valor
imediato. Assim as ferramentas mais utilizadas s&o o Kaizen, 0s 5's e gestdo visual, Value
Stream Maping (VSM), o Ciclo PDCA.

A implementacdo do conceito Lean traz inimeros beneficios quando usada nas
organizacbes como a eficiéncia operacional, sendo o principal foco desta ferramenta
eliminar o desperdicio e simplificar as tarefas do dia a dia possibilitando assim prazos de
entrega encurtados e por consequéncia maior satisfacdo para o cliente. Outro ponto
positivo é a contribuicdo para a reducdo dos custos, através da diminui¢do dos niveis de
inventario, o excesso de producao e da otimizacdo da utilizacdo de méo de obra. Outra
vantagem € a melhoria continua através do envolvimento dos colaboradores da
organizacgéo contribuindo com ideias. Este envolvimento permite obter trabalhadores com
responsabilidade pelo seu trabalho e motivados levando a um melhor empenho por parte

destes na realizacéo das tarefas (Sundar et al., 2014).

No entanto, a aplicagdo do Lean Thinking apresenta também desafios. Muitas vezes a
aplicacdo desta metodologia implica mudancgas grandes nos habitos de trabalho dos
colaboradores que podem ndo estar disponiveis a aceitar essas mudancas oferecendo
resisténcia aos novos métodos de trabalho, sendo necessario comunicar claramente com
0 intuito de fazer desparecer essa resisténcia. Outra dificuldade é a implementacdo do
Lean como um processo continuo, devem manter sempre um cCOmMpromisso com a
aprendizagem continua. Apesar desta ferramenta ser utilizada com o intuito de melhorar
a eficiéncia, reduzir custos e melhorar qualidade, esta quantificacdo precisa dos resultados
financeiros e operacionais pode ser complexa, sendo necessario definir indicadores para

acompanhar os resultados (Sundar et al., 2014).
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1.3.1 Kaizen

Kaizen é um termo japonés desenvolvido e divulgado por Masaaki Imai, como um
conceito usado na gestdo das empresas e na vida quotidiana, dividindo a palavra traduz-
se Kai como mudar e Zen como melhor, entéo significa mudar para melhor. Define-se
como melhoria continua e foca-se essencialmente nisso mesmo envolvendo todas as

pessoas das organizacoes (Imai, 1986).

Pode-se entdo dizer que o Kaizen tem dois objetivos fundamentais, o desenvolvimento de
uma cultura de resolucéo de problemas, focando-se em analisar e resolver problemas com
uma base em pensamento cientifico e estruturado através do envolvimento das pessoas
desde as pessoas do chdo de fabrica aos superiores, resumindo baseia-se em esforcos

continuos e no envolvimento das pessoas (Berger, 1997).

O Kaizen é o simbolo da motivacdo da forca de trabalho, sendo o principal canal para os
trabalhadores contribuirem para o desenvolvimento da sua empresa (Brunet & New,
2003).

As exigéncias do mercado obrigam as organizagdes a melhorar, de uma forma continua,
a qualidade dos produtos e servicos para que esta possa evoluir e melhorar a sua posicao.
Esta melhoria de produtos e servigos pode ser garantida através da melhoria no tempo de
entrega, no custo, na produtividade, na seguranca, na flexibilidade e nos objetivos
estratégicos da organizacao (Ortiza & Céardenas, 2022). A filosofia Kaizen ou da melhoria
continua procura a aprimorar o desempenho e a qualidade nas organizacdes através da
reducdo dos custos, aumento da qualidade dos produtos ou servicos e da satisfagdo dos
clientes e das partes interessadas (Pinto, 2010). Segundo Ortiza & Cardenas (2022), a
aplicacdo da filosofia Kaizen consiste num programa que ajuda a melhorar qualquer
processo produtivo através de diferentes técnicas, ferramentas e métodos, foca-se em
simplificar dividindo processos complexos em subprocessos e melhorando-o0s. O mesmo
autor refere ainda que o principal objetivo da filosofia Kaizen é promover a melhoria
continua na organizagdo, com a contribui¢do de mecanizages sistematicas para melhorar

a produtividade dos processos focando-se essencialmente na satisfacdo do cliente.
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Sendo este um processo de resolucdo de problemas que utiliza diversas ferramentas para
aresolucdo destes, orienta-se através de cinco principios-chave que comegam pela criagdo
de valor, seguindo-se para 0 mapeamento da cadeia de valor (VSM), posteriormente para
0 Gemba, seguido pelo envolvimento da equipa e por fim a melhoria continua (Hicks,
2007).

Iniciando-se pela fase da criagdo de valor, esta consiste no reconhecimento do ponto de
situacdo em que a organizacdo se encontra, através do envolvimento de toda a equipa,
identificando quais as atividades que acrescentam valor e entdo devem ser mantidas e as
que sdo desperdicios e devem ser eliminadas. ldentifica-se nesta fase as melhorias que
devem acontecer. A segunda fase consiste no mapeamento da cadeia de valor de modo a
identificar as atividades que geram valor e também que geram desperdicio, mas ao longo
do processo produtivo. Numa terceira fase € a orientacdo pelo Gemba, que indica o local
onde vai ser realizada a melhoria. Ir ao Gemba significa resolver os problemas na sua raiz
de forma a normalizar os processos. A penultima fase consiste no envolvimento das
equipas, isto é, existe a necessidade de desenvolver equipas de elevado desempenho e
definir objetivos de equipa que estejam ligados com o a estratégia que vai ser
implementada. A Gltima fase é a melhoria continua, consiste na implementacéo do Kaizen
no normal funcionamento da organizacao através da utilizacdo do PDCA, deve incitar ao
pensamento a longo prazo (Hicks, 2007).

No entanto, apesar de ser fundamental para o processo operacional e de planeamento das
empresas ndo é uma filosofia padronizada, tem de ser ajustado e adaptado para as

diferentes empresas.

Segundo Carnerud et al. (2018), a aplicacdo do Kaizen resulta num desenvolvimento de
uma mentalidade que permite uma adaptacdo mais facil as mudancas e a insercdo de

novas ferramentas sdo mais facilmente aceites.

1.3.2 Ferramentas Kaizen Lean

Para uma boa implementacdo da metodologia Kaizen Lean nas organizagdes, sdao
utilizadas ferramentas que permitem tornar este processo mais simples e eficiente. Estas

ferramentas Lean tém como principal proposito reduzir todas as formas de desperdicio
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através de menos esforgo humano, menores custos e menos tempo para produzir mais
produtos, de forma mais eficaz e econdémica, sem comprometer o fornecimento de bens

de alta qualidade e, consequentemente, a satisfacdo do cliente (Shahriar et al.,2022).

No entanto, neste ponto, serdo abordadas apenas trés ferramentas o Kaizen diario, os 5S
e o Ciclo PDCA.

e Kaizen diario
O Kaizen diério resume-se num envolvimento das equipas nas praticas de melhoria
continua. Este envolvimento é feito atraves da implementacéo de novos comportamentos

e ndo apenas de acBes pontuais, de forma que seja desenvolvida uma mudanca de

comportamento (Kaizen Institute, 2024).

Esta processo envolve a escolha de um lider que tem a responsabilidade de transmitir toda
a informacdo necessaria e também de apoiar e supervisionar as tarefas, assim como a
realizacdo de reunides diarias realizadas no chéo de fabrica que incitem o envolvimento
de todos os constituintes das equipas, a comunicacdo diaria, distribuicdo de tarefas,
andlise de indicadores de desempenho e discussdo de eventuais problemas que possam

aparecer (Kaizen Institute, 2024).

O Kaizen diario divide-se em 4 etapas sendo estas a organizacdo de equipas, a organizacédo
dos espacos de trabalho, a normalizacéo de processos e por fim a resolugédo estruturada
de problemas e melhoria de processos (Kaizen Institute, 2024).

A organizacdo de equipas consiste em reunido diarias de equipa que se apoiam num
quadro, o quadro Kaizen. Este quadro deve conter informacdo essencial para que a

comunicacéo entre a equipa seja eficaz e fluida (Kaizen Institute, 2024).

Estes quadros devem ajudar na gestéo visual dos indicadores e devem servir para o registo
de desvios, de descricdo de acOes e 0s respetivos prazo para a finalizacdo das mesmas,
para além disso deve conter indicadores importantes para a melhoria. Desta forma, devem
ter na sua constituicdo pontos fundamentais tais como, a agenda, indicadores, o plano de

trabalho e de acdes (Kaizen Institute, 2024).
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A segunda etapa, organizagdo dos espagos de trabalho, consiste na arrumagéo dos postos
de trabalho de forma que os colaboradores consigam trabalhar rentabilizando o tempo e
que seja possivel alcancar todos os espacos de trabalho rapidamente e intuitivamente.

Para auxiliar esta tarefa é utilizada a ferramenta dos 5S (Kaizen Institute, 2024).

O nivel trés deste processo consiste na normalizagdo dos processos, isto é, devem ser
definidos processos para as tarefas que sao realizadas frequentemente e que tenham mais
impacto na empresa de forma que estes se tornem mais consistentes e que seja diminuido
0 desperdicio de tempo. Assim, as tarefas devem ter como carateristicas a simplicidade,

a objetividade e a acessibilidade (Kaizen Institute, 2024).

Por fim, a Gltima etapa consiste na resolucgdo estruturada de problemas e a melhoria dos
processos. Nesta fase, deve ser feita uma andlise dos problemas mais complicados e
definir uma solucdo para além de ser necessario sempre melhorar e simplificar o fluxo de
trabalho (Kaizen Institute, 2024).

e Metodologia 5S

A metodologia 5S foi desenvolvida no Japdo e é a ferramenta basica utilizada para
qualquer atividade de melhoria. Foi inicialmente introduzida, por Osada em 1991, como
a metodologia para construir e conceder um ambiente de qualidade numa organizacao.
Posteriormente, Hirano em 1995, refere que as 5 etapas desta metodologia servem para
melhorar a eficiéncia, reforcar o desempenho e proporcionar melhoria continua em todos

0s envolventes de uma organizacéo.

O método 5S consiste em organizar o espaco de trabalho, de forma limpa, eficiente e
segura, com a finalidade de alcancar um ambiente de trabalho produtivo com controlo
visual (Veres et al., 2018).

Segundo Veres et al. (2018), as vantagens desta ferramenta passam pela facilitacdo dos
processos, a poupanga de espaco operacional, de recursos, de tempo e permite ainda
produzir bens com menos defeitos. Para além de ser uma ferramenta de limpeza esta

provado que também permite mapear 0s armazeéns e controlar custos.

Entdo, as cinco fases desta ferramenta derivam de cinco palavras japonesas, 0 primeiro S

denomina-se por Seiri que o significado é senso de utilizacdo, o segundo S corresponde
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a palavra Seiton que tém como significado organizacdo, o terceiro diz respeito a palavra
Seiso que se traduz como limpeza, em quarto lugar a palavra Seiketsu, isto € normalizacao
e Shitsuke corresponde ao quinto S que pode ser compreendido como disciplina (Costa,
Ferreira, Sa, & Silva, 2018). Cada fase consiste na realizacdo e implementacdes de

processos diferenciados (Costa et al., 2018; Shahriar et al., 2022):

o Seiri (Senso de utilizacdo): Consiste separar 0s objetos que sdo desnecessarios,
que nao produzem valor, dos necessarios. Os materiais e equipamentos de inuteis
ou raramente utilizados no local de trabalho provocam destruicdo do local de
trabalho e reducéo da eficiéncia do trabalho.

o Seiton (organizacdo): Depois da distincdo dos objetos é necessario organizar 0s
considerados essenciais de forma que estejam em facil acesso e visiveis e que
possam ser colocados no mesmo local aquando da finalizacdo das tarefas, com o
objetivo de diminuir a perda de tempo durante a procura.

o Seiso (limpeza): Devem ser envolvidos todos os colaboradores na forma como a
limpeza vai ser efetuada e com que frequéncia deve ser limpa, devem fazer com
que estes entendam que deve haver uma limpeza regular e que o seu local de
trabalho fique sempre limpo. O pd, a sujidade e os residuos sdo a origem da
desarrumacéo, indisciplina, ineficiéncia e acidentes de trabalho.

o Seiketsu (normalizacdo): Esta quarta etapa é fundamental para que os trés S
anteriormente referidos sejam implementados com sucesso. Desta forma a
normalizagdo ou padronizagdo consiste na documentagdo dos métodos e na
criacdo de processos para que as tarefas sejam sempre feitas da mesma maneira.
Devem ser comunicativos, claros, descritivos e de facil compreensao.

o Shitsuke (disciplina): Esta ultima fase consiste em manter continuamente 0s
procedimentos estabelecidos, auditar os métodos de trabalho, fazer dos 5S um
habito e a integracdo na cultura. Resumidamente, esta etapa € importante para
manter a continuidade da rotina diaria e a autodisciplina deve ser sempre mantida
em todos os trabalhos diérios, sendo, desta forma, a disciplina é fundamental para
a adogdo dos 5S ser eficaz.
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Estes cinco conceitos simples quando utilizados tém a capacidade de alterar o
comportamento dos colaboradores com o intuito de identificar e eliminar o desperdicio
no local de trabalho, bem como manter um ambiente produtivo e de qualidade fazendo
com que as organizac6es olhem para questdes que normalmente sdo esquecidas (Veres et
al., 2018).

e CicloPDCA

O ciclo PDCA foi inicialmente discutido por Walter A. Shewart no seu livro em 1939 e
posteriormente é que W. Edwards Deming incentivou os japoneses, em 1950, a utilizarem
este conceito como uma ferramenta para ser desenvolvida a melhoria continua (Johnson,
2002).

Para além de ciclo PDCA este foi também conhecido como ciclo de Shewhart, devido a
Deming aquando da sua divulgacdo o ter denominado desta maneira, mas apds esta

divulgacdo comecou a ser conhecido como ciclo de Deming (Johnson, 2002).

Desta forma, esta ferramenta Lean é entdo conhecida como um modelo para ajudar a
alcancar a melhoria continua, a realizar mudancas e a analisar situagdes, através do
planeamento da acdo, da realizacdo da mesma, da sua analise e por fim da sua colocacao
na préatica (Johnson, 2002). Este ciclo divide-se em 4 fases (Johnson, 2002; Moen &
Norman, 2006):

e Plan: Consiste em reconhecer a oportunidade e planear a maneira como vai ser
feita a mudanca. E necessario que a equipa documente o processo normal através
dos dados que tém, definem objetivos e expdem diferentes maneira de o alcancar.

e Do: Nesta fase é implementada a mudanca, como um teste. Desta maneira, devem
ser recolhidos dados para possibilitar o controlo do processo.

e Check: Aqui faz-se uma anélise dos dados da etapa anterior comparando como 0s
objetivos a alcancar definidos na primeira etapa. Se ndo existiram diferencas
significativas a equipa podem avangar com o projeto, mas se acontecer o contrario

este deve ser reavaliado ou até mesmo parado.

32
Mod5.233_00
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE



seac  COIMBRA BUSINESS 100 |5

Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

e Act: Esta fase apenas acontece no caso de os resultados serem concebidos, 0
processo deve ser documentado e revisto para que se torne um processo habitual

na organizagao.

O ciclo PDCA permite a prevencdo de erros através do estabelecimento de normas e da
modificacdo continua dessas normas. Este é essencial para evitar que sejam causados
desperdicios que podem ser evitados atraves da aplicacdo desta ferramenta antes de o

processo ser realmente implementado na produgéo (Johnson, 2002).

1.4 Sumario

Neste capitulo foram abordados os temas da gestdo de stock, a gestdo de operacdes e

producdo e a filosofia Lean.

Gerir stocks e inventarios tém um papel fundamental para as operacfes das empresas,
visto que permite que ndo exista uma dependéncia entre consumo e abastecimento e ainda
possibilita uma reposta eficiente as encomendas dos clientes. Apesar de apresentar
vantagens esta processo também possui desvantagens como custos consideraveis,

manutencdo, imobilizacao de recursos e desafios como rigidez na producéo.

Para que a gestdo de stocks seja 0 mais correta possivel sdo utilizados métodos como a
analise da curva ABC, que serve para categorizar os produtos e indicadores de
desempenho, como a taxa de rotacao e a taxa de cobertura, que tém como objetivo avaliar

a eficiéncia do inventario.

Além disso, 0s modelos de gestdo de stocks como 0 modelo deterministico e o estocastico

permitem avaliar as variagdes da procura e da oferta.

De maneira que o fluxo da producdo e a capacidade de responder aos varios tipos de
procura seja mais eficaz é importante utilizar sistemas de producdo como o MTO e o

MTS, no entanto a combinacéao entre os dois pode trazer ainda mais vantagens.

Uma das formas de gerir a producéo e as operacdes € através da utilizacdo de previsdes
com base em modelos quantitativos ou qualitativos permitindo que seja feita uma

antecipacgéo da procura e consequentemente minimizagao de riscos.
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Concluindo, cada empresa deve utilizar o que melhor se adequa as suas necessidades para
que seja realizada uma gestéo de stock e de produgéo que acarrete vantagens.

A filosofia Lean tem como principal objetivo aumentar a produtividade e qualidade ao
reduzir custos e eliminar desperdicios. Sendo esta filosofia baseada no Toyota Production
System, foca-se entdo a eliminar defeitos, producdo em excesso, espera, transporte

desnecessario e excesso de processamento.

O sistema Lean procura a melhoria continua através da eliminacédo de atividades que ndo
agregam valor ao cliente baseando-se em cinco principios, a criacdo de valor,
identificacdo da cadeia de valor, fluxo continuo, producéo puxada (Pull) e procura pela
perfeicdo. Para uma implementagdo eficaz da filosofia Lean sdo utilizadas diversas
ferramentas, como o Kaizen, 5S, gestdo visual, Value Stream Mapping (VSM) e o ciclo
PDCA.

A utilizacdo do Kaizen diario envolve a préatica constante de melhoria continua com a
participacdo de todos os membros da equipa. Este processo, que € aplicado na empresa
deste relatério de estagio, divide-se em quatro etapas, organizacdo das equipas,
organizacdo dos espacos de trabalho, normalizacdo dos processos e resolucdo

estruturadas de problemas.

Embora a aplicacdo desta filosofia apresente beneficios, como a eficiéncia operacional e
reducdo de custos, também apresenta desafios como a resisténcia a mudanca e a

necessidade de um compromisso continuo com aprendizagem e adaptagé&o.

De uma forma geral, o Lean e as suas ferramentas, se bem aplicadas, podem transformar
a produtividade e qualidade de uma organizacdo com foco principal na eliminagédo de
desperdicios e na satisfacdo do cliente.
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2 Metodologia

Para alcancar os objetivos definidos nas atividades de estagio propostas foi necessario
realizar uma revisdo detalhada da literatura cientifica no dominio de conhecimento das

atividades integrantes do plano de estégio.

Ja no decurso do estagio, foi adotada uma metodologia de investigacdo pautada pela
observacdo participante, de modo a obter uma compreensdo mais proxima dos problemas

diérios da empresa e dos seus colaboradores.

A analise de dados e a andlise documental a diferentes suportes de informacéo
disponibilizados pela empresa foram também importantes ferramentas para o
desenvolvimento das atividades de estagio.

Por outro lado, e de acordo com os desenvolvimentos que foram propostos, entendeu-se
importante estruturar o0s varios procedimentos de acordo com a metodologia
Investigacdo-Acao que envolve a acdo e a investigacdo em simultaneo (Castro, 2012). A
principal razdo para a escolha desta metodologia reside no facto de esta permitir que
sejam realizadas intervencgdes praticas (i.e., acbes) no decorrer do proprio processo de
investigacao, e ndo apenas como possivel recomendacdo na etapa final da investigacao.
Pretende-se assim, ajudar na resolucdo de problemas concretos na empresa, e

proporcionar uma melhoria continua na performance dos seus processos.

2.1 Etapas da Investigacdo-Acéao

A investigacdo-acdo é uma metodologia que integra vérias fases e possui uma estrutura
ciclica, sendo as fases inicias usadas para aperfeicoar os resultados das fases anteriores
(Engel, 2000).

A primeira fase é diagnosticar, seguida de planear a Acdo, tomar a Acdo, avaliar e
aprender/documentar. A partir da fase de aprender/documentar pode reiniciar-se um novo

ciclo voltando-se a fase de diagnostico. Este ciclo encontra-se representado na figura 2.
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5. Aprendizagem
especifica 1.Diagnostico
Documentar

| 4

2. Planeamento

4. Avaliagdo de Agdo

de Agdo

Figura 2. Ciclo de Investigacdo-Ac¢do

Fonte: Adaptado de Santos, Amaral & Mamede (2013)

O ciclo “Investigacdo-Acao” repete-Se em varias interacdes de toda a sequéncia de fases
da metodologia. A primeira fase, designada por “diagndstico”, tem o principal objetivo
de identificar uma oportunidade de solu¢cdo ou melhoria num potencial problema
previamente identificado. Para tanto, é conduzida uma pesquisa preliminar, em que ¢ feita
a observacao do processo a ser avaliado e o levantamento das necessidades. Importa, pois,
ter uma visdo global na tentativa de compreensao do problema como um todo integrado.
Desta fase resulta, normalmente, a defini¢éo e o diagndstico do problema, e identifica-se

oportunidade(s) de melhoria(s) que pode(m) ser aplicada(s).

A segunda fase consiste em planear o conjunto de ac¢fes a tomar na investigacdo e
identificar a abordagem e objetivos da intervencdo. Pretende-se, pois, desenvolver um
plano de a¢do, com base nas hipoteses de melhoria do processo. No planeamento sao tidas
em conta as diferentes alternativas de acdes a tomar, e procede-se a sele¢do da alternativa

mais adequada.

Na terceira fase procede-se & execucdo das acdes planeadas na fase anterior. Ou seja,

realizar as agOes que foram selecionadas na fase de planeamento. Terminada a fase de
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Acdo segue-se a fase de avaliagdo. Esta fase tem por objetivo verificar se as agoes

efetuadas tiveram o efeito esperado e se serviram para resolver os problemas iniciais.

E muito Gtil incluir nesta avaliagdo uma anélise critica que avalie em que medida as acoes
tomadas foram as Unicas responsaveis pelos efeitos obtidos. Tal despiste justifica-se pela
possibilidade da existéncia de interferéncias originadas por a¢fes intrinsecas ao ambiente
em estudo. Finalmente, na quinta ¢ ultima fase, “Aprendizagem especifica” procede-se a

identificacdo e registo das conclusdes resultantes do processo.

Cada vez que € repetido um ciclo o conjunto de melhorias introduzidas, com vista a
obtencdo dos objetivos inicialmente enunciados, tende a estabilizar. Quando a
estabilizacdo for considerada significativa pode-se dar por concluida a intervencdo ou

partir para a redefini¢cdo de novos objetivos e recomecar um novo ciclo.

A maior virtude deste modelo reside em alertar para a necessidade de se cumprir um
determinado conjunto de etapas e em garantir que, terminada uma iteracdo do ciclo, €

preparada uma nova iteragdo que aproveite o conhecimento adquirido na iteragéo anterior.

2.2 Sumario

A metodologia utilizada no estagio resultou de uma revisdo de literatura cientifica
combinada com a observacdo participante, analise de dados e analise documental com o
intuito de compreender os problemas e as necessidades da empresa. Indo ao encontro dos
desenvolvimentos propostos foi também adotada a metodologia Investigacdo-Acao,
permitindo intervencBes préaticas durante o processo de investigacdo e promovendo a

melhoria continua dos processos empresariais.

A metodologia da Investigacdo-Acdo seguiu um ciclo estruturado em cinco fases:
diagndstico, planeamento da acdo, execucdo da acdo, avaliagio e
aprendizagem/documentacdo. Este ciclo tem carater repetitivo com o intuito de introduzir
e estabilizar melhorias, garantido que o conhecimento adquirido em cada interacdo seja
aproveitado para resolver problemas concretos e provocar melhorias significativas no
desempenho organizacional. Concluindo, a metodologia adotada foi fundamental para
atingir os objetivos do estagio e promover melhorias continuas na empresa.
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3 Caracterizacao da Empresa de Acolhimento

Neste capitulo, é feita uma breve apresentacdo da empresa ondo presente relatorio de
estagio foi realizado. Inicialmente é feita uma caracterizacao geral da empresa, passando
de seguida para um breve resumo da historia da empresa, sendo feita referéncia a missao,

visdo e aos valores da mesma.

Posteriormente séo descritos, de forma sintética, os servigos de producdo que a empresa

tem a disposicéo.

Por fim, é apresentada uma analise de SWOT que permite analisar, as forcas e as fraquezas

da organizacdo bem como as suas oportunidades e ameacas.

3.1 Caracterizacdo Geral da Empresa

A Lingote Aluminios S.A, situa-se no norte do pais, mais precisamente em Fafe e é
considerada como um dos maiores empregadores do concelho, contando atualmente com
mais de 250 trabalhadores. E uma das maiores empresas portuguesas do setor de extruso
de perfis de aluminio conta com 20.000 m? de area produtiva e 20.000 toneladas de
capacidade de producdo por ano. Desta forma, insere-se no setor dos aluminios. Dedica-
se principalmente a extrusdo de aluminio, com ou sem tratamento de superficie e a

comercializacdo de perfis de aluminio e acessorios de caixilharia.

3.2 Breve Resumo da Historia da Empresa

A Lingote Aluminios, S.A, foi fundada em 1994, no entanto, tal como jéa se referiu, a sua
jornada comegou antes contando assim com mais de 40 anos de experiéncia no setor. Nos
seus primordios, era um negdcio familiar em que os seus fundadores trabalhavam numa
serralharia de ferro e aluminio. Mais tarde, em 1980, abriram uma empresa de tratamento
de superficies de perfis de aluminio também em Fafe desighada como FITAL — Custddio
Mendes & Mendes, Lda.

Passados 14 anos é entdo fundada a Lingote Aluminios, S.A, que cresceu em paralelo

com a FITAL até 2015 sendo este 0 ano em que as duas empresas se fundiram.
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Posteriormente, em 2020, a empresa é adquirida pelo Grupo Corialis, um dos maiores

grupos europeus do setor.

Existindo inicialmente apenas uma unidade fabril, designada por Unidade | em 2022 a
Lingote detém uma nova unidade, chamada como Unidade Il, onde se encontrava uma
prensa e uma linha de lacagem vertical a trabalhar desde essa altura. Mais adiante, em
2023 foi transferida para esta nova unidade a area da rotura térmica. Durante este ano
foram transferidas para a unidade Il as duas prensas da unidade | ficando apenas a area
das prensas nesta nova unidade. No entanto, na unidade | contém a area da mecanizacao,

anodizacao e a lacagem horizontal e a extrusao de poliamida.

Em 2024, a empresa foi divida em duas empresas, a Lingote Aluminios e a Lingote
Sistemas, sendo que a Lingote Aluminios se dedica apenas a extrusao de perfis e Lingote

Sistemas exclusivamente a parte do tratamento de perfis.

Na figura 3 esta representado esquematicamente a evolucdo da Lingote Aluminios ao

longo do tempo.

1980 1994 1995 2001 2005
Fundagdo FITAL - Custodio Mendes & Fundagdio da Lingate Aluminios, SA Instalagdo da 1° prensa Mudanga de instalagdes da FITAL - Instalagdo da 2° prensa
Mendes, Lda. (tratamento de superficie) Custodio Mendes & Mendes, Lda.

2013 201 2010 2009

Instalagdo da nova mdguina Reformulaggo dos sistemas Definigdo da nova estrutura societdria Inicio de atividade de secgdo
de cravar Corte Térmico de catdlogo (Sr. José Céindido  Sr. Adelino Mendes) de mecanizagdo

2015 2017 2019 2020 2021

Instalogdo da 3* prensa; Instalagéio da 2° serra de Instalagdo da 2* maguina CNC Aquisicao da Lingote Aluminios, $A Aumento de capacidade
Fusdo da FITAL - Custodio Mendes & precisdo para mecanizagio para mecanizago pelo grupo belga do setor do aluminio produtiva

Mendes, $.A. com a Lingote Aluminios, S.A. CORIALIS

Figura 3. Linha cronoldgica da atual Lingote, SA.

Fonte: Lingote, SA (2022)
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3.3 Missao, Visao e Valores

A definicdo da missdo, visdo e dos valores de uma empresa € das partes mais importantes,
uma vez que permite posicionar a empresa no mercado e na mente dos clientes, assim
como motivar os seus colaboradores e parceiros. De uma forma geral podemos definir
missdo como “o qué?” que a empresa pretende alcangar, visao € o “como?”’ a empresa o
pretende alcangar e os valores o “porqué?” de a empresa os querer alcancar (Freire, 2020).
e Missao
A missdo de uma empresa deve ser do conhecimento de todos os envolvidos na mesma,
uma vez que serve como uma orientacdo para os trabalhadores da organizagéo. Partindo
deste prossuposto, podemos afirmar que a missdo consiste fundamentalmente na
definicdo dos fins estratégicos que se querem alcancar, ou, de uma forma mais geral,
consubstancia a filosofia basica da empresa. A definicdo da missdo de uma empresa deve
ser entendivel, devendo para tal ser breve e simples, flexivel, para se prolongar no tempo,
e diferente, para se destacar das restantes. Assim, de acordo com a informacéo disponivel
na sua pagina Web, a missdo da Lingote é criar valor de forma sustentavel, garantindo o
respetivo envolvimento de todas as partes interessadas, assegurando a satisfacdo das suas

expetativas e ser um local onde os colaboradores se sintam felizes e em seguranca.

e Visao
A visdo diz respeito ao que a empresa pretende alcancar a curto, medio e longo prazo,
isto é, as ambicdes para o futuro da organizacgdo. Esta tem o intuito também de controlar

a maneira como os lideres pretendem que a sua empresa seja vista, ou seja, como esta vai

ficar marcada na mente dos clientes e parceiros.

Com efeito, a Lingote pretende ser vista como uma empresa que cria solugdes sustentadas
para os seus clientes e como a empresa do setor com o melhor servigo ao cliente e uma
referéncia para a comunidade, seguindo sempre principios éticos e de responsabilidade

social que a empresa garante que a caraterizam.

e Valores

Os valores de uma organizagdo representam as ideias éticas em que se baseia para

prosseguir e construir o planeamento estratégico da mesma. Definem também os tipos de
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comportamento que os colaboradores devem adotar na organizagdo. Por outro lado, séo

também elementos motivacionais.

Deste modo, a Lingote baseia-se nos seguintes valores: Integridade; Honestidade;

Respeito; Comprometimento; Valorizacdo do ser humano; e Respeito pelo ambiente;

3.4 Servicos da Empresa

E caraterizada como uma empresa verticalmente integrada, que se dedica a atividade da
extrusdo de perfis. Para este processo a Lingote possui trés prensas, consistindo o
processo na passagem de um bilete, em liga de aluminio, aquecido numa prensa
hidraulica, por uma matriz que permite obter perfis de seccdes e formas variadas. Cada

uma dessas matrizes é realizada por técnicos especializados da empresa.

No entanto, para além da atividade acima referida, conta ainda com um conjunto de

servicos adicionais, com valor acrescentado no mercado, tais como:

o lacagem (i.e., a pintura dos perfis através de pd), a empresa dispde de 1 linha de
lacagem vertical e uma horizontal;

o anodizagao (i.e., um processo eletroquimico que forma uma camada de 6xido
na superficie do perfil de forma a impedir que este oxide), possuindo uma zona
de anodizacao;

o mecanizagdo, que se trata de um processo que compreende Vvarias tipologias de
operagOes, nomeadamente:

= Corte, sobre perfis em bruto, lacados ou anodizados, com uma tolerancia
precisa, em pegas pequenas, cortes retos ou em meia esquadria;
= CNC que serve para processos de furagéo, rosquear, fresagem,
rebarbagem, entre outros;
o rotura térmica que consiste na cravacdo dos perfis com poliamidas, para garantir
isolamento térmico.

Como era previsto inicialmente, na transi¢cdo para Lingote Aluminios, este ano, 2024,

deu-se a instalacdo dos materiais e 0 arranque para a extrusdo de poliamida.

3.5 Sistema produtivo

A empresa funciona por regime de producéo por encomenda (MTO) e também como
regime de producdo para stock (MTS). O processo produtivo do MTO vai de acordo ao
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que é pedido na encomenda e no MTS é o que esta definindo para os produtos que ficam
em stock.

O processo de producdo inicia-se pela extrusdo do aluminio, que é o processo pelo qual
um bloco de material, neste caso um bloco de aluminio, designado por bilete, €
pressionado a alta temperatura e pressdo atraves de uma matriz com a ajuda de uma prensa

hidraulica dando origem a perfis de aluminio personalizados.

O proximo passo, € realizado de acordo com o que esta na encomenda, se for encomenda
em bruto o perfil ndo passa por nenhum tratamento apds a conclusdo do processo
completo da extrusdo o material é embalado e enviado para a area de exportacdo e
expedicdo e e enviado para o cliente, normalmente acontece 0 mesmo no regime MTS,

porque o stock é de material em bruto na sua maioria.

No entanto, caso a encomenda peca algum tratamento, o material é enviado para respetiva
area de tratamento, lacagem, mecanizacdo, anodizacdo ou cravacdo, na mesma
encomenda o perfil pode passar por dois tratamentos diferentes. Apds a conclusdo do
processo, 0 material é embalado e enviado para a area de exportacdo ou expedicdo para

seguir para o cliente.

3.6 Analise SWOT

A anélise SWOT consiste na identificacdo das oportunidades e ameacgas em relacdo ao
contexto exterior da organizacao e por outro lado serve também para o reconhecimento
dos pontos fortes e fracos internos & mesma. Deste modo, a elaboracdo de uma matriz de
SWOT permite uma analise externa e interna da entidade. Este diagnostico estratégico
para além de uma perspetiva da atualidade tem de englobar a situacdo prevista para o
futuro (Teixeira, 2019).

A interligacdo dos componentes desta matriz possibilita a escolha das estratégias que
permitam maior aproveitamento das oportunidades através dos pontos fortes da empresa,
e também contornar as ameacas proporcionadas pelo ambiente assim como diminuir as

consequéncias dos pontos fracos da empresa.
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Desta forma, para a situacdo da Lingote, na tabela 1 estdo descritos os pontos para cada

vertente desta analise:

Tabela 1. Anélise de SWOT

Forcas Fraquezas
e Presenca internacional e incorporagéo no e Dependéncia de mercados especificos;
Grupo Corialis; o Elevados custos operacionais;
o Disponibilizacdo de varios servigos; e  FlutuagBes dos precos das matérias-
e Utilizaclo de sucata produzida; primas.

e  Experiéncia e conhecimento acumulado;
¢ Inovagdo Tecnoldgica.

Oportunidades Ameacas
e  Emergir para hovos mercados; e  Concorréncia global;
e Investimento na sustentabilidade; e Riscos politicos;
e Aplicagdo de novos avancos de e  Produtos substitutos;
tecnologia nos processos produtivos; e Regulamentagfes do comércio
e Incentivos governamentais. internacional.

Fonte: Elaboragao prépria

e Forgas:
o Presenca internacional e incorporacdo no Grupo Corialis, sendo este um

grupo com cobertura europeia a mais de 60 paises através de uma cultura
descentralizada com 9 centros em todo o mundo, permite que a Lingote
Aluminios reforce a sua posicdo no mercado oferecendo acesso a uma
vasta rede de distribuicdo e suporte.

o Disponibilizacdo de varios servicos, uma vez que a empresa disponibiliza
de servigos de tratamento dos perfis para além da extrusdo dos mesmos
permitindo assim controlar toda a cadeira de valor de forma a garantir
maior qualidade e personalizacdo para os clientes e ajuda também a
melhorar a eficiéncia operacional.

o Utilizag&o da sucata produzida, o facto da sucata produzida ser reutilizada,
esta vai para fornecedores que a tornam novamente em aluminio que possa
ser usado novamente na producéo, esta acdo permite reduzir os custos de
matéria-prima.

o Experiéncia e conhecimento acumulado, o conhecimento técnico,
eficiéncia operacional, de varios anos, possibilita que a empresa tenha
vantagem competitiva.

o Inovacdo tecnoldgica, a empresa estd em constante melhoria nas
tecnologias de producdes utilizadas de forma a tornar mais eficientes as
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tarefas e também mais sustentaveis, uma vez que o setor do aluminio
valoriza imenso a eficiéncia energética e a sustentabilidade.

e Fraquezas:

o Dependéncia de mercados especificos, a empresa pode ser vulneravel se
depender na sua maioria de certos mercados ou setores especificos.

o Elevados custos operacionais, sendo qua a producao de aluminio e os seus
tratamentos despende de bastante energia, pode ser um custo significativo
uma vez que o preco da energia tem diversas oscilacdes.

o FlutuagBes dos precos de Matérias-Primas, sendo um produto que 0s
precos sao volateis, podem estar sempre a mudar, isto pode ter impacto na
margem de lucro da empresa.

e Oportunidades:

o Emerqgir para novos mercados, sendo uma empresa do grupo Corialis, isto
pode facilitar a entrada e exploragdo de novos mercados em que a procura
por aluminio esté a crescer.

o Investimento na sustentabilidade, visto haver uma preferéncia cada vez
maior por materiais e processos produtivos de baixo impacto ambiental,
investir em tecnologias verdes pode trazer novas oportunidades de
mercado.

o Aplicacdo de novos avancgos de tecnologia nos processos produtivos, a
automatizacdo dos processos, tanto na extrusdo como nos tratamentos,
permite aumentar a eficiéncia, reduzir os custos e melhorar a qualidade
dos produtos, consequentemente melhorar a qualidade para o cliente.

o Incentivos governamentais, aproveitar os programas de incentivo a
sustentabilidade e inovacdo tecnoldgica pode oferecer vantagem
competitiva.

e Ameagas:
o Concorréncia global, o mercado do aluminio é bastante competitivo, com

bastante concorréncia global o que pode exercer pressao sobre os precos e
margens de lucro.

o Riscos politicos, conflitos e instabilidade politica nos mercados mais
importantes podem prejudicar as operagdes e a procura.

o Produtos substitutos, o desenvolvimento de materiais alternativos ao
aluminio, como compostos avangados ou ligas de aco, pode reduzir a
procura em certos setores.
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o Regulamentacdes do comércio internacional, as barreiras comercias
impostas pelos governos pode dificultar o acesso a mercados importantes
e aumentar os custos de exportagdo e importagéo.

3.7 Sumario

Neste capitulo, foi feita uma breve apresentacdo da empresa Lingote Aluminios S.A,
localizada, em Fafe, Portugal, uma das maiores empregadoras do concelho e uma
referéncia no setor de extrusdo de perfis de aluminio. A empresa opera em duas unidades
fabris e, em 2024, dividiu-se em Lingote Aluminios, focada na extrusdo de perfis, e

Lingote Sistemas, dedicada ao tratamento de perfis.

A empresa dispde de uma gama completa de servicos, desde a extruséo de perfis de
aluminio até tratamentos como lacagem, anodizacdo, mecanizacdo e rotura térmica,

controlando toda a cadeia de valor para garantir qualidade e personalizacao.

Com a realizacdo da analise de SWOT foi possivel identificar as seguintes forcas:
presenca internacional, diversidade de servicos, reutilizagdo de sucata, vasta experiéncia
e inovacdo tecnoldgica. As fraquezas incluem dependéncia de mercados especificos,
elevados custos operacionais e flutuacBes nos precos das matérias-primas. Como
oportunidades foram identificadas a expansdo para novos mercados internacionais,
investimento em sustentabilidade e avangos tecnoldgico. Por fim, como ameacas
identificou-se a concorréncia global, riscos politicos, desenvolvimento de produtos

substitutos e regulamentac¢des comerciais.

De maneira sucinta, devido a sua integracdo no Grupo Corialis, variedade de servigos e
ao foco em inovagdo e sustentabilidade a Lingote encontra-se numa boa posi¢cdo no

mercado global, no entanto deve continuar a monitorar as ameagas identificadas.
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4  Apreciacdo Critica das Atividades de Estagio

Durante o estagio foram realizadas diferentes atividades, sendo algumas de carater diario
e outras de natureza periodica. As atividades diérias consistiam no acompanhamento e
controlo de stocks e na analise das encomendas referentes quer aos artigos classificados
como Make to Stocks (MTS), preferencialmente, como também de artigos definidos como
Make to Order (MTO).

Para além destas atividades, foram realizadas outras como a organizagdo dos quadros
Bosch, a criacdo de localizacbes para o armazém e a analise da rotatividade de um

conjunto de artigos.

4.1 Integracdo e conhecimento da empresa

Os primeiros dias de estagio na Lingote Aluminios, foram dedicados essencialmente ao
acolhimento e a integracdo na equipa com a qual iria trabalhar, bem como o conhecimento

da empresa e dos processos da mesma.

Deste modo, no primeiro dia foi feita uma visita pela Unidade 2, que consistiu em
conhecer o chdo de fabrica, assim como 0s processos inseridos nesta unidade,

nomeadamente, extrusdo, lacagem vertical e rotura térmica.

Figura 4. Lingote Aluminios (Unidade 2): 1) Escritorio; 2) Lacagem vertical; 3) Extrusdo; 4) Rotura Térmica

Fonte: Lingote Aluminios (2024)
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Apos esta visita, juntamente com os colaboradores do chao de fabrica foi-me apresentado
o software mais utilizado, o Container Handling, e explicadas algumas das fungdes que
este permite realizar. Esta foi uma etapa essencial uma vez que este programa foi das

ferramentas utilizadas durante o estagio.

O departamento em que o estagio foi realizado divide-se nas sec¢des produtivas de:
planeamento de extrusdo, lacagem, anodizagdo e mecanizagédo, e ainda na secgéo de

expedicdo e exportacdo e na seccdo de picking,

No segundo dia, foi feita a visita a Unidade 1, onde se insere a mecanizacdo. No inicio
do estdgio ainda havia uma prensa em funcionamento nesta unidade, a matrizaria, a

mecanizacao, e a anodizagdo, conforme imagens apresentadas no Apéndice 1.

Figura 5. Lingote Aluminios (Unidade 1)
Fonte: Fafe TV (2020)

Nos dias seguintes, quando havia disponibilidade por parte dos responsaveis do
departamento em que estava inserida, visitava a sec¢do da extrusao e a de expedicdo para
ver de forma mais detalhada como se realizava o processo de extrusdo completo e também
conhecer a zona de exportagéo e expedicdo, para perceber como 0 processo acontecia.

Estas visitas permitiram conhecer os restantes profissionais da empresa.
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4.2 Criacao das marcag0es de localizacdo do material

De modo a facilitar a localizagéo dos materiais a Lingote utiliza marcagdes que contém
dois QR Codes, um que identifica a zona e outro a localizagdo dentro de cada zona, sendo
estas colocados no chdo do armazém. Desta forma, através do PDA (Personal Digital

Assistant) o colaborador lia o cddigo que estava na etiqueta do material e seguidamente

lia a zona e a localizagcdo em que este se inseria, sendo esses valores refletidos no

programa container handling.

Uma vez que houve alteragdes no layout do armazém, as localizacBes sofreram
modificacdes. Por essa razdo, foi-me proposta a tarefa de criar e atualizar as localizacGes
em uso, bem como fazer uma instrucdo de trabalho explicativa do significado de cada

uma das letras das siglas em uso.

Assim, para manter as designacdes afetas as marcacdes que ndo sofreram alteraces, foi
realizada uma instrucdo de trabalho para essas localizagbes e outra para as novas

localizagdes.

Uma vez que a empresa foi dividida em Lingote Sistemas e Lingote Aluminios, as
marcacdes também deviam refletir essa divisao, apresentando-se diferentes. Para agilizar
0 processo, mantiveram-se as marcacdes relativas a Lingote Aluminios, que ndo foi

preciso alterar, criando-se as marcagdes para a nova empresa, Lingote Sistemas.

QR referente 3zona QR referente 3 localizacdo QR referente 3 zona QR referente 3 localizagdo

LA — Lingote Aluminios LS — Lingote Sistemas

Figura 6. Legenda das cores das marcagoes
Fonte: Elaboracgéo propria
A distincdo das duas empresas foi feita através de um sistema de cores, sendo a marcagao
correspondente a Lingote Aluminios vermelha, enquanto a localizacdo referente a
Lingote Sistemas azul, conforme representado na Figura 6.
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As sequéncias das marcagdes quando constituidas por cinco digitos, do lado referente a
zona, correspondem as localizag6es da unidade 1 e quando tém seis digitos correspondem
as da unidade 2, Figura 7. Estas comecavam sempre com duas letras que identificam a

seccao onde estdo localizadas.

Em seguida, se tivessem 01 ou 02 indicava também a distin¢cdo da empresa, no caso de
01 indicava que a marcacao era da Lingote Aluminios no caso do 02 queria dizer que esta

era da Lingote Sistemas.

Relativamente ao lado referente a localizacdo, os dois primeiros nimeros identificavam
0 portdo/armazém, os dois nimeros seguintes correspondiam a posi¢cdo sequencial dos
pilares e nos casos em que tinha um ponto e mais dois algarismos estes identificam a

posicao sequencial dentro dos pilares.

i 1304.02
Posicio sequencial dos pilares
& digitos — UNIDADE 2 Im::; ILT:::;:':“ 5 digitos — UNIDADE 1 Posige sequencial
1304.03 ; 3002
T ] L T
° Portia / Posieio
Distingio da Empresa: Armazém ch::::liiﬂ:;ntru S'Eﬂ;iﬂ Poartda f
LA 01 Armazém

L5: 02

Figura 7. Legenda do lado referente a zona e a localizagdo das marcagdes

Fonte: Elaboracgéo propria

No caso das localizagbes que tinham de ser criadas de novo, a alteragdo consistiu
essencialmente na alteragédo das cores, a Lingote aluminios continuou com o vermelho,

mas a Lingote sistemas passou para a cor verde, Figura 8.
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ZONA LOCALIZAGAO

I!E;mj o) (=72 [=]
s | [=]

LA - Lingote LS - Lingote
Sistemas

Aluminios

Figura 8. Novas marcacdes de (a) Lingote Aluminios e (b) Lingote Sistemas

Fonte: Elaboragdo propria

Também existiram alteragdes na forma como a sequéncia da zona era apresentada
acrescentando a letra “A” ou “S” no inicio em que a letra “A” correspondia a Lingote
Aluminios e a letra “S” a Lingote Sistemas, 0s dois caracteres seguintes identificam a
seccao, os sequentes identificam o detalhe da seccdo, no caso do exemplo correspondia a
uma zona de camido, e por fim os dois ultimos nimeros indicam a posi¢do sequencial.

Em relacdo, a sequéncia das localizagBes ndo houve alteragdes, Figura 9.

EMPRESA In/
L.Aluminios: A Detalhe out /
L.Sistemas: S Seccdo fixo

= e

AO3CO001 zona
— —

Seccio Posigcao
sequencial

Figura 9. Descodificacao da sequéncia da zona na marcagao

Fonte: Elaboragéo propria

A criacdo destas marcacgdes consistia, na criagdo de um QR Code, no Excel, através de
um suplemento (QR40Office) que este possui, que permite gerar o0 QR code nas medidas
que desejamos, neste caso era as do layout das marcacOes anteriores, depois imprimia e
plastificava-os e cortava. Estes eram colados com fita cola de dupla face no chéo a frente

da area delimitada para o material.
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Porém, apo6s a implementacdo destas novas marcacfes detetou-se um problema que
consistia no desgaste/destruicdo das mesmas devido a quantidade de pessoas, contentores,
empilhadores e carrinhos que Ihe passavam por cima, este desgaste muitas vezes fazia
com que 0 QR Code se tornasse ilegivel e também havia casos em que a marcacao era

completamente removida.

Era entdo necessario estar constantemente a reimprimir, plastificar e cortar inimeras
vezes as localizacdes. De forma a contornar este problema, foi sugerido que as marcacdes
fossem feitas com um cartdo mais resistente, com pelicula anti risco. No entanto, esta
sugestdo ainda ndo foi colocada em pratica pelo facto de as marcac@es ainda nao estarem
totalmente concluidas, podendo haver necessidade de alguns acertos, e também pelo facto

de a melhoria acarretar mais custos, por ter de ser desenvolvida numa gréfica.

Esta necessidade de acerto das localizagdes devia-se ao facto de ndo estarem
completamente definidas as areas disponiveis e também devido a algumas alterac6es de
disposicao de maquinaria que estavam a decorrer. Para auxiliar nesta definigcdo de espaco
foi necessério dirigir-me ao chdo de fabrica e proceder a analise do espago disponivel e
fazer um registo do mesmo através da estimativa com base no espaco ja ocupado, isto &,
guantos contentores ou racks ainda eram possiveis de colocar para armazenar material de
modo a ficar em concordancia com as partes ja ocupadas, com a mesma altura e largura

dos restantes.

4.3 Gestdo do Inventario e dos Stocks

A Lingote Aluminios tem como atividade principal a extrusdo de perfis de aluminio.
Conta com um portfolio de mais de 300 perfis de aluminio, que se organizam em perfis
produzidos para criar stocks (MTS) e em perfis produzidos de acordo com os pedidos dos
clientes (MTO).

O fluxo produtivo da Lingote divide-se na producéo para Make to Order e Make to Stock
tanto para os clientes externos como para as empresas do grupo. Quando é rececionada
uma nota de encomenda de um cliente definido no fluxo produtivo MTO,
independentemente de ser cliente externo ou empresa do grupo, esta é produzida em

conformidade com os patamares de producdo. No entanto, podem resultar excedentes da
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producéo ou ocorrerem faltas de pequenas quantias. Em ambos os casos, se 0 material
produzido n&o exceder o patamar de tolerancia de 10% da quantidade encomendada pelo
cliente (tanto para mais como para menos), pode ser considerado para envio ao cliente.
Nos casos em que a producdo excede esses 10% de tolerancia, o material fica armazenado
e passa a ser stock, quando a tolerancia é ultrapassada por excesso de producdo. Essa
quantia pode ser utilizada, por exemplo, quando acontece o contrario em que a producao
ndo atinge a quantidade necessaria, nem perfaz os 10% de margem. Nestes casos, a
encomenda € validada se existir o material em stock e na quantia necessaria, sem ter que

proceder a nova ordem de fabrico.

‘ Produgiao

MTO . MTS
Clientes Empresas grupo Clientes Empresas grupo
Externos Corialis Externos Corialis

Excedentes Stocks
ou falhas

Figura 10. Separacéo do fluxo produtivo.

Fonte: Elaboracao Prépria

No caso de uma encomenda de um artigo considerado como MTS é sempre validado se
a quantidade disponivel no stock é suficiente para satisfazer a mesma. No entanto, no caso
de a encomenda ultrapassar os 250 KG ¢, normalmente, enviada diretamente para
producdo. Estas e outras questdes serdo analisadas aquando da apreciacdo do processo de
encomendas, tanto para os artigos de MTO, quanto para MTS.

Os perfis fabricados podem ainda ser comercializados como produtos acabados ou como
produtos intermédios, para criar solucdes de caixilharia, colocadas a disposi¢do dos
clientes. Nestes casos, combinam-se varios perfis para criar solugbes designadas por
52

Mod5.233_00
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE



iscac ... COIMBRA BUSINESS SCHOOL 100 |-

Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

sistemas de caixilharia (p.ex., diversas solugdes de abrir e de correr, com e sem corte

térmico).

Figura 11. Armazém 13

Fonte: Lingote Aluminios (2024)
Uma das atividades realizadas no decurso do estagio relacionou-se com o estudo do stock
dos perfis MTS (i.e., fabricados para stock). Em seguida da-se conta das principais

avaliagcdes que foram realizadas neste dominio.

Antes de mais importa referir que a decisdo da utilizacdo de stocks na Lingote, SA teve

como principal justificagdo:

1. A necessidade de diminuir o tempo de entrega, de modo a melhorar o nivel de
satisfacdo dos clientes. Nesse ambito, o indicador mais usual ¢ o “OTIF" (i.e., On-
Time In-Full) um indicador-chave de desempenho (KPI) amplamente utilizado na
logistica, que mede a eficacia do atendimento dos clientes. O OTIF avalia dois

aspetos principais:
On-Time (No prazo): O pedido foi entregue na data acordada com o cliente.
In-Full (Completo): O pedido foi entregue com todos os itens solicitados e nas

quantidades corretas. A formula de célculo:

Pedidos entregues no prazo e completos
Pedidos totais

OTIF =

X 100 [1]

O OTIF permite assim avaliar a satisfacdo do cliente, na medida que reflete a

capacidade de atender as suas expectativas.
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A Lingote estabeleceu tempos de entrega para cada tipo de perfil, isto €, para os
perfis em bruto o tempo de resposta, apds a entrada da encomenda, deve ser de
uma semana; enquanto para os perfis submetidos a tratamentos, o tempo de

resposta passa a ser duas semanas.

Para esta anélise do OTIF, semanalmente, era feita uma apreciacdo com base num
relatorio proveniente do sistema de informacdo (i.e., ERP Primavera), mais
concretamente do suporte informatico Business Analystics (BA). Estes relatorios
permitiam fazer um acompanhamento do indicador e continham informacéo
relativa as encomendas que deveriam ter ficado satisfeitas, na semana anterior a
da emissdo do relatorio, identificando se estas tinham ficado completamente
satisfeita ou ndo. No caso das encomendas que ndo tinham ficado satisfeitas era
necessario identificar o porqué dessa ocorréncia, nomeadamente se foi um
problema no processo produtivo ou na fase de expedicdo do material.
Adicionalmente, era ainda possivel identificar quais as referéncias as quias

deveria ser dedicada uma atengéo redobrada.

2. Fazer face aos niveis de encomenda de alguns clientes em que a empresa tem
regularidade de fornecimento, em quantias superiores a capacidade produtiva, no
periodo deferido para a entrega das encomendas (Carvalho,2015). Ou seja, o facto
de existirem clientes regulares que tém uma procura elevada de certas referéncias,
de acordo com as necessidades dos seus negocios, exige a conjugacdo do MTO

com o MTS, para garantir que sdo satisfeitos os requisitos do cliente;

3. Permitir ter uma viséo de quais os produtos mais vendidos e assim ser possivel

gerir as principais necessidades e aumentar os niveis de produtividade e eficacia.

O conjunto de perfis MTS séo disponibilizados quer para empresas do grupo (i.e., grupo

Corialis) quer para clientes externos.

No inicio do estagio, outubro de 2023, a empresa considerava 219 artigos como
referéncias MTS, as quais incluem os perfis brutos, os perfis com rutura térmica e seus
componentes, sendo que atualmente, dezembro 2024, conta com um total de 306
referéncias gerais, divididas pelos dois tipos de clientes.
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Os artigos considerados como stock apresentam carateristicas comuns, sendo todos barras

de aluminio com uma medida de 6,5 metros. Tendo em vista analisar os valores dos stocks

definidos para as varias referéncias, foram escolhidos quatro perfis. Por uma questdo de

confidencialidade alteraram-se as referéncias utilizadas internamente e denominaram-se

por perfil 1, 2, 3 e 4 respetivamente.

A escolha destes perfis foi realizada de acordo com as vendas do ano de 2023 (Apéndice

I). Foi conduzida a analise ABC, com o objetivo de identificar as referéncias que

apresentam o maior impacto no volume de vendas, em barras por perfil, no ano 2023,

Tabela 2 (conforme referéncia de Telhada, 2012).

Tabela 2. Andlise das vendas de 2023

_ _ Asttjz:i Vendas do ano | Vendas ano Vendas Dia
Referéncia Matriz e — de 2023_ 2023 _ (250 dias/ano) Classe
) (Barras/perfilB) | (Barras/perfil)
Ref.74011.0.000 |Mtx.74011 [| 101 10739 11870 47 A
Ref.74512.0.000 |Mtx. 74512 ‘90 4619 6466 26 A
Ref.70941.0.000 |Mtx.70941 |] 50 919 4548 18 A
Ref.74513.0.000 |Mtx. 74513 0 3469 3668 15 A
Ref.74516.0.000 |Mtx.74516 I] 96 3222 3574 14 A
Ref.72501.0.000 |Mtx.72501 [| 125 337 3393 14 A
Ref.73255.0.000 |Mtx. 73255 EZSG 2560 3360 13 A
Ref.74120.0.000 |Mtx.74120 [| 110 1687 3277 13 A
Ref.74206.0.000 |Mtx. 74206 [| 105 1623 3271 13 A
Ref.70921.0.000 |Mtx.70921 [| 115 3225 3225 13 A
Ref.74015.0.000 |Mtx.74015 [| 108 2216 2964 12 A
Ref.74016.0.000 |Mtx. 74016 I:l 179 1796 2957 12 A
Ref.74105.0.000 |Mtx.74105 [| 125 1884 2682 11 A
Ref.73202.0.000 |Mtx. 73202 }L 16 2446 2446 10 A
Ref.72312.0.000 |Mtx.72312 .304 2234 2335 9 A
.

Fonte: Elaboragao prépria

Os perfis podem ser vendidos tal como estdo em stock, (i.e., como barras de 6,5 m em

bruto, descritas nas vendas do ano de 2023 como Barra/perfilB); ou serem sujeitos a

algum tratamento ou alteracdo de dimensdes, (descritas nas vendas do ano 2023 como
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Barras/perfil). Para esta andlise foi utilizado o total de vendas que compreende os dois

casos, uma vez que ambas podem ser satisfeitas atraves do stock.

O gréfico da figura 13 apresenta, para o ano de 2023, a categorizacdo das 100 referéncias
do catalogo Lingote ou seja, as referéncias brutas (i.e., sem tratamento) que a empresa
disponibiliza para o mercado, considerando clientes internos e externos, mas sem
qualquer customizacdo de fabrico. Verifica-se que os primeiros 20% das referéncias
correspondem a aproximadamente 60% das vendas, inserindo-se num equivalente a
classe A, pois ndo correspondem ao expectavel pelo principio de Pareto (Lisboa &
Gomes, 2018), em que 20% das referéncias representam 80% do valor das vendas. Em
relacdo aos 30% seguintes, essas referéncias correspondem a aproximadamente 30% das
vendas, posicionando-se huma categoria equivalente a classe B. Por fim, os restantes 50
% das referéncias correspondem a 10% das vendas e representam o equivalente a classe
C.

Com base nesta anélise, foram escolhidos 4 artigos de entre os top 20 (i.e., classe A).

100%

Figura 12. Analise ABC para as referéncias em andlise

Fonte: Elaboragdo Propria

Na Tabela 3, estdo representados os perfis escolhidos bem como o peso por barra de cada

um e 0 nimero de barras necessario para atingir os niveis de producdo minima.
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A produgdo minima representada na tabela, em barras, resulta do limite minimo de 250
kg definido para viabilizar a extrusdo dos perfis. A imposicdo deste limite advem dos

requisitos de quantidade para rentabilizar a utilizacdo das prensas.

Deste modo, para calcular a producdo minima de cada perfil, € necessario saber o peso/
barra, que é disponibilizado no Software ERP da empresa na ficha técnica do mesmo, e
faz-se a conversédo para as barras necessarias para atingir os 250 kg. (p.ex., Perfil 1: 250
kg/11.7455 kg/ barra = 22 barras).

Apbs a analise dos perfis conforme as vendas do ano de 2023, procedeu-se a apreciacao
de caracteristicas operacionais como a taxa de rotacdo anual e a taxa de cobertura,
ilustradas na Tabela 4 e apresentada para a totalidade dos perfis no Apéndice 2.

No célculo da taxa de rotacao, foi utilizado o stock a 8 de fevereiro (valor disponibilizado
pela empresa), o qual se assumiu como representativo do stock médio, para cada um dos
perfis, uma vez que ndo era possivel aceder a totalidade dos registos de stock para obter

os valores médios relativos ao ano de 2023.

Tabela 3. Perfis escolhidos, peso e produ¢@o minima

Perfil 4

Perfil 1 Perfil 2 Perfil 3
(Mtx.74011) (Mtx.74512) (Mtx.70941) (Mtx. 74105)
Ref.74011.0.000 Ref.74512.0.000 Ref.70941.0.000 Ref.74105.0.000
Peso/barra 11,7455 0,75400 4,2835 6,60400
(kg/barra)
Producéo 22 332 59 38
minima (barras)

Fonte: Elaboragao prépria

A taxa de rotacdo anual diz respeito a estimativa do nimero de vezes que é necessario
repor stock de cada referéncia, r, para que sejam satisfeitas as condi¢des de procura,

definidas pelas vendas (Pontes,2019). Em termos de avalia¢do considerou-se:
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Procura, vr [2]

Taxa de Rotagao, =
Stocky

Pelo que, com base nos registos de stock atual (i.e., Tabela 4 (1)) e na procura total de
cada referéncia (i.e., medida pelas vendas totais, (Tabela 4 (2)), foi possivel estimar a taxa
de rotacdo (i.e., Tabela 4(3)) de cada uma dessas referéncias, r.

O periodo de cobertura, (Tabela 4 (4)), ou seja, o tempo durante o qual podemaos satisfazer

a procura (Pontes, 2019), com base no valor do stock, obtém-se através de:

1
Taxa de Cobertura, = ———— vr [3]
Taxa de Rotagao,

Para um determinado valor de stock, quando a taxa de rotacao € alta indica que a procura
do produto é elevada para o stock disponivel e, como tal, havera maior probabilidade de
o stock ser escasso (Pontes, 2019). Nos célculos apresentados, os valores desta taxa foram
arredondados, por excesso, de forma a garantir que a relagcdo procura versus stock é
adequada. Ja no calculo da taxa de cobertura o arredondamento foi efetuado por defeito,
de modo a assegurar que esses dias cobrem a procura, sem ser necessario fazer reposicdo

de stock.
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since
1921

Tabela 4. Analise da taxa de rotacdo Anual e taxa de cobertura (dias)

®)
1 N
1) ) Parametrizacéo da empresa ®) (4)
o _ stock Atual* Cobertura Aprox. | Cobertura Aprox. |Vendasdoanode| Vendasano stock Min | CoberturaStock|  Stock Méx. | Cobertura Stock Mmim.o ~de Taxa t~ie Taxa de Taxa de
Referéncia Matriz (Barras/perfil) Stock Atual* Stock Atual* 2023 2023 (Barras Jperfil) Min (dies) (Barras Iperfil) Max (dias) Reposigao rotacdo Cobertura Cobertura

P - (15/30) . (dias) .. |(Barras/perfilB™ | (Barras/perfi", pe - . P . | (250kg ou Barras /perfi” (ano) |, (ano) (dias, parametrizada)
Ref.73202.0.000 |Mtx.73202 16 15 10 2446 2446 25 15 50 30 22 7 0,10 30
Ref.73242.0.000 | Mtx.73242 6 15 7 425 786 13 15 25 30 7 4 0,13 30
Ref.74011.0.000 |Mtx.74011 101 30 30 10739 11870 50 15 100 30 22 15 0,07 17
Ref.70941.0.000 | Mtx.70941 50 15 8 919 4548 100 15 200 30 59 3 0,17 30
Ref.73262.0.000 | Mtx.73262 38 30 23 2178 2178 25 15 50 30 20 6 0,14 30
Ref.70702.0.000 | Mtx.70702 24 15 9 567 567 40 15 80 30 68 1 05 30
Ref.74105.0.000 | Mtx.74105 125 30 30 1884 2682 25 15 50 30 38 3 0,33 30
Ref.70601.0.000 | Mtx.70601 51 15 20 1070 1086 38 15 75 30 62 2 0,50 30
Ref.74012.0.000 |Mtx.74012 71 30 30 719 719 15 15 30 30 22 2 0,50 30
Ref.74512.0.000 |Mitx.74512 690 30 30 4619 6466 150 15 300 30 332 2 0,50 30
Ref.73253.0.000 | Mtx.73253 75 30 28 252 692 40 15 80 30 18 2 0,50 30

*Valor de referéncia para stock médio diario

Fonte: Elaboragéo propria
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Por outro lado, as quantidades de stock minimo e maximo, bem como a taxa de cobertura
do stock minimo e m&ximo, sdo parametrizacbes definidas pela empresa, (i.e., Tabela 4
(5)). A quantidade definida para o stock maximo, é calculada de modo que seja possivel
satisfazer as vendas estimadas desse artigo no periodo de um més (30 dias). A empresa
definiu o stock minimo, como sendo a quantia estimada para satisfazer a procura durante
o tempo de reposi¢do dos stocks (15 dias). A este proposito interessa referir que o tempo
minimo de fabrico, para qualquer das referéncias, é de 15 dias, sendo a quantia variavel

em funcéo dos perfis fabricados.

Importa ainda notar que, para além do tempo de fabrico, ha um valor minimo de 250 kg
para arranque da producdo, sendo a quantia produzida definida como valor minimo de
reposicao, Tabela 2. Este procedimento ndo impede a rotura de stock, ou seja, evita tdo

SO que o stock chegue a zero.

Como referido anteriormente, foi utilizado o stock a data de 8 de fevereiro em substituicdo
do stock médio, desta forma foi necessario determinar, de forma aproximada, a taxa de
cobertura, do stock atual. Assim, para todos os valores que estivessem abaixo do stock
minimo, definido pela empresa, ou entre este e o0 stock maximo utiliza-se os dias exatos

gue o stock permite cobrir, Tabela 2 (2), ou seja:

. Stock atual Stock atual A .
Dias de cobertura, = L = L vre {Referéncias} [4]

Stock Minimoy Stock Maximoy
15dias 30dias

Nos casos em que o stock era igual ao stock maximo, considerou-se os 30 dias de
cobertura. Pode ainda haver algum valor que pontualmente seja superior ao stock
maximo, por respeitar a unidades de reposi¢do de um material cuja encomenda ainda ndo

foi retirada de stock.

Assim, os varios artigos permitem tirar diferentes conclusbes, no caso do perfil 1
(Ref.74011.0.000) tem um elevado nimero de vendas e uma rotatividade elevada, de 15
vezes por ano, Tabela 2 (3), o que significa que mesmo o stock a ser todos 0s meses
reposto ndo vai ser suficiente para satisfazer as vendas todas do ano, em previséo. A taxa
de cobertura deste artigo € reduzida, mesmo os niveis de stock estando no maximo este

nédo consegue cobrir os 30 dias previstos.
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E entdo necessario, para este perfil, aumentar os niveis de stock uma vez que os definidos
ndo cobrem as vendas, e logo ndo esta a ser rentabilizada a producéo. Para o perfil 2
(Ref.74512.0.000), perfil 3 (Ref.70941.0.000) e perfil 4 (Ref.74105.0.000), a relacao
entre as taxas de rotacao e as respetivas coberturas continuam a representar a relagao entre
a procura (i.e., assumida como o valor das vendas) e o stock a data de avaliacdo. Estes
perfis apresentam taxas de rotacdo baixas e por consequéncia niveis de cobertura
elevados, Tabela 2 (4), isto significa que os niveis de stock definidos estdo bastante
elevados e é possivel satisfazer a previsdo de vendas com pouca necessidade de reposi¢ao.
Nestes casos é necessario diminuir os niveis de stock uma vez que o material passa muito
tempo em stock e, como tal, origina custos mais elevados e ocupacéao do espaco (Courtois
et al.,2016)

Acresce ainda o facto de, para alguns artigos, se verificar que nao existiu nenhuma venda
no ano 2023, conforme extrato apresentado na Tabela 5. Exemplo de artigo sem vendas
que ilustra exemplos de artigos sem vendas. Nesta situacdo os artigos deveriam ser
removidos de stock, decorrido um certo periodo, a definir pela empresa.

Tabela 5. Exemplo de artigo sem vendas

Parametrizacio da empreia
. " ¥
) Bck Liad* {mmnu.u Cobtriura Apros.  |Vendis do o de| Vendas Stock Min |CobartaraStock|  Slork Mix. | Cobertura ek ,\1|||||?q- Tiade Tama e T de
Relireneli Miri PR a4 ' Saock Amial* m xn - il i (& Repaikfho 4s i) Cobeituma Cabéthira
e . = . () | (BeraipatE | | Bavpal . = . ] 24y o . . m {08 | (B panmaizal

Ref 120000

[

]

[

i

| RefTilba0nds |
| Refranome |

Rel 7023 01000

1
[

bl

&

2]

[

[

i
L
B

Fonte: Elaboracgéo propria

Existiram casos, em que o stock atual estava a zero, tal como no exemplo da Tabela 6.
Exemplo de artigo sem stock atual, logo ndo permitia fazer a andlise. Isto pode ser
justificado pelo facto de o artigo estar a ser produzido e neste exato momento ndo estar
contabilizado no stock. Como se tratava de casos em que havia registo ndo nulo de vendas,
assumiu-se que estaria em periodo de reposicdo e que a taxa de cobertura seria

parametrizada para o valor de stock minimo definido pela empresa, ou seja, 15 dias.
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Tabela 6. Exemplo de artigo sem stock atual

Parametrizacho da empresa
i Basek Abwal® Coberturs Apeox. | Coberturs Aprax.  (Vemduidomode| Venduime Sasek Min ssek|  BiockMiz. - Minlma de Tazde .hua. .de-
Helereniia Masr Barnpet Stock Aral® Stock Amal®* ] bl (Baras par|  Min 9) (Barss ol Mix (&) . _MN — UNI":I’! Cabsrtara .
T (1S I (] o | (B pefE | | (Bamaspai, . . . v | 88y B ™ - {me) | {8 pwmerizads)
| Bed THeS 0000 | Mee 70 ] 15 1 18 1 X 1 £ 1 1 L] L] pit] 1 1 a0 1 L]
Red 7H000.0.000 | M 73008 L] 15 [ m o7 B [ u 0 pl | Ii4] L]
Red 750910000 | Mox T [] 1% i i a1 i i 1 ] 1] #
| Betnwsoon | e i [} 13 15 we | oms | 0w T » 14 2 | ew | 0w
Red MII1000 | Mo 111 L] 13 Ik i 1758 o [} 102 » " ] am L]
Bed TA21 0006 | M M2l [ ] [} 2354 pa-1] 4 [} 158 ] 4 ] L] »:
| _Ref 75100000 | Mw 74213 L] 15 [ L] | |l 13 1 0 3 p ] 0 L]

Fonte: Elaboragdo propria

Em relacdo a forma como € dado o alerta de reposicao de stock, este acontece quando o
stock atual se encontra inferior ao stock minimo. Quando se verifica esta ocorréncia existe
uma ordem de fabrico que prevé um “Minimo de Reposi¢do” ou, quando o stock méximo
é superior a ordem de reposicdo, uma quantidade dada pela diferenca de entre o stock
maximo e o stock atual, de modo a ser sempre uma reposicao cuja meta é alcancar o stock

méaximo (Carvalho, 2015).

No caso do abastecimento a empresas do grupo, a producéo e o stock, sdo definidos com
base nas necessidades mensais que as empresas definem, ao contrario dos casos anteriores
em que se procede com base na analise das vendas. Neste caso o stock deve satisfazer

dois meses (60 dias) de operacao.

OF

rdem de Fabrico

ERP
Primavera

Container
Handling

N Stocks )
Gestao Chéo de Fabrica

Producéo

Figura 13. Interligacdo entre o programa de Chéao de fabrica (CH) com o ERP (Primavera)

Fonte: Elaboragéo propria

Passando agora para o software ERP, utilizado para gerar ordens de fabrico (i.e., 0
software Primavera neste caso) os artigos estdo definidos como MTS e com os niveis de

stock especificos para cada um.
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Desta forma, assim que o stock registado em Primavera, estiver abaixo do stock minimo
surge uma linha para reposicao de stock. O controlo do stock em Primavera com o stock
fisico e feito através da interligacdo entre o software container handling (CH) e o
Primavera. No CH é contabilizado todo o processo produtivo desde quando comeca a ser
produzido o artigo até ser embalado. No entanto, o Primavera s6 considera o lote
totalmente finalizado, isto é a quantidade que efetivamente foi embalada.

4.4 Analise das encomendas em carteira por semana

A andlise de encomendas é feita de forma a garantir que as encomendas sdo entregues
dentro dos prazos estipulados, nomeadamente: i.) as encomendas de clientes externos,
que tém o proprio stock definido, e ii.) as empresas do grupo que sdo cobertas pelo stock
existente pois a producdo e os stocks sdo estipuladas de acordo com as necessidades

internas dessas unidades.

No entanto, semanalmente, é necessario considerar as encomendas destes clientes
internos, pois podem surgir pedidos que ultrapassem os niveis habituais, exigindo que

seja gerada uma OF para esses perfis.

Uma vez que existe um amplo conjunto de referéncias é necessario ter em atencéo todas

as encomendas e averiguar se as referéncias da encomenda séo MTS ou MTO.

No caso de serem encomendas de referéncias MTS, primeiramente procede-se a analise
dos quilogramas encomendados e, caso sejam superiores a 250 kg é diretamente lancada
ordem de fabrico para ser realizada a extrusao, visto que ndo acontece automaticamente.
Nos casos em que isto ndo acontece verifica-se se as quantidades disponiveis em stock
sdo suficientes, no entanto se tiver muito proximo de esgotar o stock ou até esgotarem o
stock, sdo também direcionadas diretamente para a extrusdo, ndo havendo operagdo com
0s stocks. Em casos em que as quantidades podem ser satisfeitas pelo stock procede-se ao

respetivo Picking, Figura 11.
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Figura 14. Fluxograma do processo de encomendas em referéncias gerais de MTS
Fonte. Elaboracao propria
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Por outro lado, quando temos encomendas de referéncias MTO, de um modo geral, estas
sdo diretamente enviadas para a extrusdo. No entanto, nos casos em que as encomendas
tém quantidade inferior em 250 KG, verifica-se se existe algum material no excedente de
producdo (i.e., excedentes que resultam normalmente de producfes em grandes quantias,
e pelo facto de o processo de extruséo ndo ser totalmente preciso). Globalmente, deve-se
entdo esgotar estes excessos de producdo através da utilizacdo para encomendas MTO e

também de maneira a otimizar o processo de extrusao.

4.5 Gestdo da Producédo e Operagodes

Para um melhor planeamento da utilizagdo dos recursos da empresa, foi realizada uma
anélise das vendas ao longo do ano de modo a perceber se existiam fatores de
sazonalidade afetos as diferentes referéncias de perfis (Silva, 2016). Para isto foi utilizada

funcionalidade das “Folhas de Previsdes” do Microsoft Excel.

Uma vez implementada a analise foi gerada a visualizacdo dos dados histéricos e da
previsdo proposta pelo modelo. As figuras abaixo permitem concluir quanto ao caracter
oscilatorio das vendas, e notar o registo de “picos” de venda, indiciadores de possivel

sazonalidade.

De entre os perfis analisados, a Matriz. 70941 é a que apresenta um registo mais

cadenciado de vendas, preconizando picos de venda regulares.

Perante estes registos, considera-se de grande importancia que a empresa realize uma
analise preditiva de detalhe, de modo a poder adotar decisbes mais informadas e, como

tal, melhorar o seu planeamento, sem ter de recorrer a utilizagdo de mais stock.
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4.6 Kaizen diario

Uma das tarefas diarias durante o estagio era a participacdo em reunides que aconteciam
no chdo de fabrica, ao inicio da manhd, e que serviam para partilhar os indicadores de
desempenho utilizados para aquelas tarefas pela respetiva equipa. Com base nessa
informacdo, avaliava-se a forma de realizacdo de potenciais tarefas que podiam ser
diferentes do habitual, apresentavam-se problemas que estavam a acontecer, na expetativa
de serem encontradas solucbes e também para passar didlogos de seguranca e de
motivacdo. Em cada reunido, o supervisor, responsavel pelo encaminhamento dos
trabalhos, tinha como funcao fazer com que os restantes participantes interagissem com

os dialogos e questdes langadas.

e Reorganizagdo dos Quadros Bosch

Para a orientacdo nestas reunides diarias eram utilizados quadros que continham pontos
importantes que deviam ser abordados e também pontos que fossem importantes para 0s
colaboradores consultarem (Kaizen Institute, 2024). No chdo de fabrica existiam 5
quadros, denominados por quadros Bosch, em pontos diferentes do armazém que
correspondiam aos diferentes postos de trabalho dirigidos pelo departamento de logistica.
Estes 5 quadros pertencem as equipas da producao (i.e., MTO e MTS), da expedicdo, da

exportacdo e do aprovisionamento.

No entanto, constatou-se que esses quadros ndo se encontravam devidamente organizados
0 que fazia com que ndo fosse cumprido o objetivo principal para o qual tinham sido
desenvolvidos. Os quadros Bosch ndo estavam a ajudar a simplificar as reunides diarias,

pelo que me foi proposta a respetiva melhoria.

Para dar inicio a esta tarefa, houve necessidade de analisar os diferentes quadros para ver

0 que estava incluido nos mesmos e, para isso, foram tiradas fotografias a cada um deles.

Na Figura 19 e Figura 20, encontra-se um dos quadros Bosch, referente ao posto de
trabalho do MTS em que é visivel a desorganizacdo da informac&o ai colocada. Neste
caso, a informagdo encontra-se espalhada pelo quadro, estando também colocados

assuntos em titulos que ndo Ihe correspondem. Para além disso, a falta de identificacédo
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em certos espagos 0 que torna mais dificil encontrar diretamente o que se procura e

também documentos que j& ndo tem interesse estar expostos la.

Figura 19. Parte dianteira do Quadro Bosch

Fonte. Elaboragéo prépria

Figura 20. Parte posterior do Quadro Bosch

Fonte. Elaboracdo prépria
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Estes quadros tém dois lados em que ambos sdo utilizados. Foi considerada como parte
posterior a parte em que decorrem as reunides (Figura 20) e como parte dianteira a parte
onde esta o computador utilizado normalmente pelos supervisores e a secretaria (Figura
19). Foram entdo tiradas fotografias, idénticas as das figuras acima, a todos os restantes

quadros Bosch.

Posto isto, foram analisados todos os quadros e elaboradas tabelas para comparar todas
as partes posteriores dos 5 quadros e também todas as partes dianteiras. O objetivo era
uniformizar todos os quadros. Assim ambas as partes dos quadros deviam ficar idénticas

em todos os quadros das secgoes.

Para esta analise, foram entdo elaboradas tabelas, Tabela 7 e Tabela 8, em que eram
colocados, nas linhas, todos 0s pontos que estavam presentes nos quadros e nas colunas
0 nome dos diferentes postos de trabalhos. Foram analisados cada um dos quadros e criada

uma check list em que se assinalavam os topicos que eram abordados em cada um.

Tabela 7. Analise da parte posterior do Quadro Bosch

X X X X X

Urgéncias X X

Layout

Planeamento X
X X X X X
Matriz Polivaléncia X X
Notas/ Comunicacdes X X
Material de Apoio X X
Cargas e Camides X X

2
(1%
Q
c
=
Q
>
0
o]

Fonte: Elaboragéo propria
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Tabela 8. Analise da parte dianteira do quadro Bosch

Plano de trabalho
Dinamico

X X X X X

Tarefas Diarias
Tickets Pendentes
Reuniao diaria

Matriz Polivaléncia

AViSOS

Inventarios

@) O|lo]| T
> 2| |o
= N Q)
~ o >
— ®
z 2
Q
=
o
=
0
©
x
x
x
x
x
>

Fonte: Elaboracao prépria

Uma vez realizada esta analise, o proximo passo foi identificar quais os assuntos que mais

aparecem em todos os quadros.

Comegando pela parte posterior do quadro, os mais recorrentes eram os indicadores, 0
plano de trabalho dindmico, a agenda da reunido diaria, o ciclo PDCA, 0s 5S e a cruz de
seguranga. Os menos frequentes eram as tarefas diarias, os tickets pendentes, os avisos e

as partes do inventario.

Ja na parte da frente os que apareciam com maior frequéncia era o Layout e os elementos

relativos & segurancga, em contrapartida o planeamento era o topico que menos se repetia.

Antes de definir quais os assuntos que iriam ser colocados nos quadros, foi necessario
identificar a capacidade dos quadros, procedendo-se a respetiva medicao e a identificacao
de quantos informacdes davam para colocar de que tamanhos. Para isto, foi necessario ir

ao armazém e foi tirada a medida ao quadro em comprimento e altura e depois através
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das folhas ja existentes foi-se dispondo de maneira a perceber quantas cabiam de cada
medida e para as informagGes novas quais 0s tamanhos necessarios (Figura 21).

LAYOUT

v

A3 Cortado

A3 Cortado
20x20cm

A4

Figura 21. Layout das medidas dos documentos a inserir nos quadros

Fonte: Elaboragéo propria

Apbs as analises anteriores, procedeu-se a organiza¢do dos topicos nos respetivos quadros
de forma figurativa. Na Figura 22, € apresentado o layout, da parte da frente dos quadros,
ilustrando-se como ia ser feita a disposicdo. Foram escolhidos os topicos com mais
predominancia em todos os quadros, com as disposi¢cdes anteriores, e desta maneira um
dos topicos € o layout do local do armazém a que respeita o quadro, a agenda da reunido
diaria (Kaizen Institute, 2024) que foi um dos tdpicos mais predominantes na parte
posterior da antiga disposi¢do, no entanto foi colocada na parte da frente uma vez que o
supervisor é quem orienta esta reunido logo é para este que a informacdo é mais

importante.

A matriz de polivaléncia colocou-se nesta face do quadro, uma vez que esta indica as
competéncias que cada colaborador da equipa tem, 0 que permite que 0 supervisor em
caso de necessidade de troca de tarefas saiba quais as capacidades de cada trabalhador e
até mesmo formagdes de manuseamento de material de trabalho de cada colaborador. Foi

também colocada neste verso do quadro um espaco para os didlogos de seguranca e outros
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documentos, que sdo enviados aos supervisores e estes tém de comunicar nas suas
reunibes diarias. Procurando ir ao encontro desse requisito, foi criada uma &rea para as
notas/comunicacdes, onde sdo colocadas informagdes que precisam ser comunicadas aos

trabalhadores, incluindo mesmo a necessidade de troca de turno.

Adicionalmente, foram também colocadas deste lado as informacdes relativas aos 5S. Foi
colocada uma area para colocar a listagem do material de apoio, isto é, do material que é
utilizado no dia a dia, para que de forma ocasional seja possivel retificar eventuais faltas
de material. E por fim, um espaco para afixar outras tarefas que sejam diferentes das
habituais. Deixou-se um espaco em branco pois em alguns casos este espaco estava
tapado pelo computador da bancada.

Layout Armazém

Matriz Polivaléncia Agenda da Reunido

Notas / Comunicacdes

Dialogo

Seguran¢
a

Outras Tarefas | Doc. suporte

Figura 22. Layout da disposicio da parte dianteira dos quadros

Fonte: Elaboragéo prépria

Na Figura 23 esta representado o layout para a parte posterior dos quadros. Como era

nesta face do quadro que eram realizadas as reunides diarias, o principal objetivo era fazer

com que os elementos ai presentes ajudassem na orientacdo da reunido. Desta forma, foi

criada uma area onde foram colocados os indicadores relativos a cada um dos
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departamentos onde o quadro estava colocado sendo entdo necessariamente diferentes em

todos os quadros (Kaizen Institute, 2024).

Adicionalmente, constatou-se que o quadro Bosch relativo ao picking do MTS, ndo havia

indicadores definidos, pelo que teve de ser criado, Figura 24.

Seqguranca

Figura 23. Layout da disposicao da parte posterior dos quadros

Fonte: Elaboracao prépria

Nesta face, também foi colocada um espago dedicado & seguranca, para a cruz de
seguranca, onde eram indicados se tinha havia algum acidente ou quase acidente no dia
anterior para que fossem reportadas e discutidas medidas para evitar estas situacoes.
Coloca-se ainda um plano de trabalho dindmico, que consiste em identificar quais
colaboradores que, diariamente, estdo atribuidos a cada tarefa, de forma a permitir a

divisdo do trabalho tornando-o mais rentavel.
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Operador 1/ A-TO
Operador2
Operador 1/ B-T2
Operador2

0
\
3

Supervisor

... -

Figura 24. Indicadores criados para o quadro do MTS

Fonte: Elaboracdo propria
Foi também colocada uma parte para 0 PDCA. A parte dos 5S onde ficavam afixados
papeis que serviam para fazer uma auditoria interna ao armazém correspondente onde
eram avaliados os tépicos da organizacdo, da limpeza e da seguranca. Esta tarefa foi
colocada neste verso de quadro pois era realizada uma vez por semana por um dos
colaboradores com o intuito de criar disciplina e senso de utilizagdo (Costa et al.,2018;
Shahriar et al., 2022). Colocou-se uma parte para as tarefas diarias, que servia para
colocar tarefas que tinham de ser feitas que fossem diferentes das habituais, para isto foi
criado também uma tabela com uma coluna para 0 nimero da tarefa, outra para a
discrigdo, uma para a relevancia da tarefa, onde era numerado de um 1 a 5 sendo o 1 mais
importante e 0 5 menos importante, e a data de registo daquela tarefa para monitorizagao
de quanto tempo ficava pendente. Foi colocada uma parte para avisos e para os tickets
pendentes (Figura 25 (a)), isto é, todas os pedidos de resolucdo de problemas que onde
tivessem de pedir auxilio, como por exemplo problemas informaticos ou de seguranga e

colocando ali conseguiam monitorizar quanto tempo estavam por resolver. Por fim, uma
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parte para a check list (Figura 25 (b)) que consistia numa verificacdo se as tarefas diarias

estavam a ser realizadas ou nao.

NE Ticket MANUTENCAD Dala Registo

Data

Cruz seguranca

55 (kamishibai)

Verificacdo Pontes Rolantes

Infraspeak Empilhadores / Rebocador

NE Ticket INFORMATICA Data Registo

Check-list do material de apoio

Limpeza de armazém e posto trabalho

Material Kanban (necessidades
encomendas)

Plano de trabalho dindmico

Registo de indicadores

N2 Ticket SEGURANCA

Atualizagdo do PDCA

Revisdo dos tickets em aberto

Figura 25. (a) Quadro de tickets pendentes; e (b) Check-List

Fonte: Elaboracéo prépria

O ultimo passo para a finalizacdo desta tarefa foi a organizacdo nos quadros Bosch no
armazém. Para todos os quadros foi feita a alteragdo com acompanhamento do supervisor
de cada departamento de maneira a permitir que este percebesse 0s documentos que
estavam no quadro, 0s que podiam ser arquivados e quais 0S que era necessario manter

de forma a colocé-los corretamente na nova estrutura idealizada para os quadros Bosch.

Figura 26. Parte posterior do Quadro Bosch apos alteragdes

Fonte: Elaboragao prépria
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As Figura 26 e Figura 27 apresentam um exemplo de um quadro depois de implementadas

as alteracoes.

Figura 27. Parte da frente do Quadro Bosch apos alteracdes

Fonte: Elaboragéo propria

De modo a aferir se as alteragdes aos quadros Bosch tinham sido vantajosas, foi elaborado

um questionario, o qual foi distribuido junto dos utilizadores de cada um dos quadros.

Estes quadros sdo utilizados essencialmente nas reunides diarias que englobavam os
colaboradores, os supervisores de cada seccdo e também os gestores de operacdes do
departamento de logistica. No entanto, eram mais utilizados pelos supervisores e gestores
de operacOes, para orientacdo das reunides diarias e para estes passarem informacoes
importantes para os restantes colaboradores, para 0s quais estes quadros possuem carater
informativo. Desta forma, foram inquiridos doze colaboradores, que representam 0s

utilizadores “editores de conteldos” dos quadros.
O formuléario conta com um total de dez questdes, distribuidas por 4 sec¢des.

A primeira e a segunda questdo tém como objetivo caraterizar o inquirido, versando sobre

a seccdo em que este exerce a sua atividade e sobre a funcdo que desempenha.

Com base na analise das respostas verificou-se que trés dos inquiridos eram do
aprovisionamento e os restantes oito dividiam-se, em igual nimero pela expedicao, pelo
MTO, MTS e Exportagéo, Figura 28.
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Q1. Em que departamento/secgao exerce a sua atividade?

0 l .
MTO MTS

Aprovisionamento  Expedigéo Exportagéo

=

Figura 28. Resultados da questdo Q1, sec¢do 1 do formulario

Fonte: Elaboracao prépria

Em relacdo as fungdes que desempenham verificou-se que, a funcdo mais comum nos
inqueridos € a de supervisor e a de gestdo de operacao, ambas com 5 respostas, registando-

se apenas uma resposta para a funcéo de operador, Figura 29

Q2. As suas fungdes sao:

Svpervisor |

Operador | |

Gestdo de operagao

Figura 29. Resultados da questdo Q2, sec¢édo 1 do formulario

Fonte: Elaboragéo prépria

A segunda seccdo do questionario foi utilizada para analisar de forma individual se a
disposigéo dos topicos, tanto na parte dianteira como posterior, nos quadros Bosch é clara
e esta em conformidade com as praticas em curso.
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Q3. Considera que a disposicdo dos tdpicos esta clara e em
conformidade com as praticas em curso? [Parte Dianteira]

Totalmente
91%

Em parte
9%

Figura 30. Respostas a questdo Q3, sec¢éo 2.do formulario.

Em relacdo a parte dianteira, dez das onze respostas dadas (91%) consideram que a
disposicéo esta totalmente clara e em conformidade com as préticas em curso, a unica

resposta diferente (9%), considera que o quadro estava claro, apenas em parte, Figura 30.

Em relacdo a parte posterior foi colocada a mesma questdo, sendo que a totalidade das
repostas (100%) indicaram que a disposicdo esta totalmente clara e em conformidade com

as praticas em curso.

Esta seccdo, relativa a disposi¢do dos elementos nos quadros, continha ainda uma questdo
de resposta livre que sugeria ao inquirido a indicacdo de uma oportunidade de melhoria.

No entanto, ndo houve nenhuma resposta a esta questao.

Seguidamente, na terceira sec¢do, foi avaliada a utilidade dos quadros, através da
colocacéo de duas questdes cuja resposta solicita a atribui¢do de valor, numa escala de 1

a b, e em que 1 corresponde a nada e 5 a muito Util.

Uma das questdes consistia na analise do impacto, nas tarefas diarias, resultante das
alteracdes promovidas no layout dos quadros. As respostas recolhidas indicam que 45,5
% dos inquiridos considera que tiveram muito impacto e 54,5% atribuem uma pontuacéo

elevada (i.e., 4), ainda que ndo a maxima, Figura 31.
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Q6. As alteragdes implementadas ao Quadro Bosch
contribuiram para agilizar a execugao das tarefas diarias?

54,5% 45,5%

Figura 31. Respostas a questao Q6, seccéo 3.

Fonte: Elaboragdo propria

A outra questdo desta sec¢éo, tinha o objetivo de analisar se as alteragdes nos quadros
auxiliavam na dinamica das reuni@es diarias. As respostas obtidas tiveram precisamente
a mesma distribuicdo, verificando-se que 54,5 % dos inquiridos considera que é

fundamental e 45,5 % que auxilia muito.

A guarta seccdo consistia em analisar de uma maneira geral se as alteragcdes nos quadros

foram importantes e se havia algum topico em falta nos mesmos.

A primeira questdo um inquirido respondeu que as alteragdes tiveram um impacto médio
(i.e., 3 pontos) seis dos inquiridos consideraram importantes, e 0s quatro restantes,
responderam que as alteragdes foram muito importantes/ impactantes, Figura 32.

Q7. De um modo geral, as alteracOes introduzidas no
Quadro Bosch foram importantes?

0% 9%

36% =1

m2

m4

55% u>

Figura 32. Resposta a questao Q7, seccéo 4.
Fonte: Elaboracéo prépria
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A segunda questio todos os inquiridos responderam de forma unanime, no acham que

haja topicos omissos ou em falta no quadro.

O questionario ainda continha mais duas questdes de resposta aberta que permitiam aos
colaboradores sugerir oportunidades de melhoria, comentarios ou sugestdes, no entanto

n&o houve nenhuma resposta nessas questoes.

Concluindo, de uma maneira geral, as alteragcdes promovidas nos quadros Bosch tiveram
uma boa aceitacao e revelaram-se Uteis para a dinamica de reunifes diarias, uma vez que

a maioria das respostas apresentaram valorizaces muito positivas.

80
Mod5.233_00
SISTEMA INTERNO DE GARANTIA DA QUALIDADE



seac  COIMBRA BUSINESS 100 |5

Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

4.7 Sumario

Neste capitulo foram descritas as tarefas realizadas no decorrer do estagio, dando-se
especial destaque aos temas da melhoria continua e organizacdo dos espacos, da gestéo

de stocks, gestdo das operacdes, do Kaizen.

e Melhoria Continua - Localizacdo de Materiais

No topico da melhoria continua insere-se a tarefa relativa a localizacdo dos materiais, que
consistiu na criacdo de marcacfes para 0 chdo que permitissem de forma intuitiva
identificar os locais de colocagdo do material. Através de um sistema de cores, foi
possivel identificar a empresa Lingote e ainda em que unidade da empresa se encontra
localizado o material. Esta identificacdo é essencial para analisar o material no software
Container Handling, permitindo ainda reconhecer a sec¢do em que estdo e, como tal,
saber em que fase do processo produtivo se encontram.

Na etapa de avaliacdo foi detetado o problema de desgaste/destruicdo das marcacoes
propondo-se uma solucdo alternativa que ainda ndo foi implementada, por questbes de
conciliagdo de custos com o facto de ainda ndo estarem todas as localizagdes definidas.
Para documentar esta tarefa foi criada uma instrucdo de trabalho que permitird manter
uniformizado o procedimento para aplica¢fes futuras. Como suporte a realizacdo desta
tarefa foi considerado o contributo de Veres et al. (2018), que apresenta propostas para
organizar o espaco de trabalho de forma eficiente e segura, com o objetivo de alcancar

um ambiente de trabalho produtivo e com um bom controlo visual.

e Gestdo do inventario e dos stocks

Em relacdo a gestdo do inventario e dos stocks, foram realizadas varias analises,
comecando pela classificagdo ABC, que permite analisar os produtos de acordo com um
critério de valor econémico ou operacional, e de forma a identificar quais sdo os produtos
que apresentam mais impacto para a empresa (Lisboa & Gomes, 2018). Concluiu-se que
20% das referéncias correspondem a aproximadamente 60% das vendas, sendo estes
perfis classificados numa classe A. Adicionalmente, constatou-se que 50% das
referéncias correspondem a 10% do valor das vendas, sendo categorizadas no equivalente
a classe C. Com base nesta analise escolheram-se 4 perfis que se inserem na classe A,
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por serem 0s que acarretam mais valor para a empresa, devendo merecer especial atengéo,

tal como refere Lisboa & Gomes (2018).

As outras duas analises foram realizadas através de indicadores de desempenho como a
taxa de rotacdo e de cobertura (Pontes, 2019). Atraves desta analise foi possivel concluir
que existem problemas com os niveis de reposicao de stock, perfil 1, isto €, esta sujeito a
eventual rotura de stock. Conclui-se ainda que os niveis de stock necessitam de retificacdo
pois apresentam pouca taxa de rotacdo e elevadas taxa de cobertura, o que significa que
0s materiais ficam muito tempo em stock sem gerar valor, perfil 2,3 e 4. Também através
desta andlise identificou-se que existiam artigos que nao tinham vendas, durante o periodo
em analise, ano de 2023, logo nao justificam a existéncia de stocks. Pode ainda concluir-
se que na empresa é utilizado o modelo de quantidade fixa, com revisdo continua, uma
vez que tal como refere Carvalho (2015) é necessario visionar constantemente o0s niveis

de stock, dos produtos de maior impacto na organizacéao.

e Gestdo de encomendas

A anédlise das encomendas em carteira em cada semana consistia na avaliacdo das
encomendas colocadas pelos clientes e decidir, com base no tipo de referéncia, e nas
guantidades da encomenda, qual o processo mais adequado para responder as
necessidades dos clientes. Desta forma, a empresa utiliza o processo de producdo MTS e
0 MTO, uma vez que nem todas as referéncias tém stock e também existe o limite de
producéo de 250 kg. As producdes através do MTS serviam para dar uma reposta mais
rapida ao cliente, e para satisfazer encomendas de maior volume, enquanto o MTO ¢é
utilizado com o intuito de rentabilizar a producdo. Adan & Van der Wal (1998) afirmam
que a combinacdo do MTS e do MTO permite reduzir os tempos de producdo,
possibilitando uma melhor gestdo de recursos e uma resposta mais agil as oscilagdes na

procura.

e (Gestdo de encomendas

Relativamente ao topico de gestdo de producdo e operagdes foi ilustrado para os quatro
artigos escolhidos. A analise das vendas ao longo do ano, foi conduzida para tentar
antecipar questdes como a sazonalidade e de maneira a permitir a realizacdo de um

planeamento antecipado. Concluindo-se deste modo que os perfis tém uma procura que
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regista diversas oscilagfes, tém picos de procura alta e alturas em que ndo ha procura
significativa. Segundo Silva (2016), estas previsdes séo utilizadas essencialmente para
antever ocorréncias futuras e para estimar a dimensdo da procura, assim como a

determinacdo de cenarios de incerteza e para minimizar riscos e falhas.

¢ Kaizen -Quadros Bosch

A Ultima tarefa descrita esta relacionada com os Quadros Bosch, e insere-se no Kaizen
diério. Esta tarefa consistiu na percecdo de como os quadros eram importantes para o
trabalho e para as tarefas diarias dos colaboradores. Posteriormente, procedeu-se ao
planeamento da acdo que consistiu em analises comparativas entre 0s 5 quadros das
seccOes de modo a entender quais 0s tOpicos mais importantes e perceber quais as
melhores formas de os organizar. Seguidamente foram executas as alteracbes nos
quadros, em chdo de fabrica. Com o intuito de avaliar o impacto das alteracdes
promovidas nas tarefas e reunibes diarias dos colaboradores, foi conduzido um
questionario que revelou, de uma maneira geral, que as alteracdes tiveram um impacto

positivo.

A primeira etapa necessaria para aplicar o Kaizen diario é a organizacdo das equipas, que
consiste em reunides de equipa que se apoiam num quadro de modo que a comunicacgédo
seja eficaz. Para além disso, devem conter indicadores, organizacdo de tarefas, agenda,
plano de trabalho e acdes (Kaizen Institute, 2024). Pontos estes que estdo refletidos nas
alteracdes efetuadas aos Quadros Bosch.
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CONCLUSAO

A logistica e o planeamento sdo areas da empresa em que € possivel gerir a grande maioria
dos processos de uma organizagédo e tomar decisdes de modo a tornar esses processos
mais eficientes e eficazes. Um bom planeamento possibilita um aumento de produtividade

e também uma boa gestdo de custos.

A revisdo de literatura realizada neste relatorio permitiu percecionar diferentes
perspetivas e estratégias de melhorar continuamente os processos, numa dinamica de
minimizacdo dos erros e de melhorias progressivas. Adicionalmente, a realizacdo do
estagio permitiu ter uma visdo mais abrangente dos processos organizacionais, revelando-
se ainda extremamente importante tanto para desenvolver capacidades praticas, quanto

para aplicar os conhecimentos adquiridos no decurso do Mestrado.

A propédsito do estdgio importa também referir que os objetivos delineados foram

alcancados na sua generalidade e, todas as atividades propostas foram realizadas.

Como perspetiva de trabalhos futuros é importante referir dois pontos importantes: uma
analise profunda aos stocks e a utilizacdo de modelos de previsao que permitam antecipar

indicacdes quanto as vendas esperadas.

Deste modo, com as analises efetuadas aos stocks foi possivel perceber que héa
oportunidades de melhoria que poderdo ser implementadas para criar valor para a
empresa, evitando-se custos desnecessarios. No entanto, para esta analise é preciso ter

valores para o stock médio de modo a sustentar as avaliacdes.

O outro ponto diz respeito & andlise das vendas através da realizacdo de previsdes de
modo que seja possivel antecipar os valores da procura, evitando problemas na producéo,

otimizando recursos e capacidades e diminuindo assim 0s riscos na producao.

A realizacdo do estagio permitiu aprimorar e treinar capacidades, deixando uma marca

muito positiva no percurso tanto profissional quanto pessoal.
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APENDICE 1. Seccdes da empresa

Iu.hll--ﬂ
EANEEE:
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APENDICE 2. Analise das vendas 2023.

Ref.74011.0.000 [Mtx.74011 11870|Mtx 74011 9,92% 1,00% 9,9% A
Ref.74512.0.000 | Mtx 74512 6466|Mtx 74512 5,40% 2,00% 15,3% A
Ref.70941.0.000 | Mtx.70941 4548[Mtx. 70941 3,80% 3,00% 19,1% A
Ref.74513.0.000 | Mtx. 74513 3668[Mtx 74513 3,1% 4,00% 22,19% A
Ref.74516.0.000 | Mtx 74516 3574[Mtx 74516 3,0% 5,00% 25,17% A
Ref.72501.0.000 [Mtx.72501 3393(Mtx 72501 2,8% 6,00% 28,01% A
Ref.73255.0.000 | Mtx.73255 3360(Mtx 73255 2,8% 7,00% 30,82% A
Ref.74120.0.000 | Mtx.74120 3277|M1tx. 74120 2,1% 8,00% 33,55% A
Ref.74206.0.000 | Mtx. 74206 3271{Mtx. 74206 2,1% 9,00% 36,29% A
Ref.70921.0.000 [Mtx.70921 3225[Mtx. 70921 2,1% 10,00% 38,98% A
Ref.74015.0.000 | Mtx 74015 2964|Mtx 74015 2,5% 11,00% 41,46% A
Ref.74016.0.000 | Mtx. 74016 2957|Mtx 74016 2,5% 12,00% 43,93% A
Ref.74105.0.000 | Mtx.74105 2682|M1tx. 74105 2,24% 13,00% 46,2% A
Ref.73202.0.000 [Mtx.73202 2446|M1tx. 73202 2,0% 14,00% 48,21% A
Ref.72312.0.000 [Mtx.72312 2335|Mtx 72312 2,0% 15,00% 50,17% A
Ref.73241.0.000 [Mtx 73241 2263|Mtx 73241 1,9% 16,00% 52,06% A
Ref.70011.0.000 |Mtx. 70011 2207|Mtx 70011 1,8% 17,00% 53,90% A
Ref.73262.0.000 | Mtx. 73262 2178|M1tx. 73262 1,8% 18,00% 55,72% A
Ref.70951.0.000 [Mtx.70951 2010| Mtx. 70951 1,7% 19,00% 57,40% A
Ref.72112.0.000 (Mtx.72112 1968|Mtx 72112 1,6% 20,00% 59,04% A
Ref.73251.0.000 [Mtx.73251 1870|Mtx 73251 1,6% 21,00% 60,61% B
Ref.73009.0.000 | Mtx. 73009 1854| Mtx 73009 1,5% 22,00% 62,16% B
Ref.74111.0.000 |Mtx 74111 1788|Mtx 74111 1,5% 23,00% 63,65% B
Ref.74020.0.000 | Mtx. 74020 1786| Mtx. 74020 1,5% 24,00% 65,14% B
Ref.74108.0.000 | Mtx. 74108 1715|Mtx 74108 1,4% 25,00% 66,58% B
Ref.70001.0.000 [ Mtx.70001 1628| Mtx 70001 1,4% 26,00% 67,94% B
Ref.73057.0.000 | Mtx. 73057 1465|Mtx 73057 1,2% 27,00% 69,16% B
Ref.73201.0.000 | Mtx.73201 1436|M1tx. 73201 1.2% 28,00% 70,36% B
Ref.74515.0.000 | Mtx 74515 1381| Mtx. 74515 1.2% 29,00% 71,51% B
Ref.70504.0.000 | Mtx. 70504 1378| Mtx. 70504 1,2% 30,00% 72,66% B
Ref.73252.0.000 [Mtx.73252 1357|Mtx 73252 1,1% 31,00% 73,80% B
Ref.73006.0.000 | Mtx.73006 1328|Mtx 73006 1,1% 32,00% 74,91% B
Ref.72202.0.000 | Mtx.72202 1327|Mtx. 72202 1,1% 33,00% 76,02% B
Ref.74148.0.000 | Mtx. 74148 1288| Mtx 74148 1,1% 34,00% 77,09% B
Ref.74125.0.000 | Mtx. 74125 1278|Mtx. 74125 1,1% 35,00% 78,16% B
Ref.70404.0.000 | Mtx 70404 1204| Mtx. 70404 1,0% 36,00% 79,17% B
Ref.73014.0.000 | Mtx 73014 1190|Mtx. 73014 1,0% 37,00% 80,16% B
Ref.70922.0.000 | Mtx.70922 1154|Mtx. 70922 1,0% 38,00% 81,13% B
Ref.74536.0.000 | Mtx. 74536 1129| Mtx. 74536 0,9% 39,00% 82,07% B
Ref.74207.0.000 [Mtx.74207 1096| Mtx. 74207 0,9% 40,00% 82,99% B
Ref.70601.0.000 [Mtx.70601 1086|Mtx 70601 0,9% 41,00% 83,89% B
Ref.73222.0.000 | Mtx 73222 1083|Mtx. 73222 0,9% 42,00% 84,80% B
Ref.70808.0.000 | Mtx.70808 906[Mtx.70808 0,8% 43,00% 85,55% B
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Ref.73017.0.000 |Mtx 73017 903[Mtx 73017 0,8% 1,00% 44,00% 86,31% B
Ref.73242.0.000 | Mtx 73242 786|Mtx. 73242 0,7% 1,00% 45,00% 86,97% B
Ref.74117.0.000 |Mtx 74117 770[Mtx 74117 0,6% 1,00% 46,00% 87,61% B
Ref.74012.0.000 | Mtx 74012 719[Mtx 74012 0,6% 1,00% 47,00% 88,21% B
Ref.74118.0.000 |Mtx 74118 707[Mtx. 74118 0,6% 1,00% 48,00% 88,80% B
Ref.73253.0.000 |Mtx 73253 692|Mtx 73253 0,6% 1,00% 49,00% 89,38% B
Ref.70935.0.000 | Mtx 70935 652|Mtx 70935 0,5% 1,00% 50,00% 89,92% B
Ref.70702.0.000 | Mtx 70702 567[Mtx. 70702 0,5% 1,00% 51,00% 90,40% C
Ref.72001.0.000 [Mtx 72001 530{Mtx 72001 0,4% 1,00% 52,00% 90,84% C
Ref.70933.0.000 | Mtx 70933 488|Mtx.70933 0,4% 1,00% 53,00% 91,25% C
Ref.73051.0.000 |Mtx 73051 481|Mtx.73051 0,4% 1,00% 54,00% 91,65% ©
Ref.74202.0.000 | Mtx 74202 474]Mtx.74202 0,4% 1,00% 55,00% 92,05% C
Ref.72517.0.000 |Mtx 72517 474|Mtx. 72517 0,4% 1,00% 56,00% 92,44% C
Ref.73204.0.000 |Mtx 73204 467|Mtx. 73204 0,4% 1,00% 57,00% 92,83% ©
Ref.73023.0.000 | Mtx 73023 450|Mtx.73023 0,4% 1,00% 58,00% 93,21% C
Ref.73221.0.000 |Mtx 73221 445|Mtx 73221 0,4% 1,00% 59,00% 93,58% ©
Ref.73236.0.000 | Mtx 73236 431|Mtx.73236 0,4% 1,00% 60,00% 93,94% ©
Ref.73004.0.000 |Mtx 73004 420|Mtx.73004 0,4% 1,00% 61,00% 94,29% C
Ref.73003.0.000 [Mtx 73003 387|Mtx. 73003 0,3% 1,00% 62,00% 94,61% C
Ref.73224.0.000 |Mtx 73224 379[Mtx 73224 0,3% 1,00% 63,00% 94,93% C
Ref.74216.0.000 | Mtx 74216 373[Mtx 74216 0,3% 1,00% 64,00% 95,24% C
Ref.73061.0.000 [Mtx 73061 355[Mtx 73061 0,3% 1,00% 65,00% 95,54% C
Ref.74232.0.000 | Mtx 74232 339[Mtx 74232 0,3% 1,00% 66,00% 95,82% C
Ref.72003.0.000 | Mtx 72003 335[Mtx. 72003 0,3% 1,00% 67,00% 96,10% C
Ref.72511.0.000 |Mtx 72511 328[Mtx 72511 0,3% 1,00% 68,00% 96,38% C
Ref.74702.0.000 | Mtx 74702 294|Mtx 74702 0,2% 1,00% 69,00% 96,62% C
Ref.74208.0.000 | Mtx 74208 287[Mtx. 74208 0,2% 1,00% 70,00% 96,86% C
Ref.72502.0.000 | Mtx 72502 272|Mtx.72502 0,2% 1,00% 71,00% 97,09% C
Ref.73257.0.000 | Mtx 73257 251|Mtx 73257 0,2% 1,00% 72,00% 97,30% C
Ref.74615.0.000 | Mtx 74615 251{Mtx 74615 0,2% 1,00% 73,00% 97,51% C
Ref.72512.0.000 |Mtx 72512 243|Mtx. 72512 0,2% 1,00% 74,00% 97,71% C
Ref.73254.0.000 [Mtx 73254 229|Mtx 73254 0,2% 1,00% 75,00% 97,90% C
Ref.74024.0.003 | Mtx 74024 200{Mtx 74024 0,2% 1,00% 76,00% 98,07% C
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Ref.74022.0.000 [Mtx. 74022 169[Mtx 74022 0,1% 1,00% 77,00% 98,21% C
Ref.73263.0.000 [Mtx. 73263 155[Mtx. 73263 0,1% 1,00% 78,00% 98,34% C
Ref.73275.0.000 [Mtx.73275 155[Mtx.73275 0,1% 1,00% 79,00% 98,47% C
Ref.74528.0.000 [Mtx. 74528 155[Mtx. 74528 0,1% 1,00% 80,00% 98,60% C
Ref.73056.0.000 [Mtx.73056 152|Mtx. 73056 0,1% 1,00% 81,00% 98,73% C
Ref.73240.0.000 [ Mtx.73240 152[Mtx. 73240 0,1% 1,00% 82,00% 98,85% C
Ref.72515.0.000 | Mtx 72515 145|Mtx. 72515 0,1% 1,00% 83,00% 98,98% C
Ref.73052.0.000 [Mtx. 73052 144[Mtx 73052 0,1% 1,00% 84,00% 99,10% C
Ref.72514.0.000 | Mtx 72514 129|Mtx 72514 0,1% 1,00% 85,00% 99,20% C
Ref.73243.0.000 [Mtx 73243 121[Mtx 73243 0,1% 1,00% 86,00% 99,30% C
Ref.73020.0.000 | Mtx.73020 121|Mtx. 73020 0,1% 1,00% 87,00% 99,41% C
Ref.73259.0.000 [Mtx. 73259 115[Mtx. 73259 0,1% 1,00% 88,00% 99,50% C
Ref.73067.0.000 [Mtx.73067 111|Mtx. 73067 0,1% 1,00% 89,00% 99,59% C
Ref.70303.0.000 [Mtx.70303 106(Mtx. 70303 0,1% 1,00% 90,00% 99,68% C
Ref.72201.0.000 [Mtx. 72201 96[Mtx.72201 0,1% 1,00% 91,00% 99,76% C
Ref.72513.0.000 [Mtx 72513 65|Mtx 72513 0,1% 1,00% 92,00% 99,82% C
Ref.73203.0.000 [Mtx.73203 60|M1tx. 73203 0,1% 1,00% 93,00% 99,87% C
Ref.72111.0.000 [Mtx. 72111 54|Mtx 72111 0,0% 1,00% 94,00% 99,91% C
Ref.74021.0.000 [Mtx. 74021 46|Mtx 74021 0,0% 1,00% 95,00% 99,95% C
Ref.73066.0.000 [Mtx.73066 32|Mtx 73066 0,0% 1,00% 96,00% 99,98% C
Ref.73007.0.000 [Mtx.73007 15(Mtx. 73007 0,0% 1,00% 97,00% 99,99% C
Ref.73258.0.000 | Mtx 73258 11|Mtx 73258 0,0% 1,00% 98,00% 100,00% C
Ref.73032.0.000 [Mtx. 73032 0|M1tx 73032 0,0% 1,00% 99,00% 100,00% C
Ref.73264.0.000 | Mtx 73264 0|Mtx.73264 0,0% 1,00% 100,00% 100,00% C
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APENDICE 2. Analise Taxa de Rotacio Anual e Taxa de Cobertura (dias).

Parametrizacio da empresa

C'm;:_-!_ir.-ur_ C"mﬁf_‘m "e“ﬂ’;o";sm Gz "e'?_,ﬂozs}“" StockMin | Cobertura Stock |  StockMix [ Cobertura Stock | Minimo de Reposicio|  Taza de cz“’ 'l'- CTD“’ '1'_

as30) (dias) - Mim (dias) (Barras /perfil) Afax (dias) (230 kg om Barms perSl) | rotagio (ano) (amo) (dias, pameizada}
10 15 30 7 30
7 15 30 7 3 30
30 15 30 22 15 17
8 15 30 so 3 30
23 15 0 30 B 30
11 15 74 30 2 30
14 15 200 30 3 30
° 15 100 30 2 30
30 15 100 30 3 30
o 7 15 200 30 1 0. 30
12 30 15 100 30 3 0. 30
73251 20 15 100 30 3 0. 30
04 14 15 100 30 2 0.5 30
o1 12 15 300 30 2 o 30
1 22 15 150 30 3 o 30
30 15 0 30 2 30
26 15 30 3 30
° 15 30 1 30
30 15 30 3 30
20 15 30 2 30
21 15 30 2 30
28 15 30 2 30
30 15 30 3 30
30 15 30 2 0.50 30
26 15 30 2 0.50 30
30 15 30 2 0,50 30
13 15 30 1 1,00 30
30 15 30 2 0,50 30
30 15 E 30 2 0,50 30
30 15 100 30 2 0,50 30
30 15 20 30 17 2 0.50 30
15 15 300 30 114 1 1.00 30
30 15 100 30 21 2 0.50 30
30 15 100 30 110 2 0.50 30
20 15 20 30 10 1 1.00 30
24 15 100 30 s0 2 0.50 30
30 15 s 30 2 0.50 30
30 15 30 30 2 0,50 30
30 15 300 30 2 0,50 30
28 15 80 30 2 0,50 30
30 15 100 30 2 0.50 30
30 15 40 30 2 0,50 30
20 15 80 30 1 1,00 30
27 15 35 30 1 0,50 30
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Referéncia Matriz < Stock ;::1:“1 coSmr_k ;:::]r.ut_ “nﬂazg:zm = ‘e?::am Stock Min | Cobertura Stock | Stock Mix | Cobertura Stock | Minime de Reposigho| Taza de c,l;:ﬁﬁa c:::r::a
e o T o3| ermasrperayy | B perfl) | Min (dias) (Barras ‘perfil) M (dias) (250 kg o= Barms fperl) | rotacio (anc) — o e
30 24 173 1327 100 15 200 30 65 1 0,50 30
30 30 2207 50 15 100 30 55 1 1.00 30
30 30 36 243 13 15 25 30 1 1 1.00 30
30 23 2234 200 15 200 30 1 1.00 30
37 30 30 195 272 10 15 20 30 1 1.00 30
30 25 006 75 13 150 30 1 1.00 30
30 30 770 0 13 100 30 1 1.00 30
30 25 0 25 15 50 30 1 1.00 30
30 30 351 23 13 5 30 1 1.00 30
75 15 15 174 73 13 150 30 1 1,00 30
50 30 30 579 20 15 20 30 41 1 1,00 30
108 15 16 652 100 15 30 184 1 1.00 30
Re 38 15 19 37 30 15 30 1 1.00 30
Re 100 30 30 50 13 30 1 1.00 30
Re 54 30 30 33 13 30 71 1 1.00 30
et 30 30 13 13 30 8 1 1.00 30
Re 30 30 23 13 30 14 1 1.00 30
Fe 30 30 33 13 7 30 68 1 1.00 30
R 30 30 100 15 200 30 1 1,00 30
Re 15 15 85 13 170 30 1 1,00 30
Re o6 30 30 ) 13 80 30 1 1,00 30
£ 15 15 ° 23 13 s0 30 1 1,00 30
£ %2 30 30 20 15 40 30 1 1.00 30
89 30 27 195 5 15 100 30 1 1,00 30
43 15 16 123 40 15 80 30 1 1.00 30
30 30 20 65 121 20 13 40 30 1 1.00 30
165 30 30 357 488 75 15 150 30 1 1.00 30
a5 30 27 118 120 25 13 50 30 3 1 1.00 30
s02 30 30 1102 1381 100 13 200 30 170 1 1.00 30
124 30 30 330 0 13 100 30 B4 1 1.00 30
24 30 26 10 23 13 s0 30 47 1 1.00 30
o0 30 30 0 E 13 100 30 148 1 1.00 30
&3 30 30 155 10 15 20 30 10 1 1.00 30
£ 25 30 30 2 20 15 20 30 20 1 1.00 30
34 30 30 50 10 15 20 30 22 1 1.00 30
78 30 30 118 10 15 20 30 20 1 1,00 30
169 30 30 250 0 15 100 30 109 1 1.00 30
108 30 30 155 20 13 40 30 41 1 1.00 30
34 30 26 45 20 13 a0 30 40 1 1.00 30
£ 128 30 26 0 75 15 150 30 113 1 1,00 30
£ 47 30 30 54 20 15 40 30 27 1 1,00 30
207 30 30 30 39 15 30 40 1 1,00 30
485 30 29 287 247 15 30 247 1 1.00 30
190 30 30 3 111 50 15 30 238 1 1.00 30
30 30 0 o6 100 15 30 68 1 1.00 30
30 30 0 15 78 15 156 30 78 1 1.00 30
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5 2 ‘Cobertura Aprox. Cobertura Aprox. | Vendss do ano de|  Vendas amo Steck Mk Cot Sinch Stock Mi Cub Stock : I~ N Tars de Taxa de c‘l’mﬂ
(Bazas perfll) E Acas 03 o (Barzas [peshl) Alim (dia) (Bazras /pechil) Alax (dias) (50 kg o= Blarn pcl) | rodagdo (ano) Cobartun ey
(1530 {dias) (BazranperSIE*) | (Barrasperfil) (ama)) (dexs, purmtrizada)
Raf 7325800000 | Mo 73258 187 30 30 114 11 75 15 150 30 143 1 100 30
Raf 7303200000 | Moo T3032 41 30 25 ['] [1] 23 15 0 30 il 1] 0,00 L]
Baf 7326400000 | Mo T3264 43 30 30 ] o 20 15 40 30 39 o 0,00 L]
Baf T4013.0.000 Mo T4DL3 73 30 30 L] 1] 30 15 &0 30 59 1] 0,00 L]
B T4023.0.000 Mo TH023 54 30 0 o 1] 13 15 5 30 23 ] 0,00 L]
Bl T0GS5.0.000 MO T30S o 15 15 16 32 S0 15 100 30 213 1 0,00 30
Baff TI003 0,000 Mime 73003 o 15 15 387 iBT 25 15 50 30 40 1 .00 30
Bl T3051.0.000 M T3051 o 15 15 371 481 8 15 15 30 7 + 0,00 3
Buef 74108.0.000 M T4108 o 15 15 1619 1715 T3 15 150 30 140 2 0,00 30
P 74111.0.000 Mime 74111 ] 15 15 1262 1788 0 15 100 30 B 3 0,00 30
Fef 7324100000 | Mo 75241 o 15 15 1585 1263 75 15 150 30 82 2 0,00 30
P 7451300000 | Mo T4513 o 15 15 e 3568 100 15 200 30 247 3 0,00 30
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Ref.74232.0.000 | Mtx.74232 124 30 339 339 50 15 100 30 84 1 250
Ref.73259.0.000 | Mtx.73259 44 26 10 115 25 15 50 30 47 1 250
Ref.74615.0.000 | Mtx.74615 99 30 0 251 50 15 100 30 148 1 250
Ref.73263.0.000 | Mtx.73263 63 30 155 155 10 15 20 30 19 1 250
Ref.70303.0.000 | Mtx.70303 45 30 62 106 20 15 40 30 29 1 250
Ref.73203.0.000 | Mtx.73203 34 30 60 60 10 15 20 30 22 1 250
Ref.73243.0.000 | Mtx 73243 78 30 118 121 10 15 20 30 20 1 250
Ref.73257.0.000 | Mtx.73257 169 30 250 251 50 15 100 30 109 1 250
Ref.73275.0.000 | Mtx.73275 108 30 155 155 20 15 40 30 41 1 250
Ref.74021.0.000 | Mtx.74021 34 26 45 46 20 15 40 30 40 1 250
Ref.74528.0.000 | Mtx.74528 128 26 0 155 75 15 150 30 113 1 250
Ref.72111.0.000 | Mtx72111 47 30 54 54 20 15 40 30 27 1 250
Ref.73052.0.000 | Mtx.73052 207 30 30 144 39 15 77 30 49 1 250
Ref.74702.0.000 | Mtx. 74702 485 29 287 294 247 15 494 30 247 1 250
Ref.73067.0.000 | Mtx.73067 190 30 3 111 50 15 100 30 238 1 250
Ref.72201.0.000 | Mtx.72201 535 30 0 96 100 15 200 30 68 1 250
Ref.73007.0.000 | Mtx.73007 168 30 0 15 78 15 156 30 78 1 250
Ref.73258.0.000 | Mtx.73258 187 30 10 11 75 15 150 30 163 1 250
Ref.73032.0.000 | Mtx.73032 42 25 0 25 15 50 30 29 = ==
Ref.73264.0.000 | Mtx 73264 43 30 0 20 15 40 30 39 ---- -
Ref.74013.0.000 | Mtx 74013 78 30 0 30 15 60 30 59 ---- -
Ref.74023.0.000 | Mtx 74023 54 30 0 13 15 25 30 23 - -
Ref.73066.0.000 | Mtx. 73066 0 0 16 32 50 15 100 30 213 - -
Ref.73003.0.000 | Mtx. 73003 0 0 387 387 25 15 50 30 40 G e
Ref.73051.0.000 | Mtx. 73051 0 0 371 481 8 15 15 30 7 - -
Ref.74108.0.000 | Mtx.74108 0 0 1619 1715 75 15 150 30 140 - —
Ref.74111.0.000 | Mtx.74111 0 0 1262 1788 50 15 100 30 80 - -
Ref.73241.0.000 | Mtx.73241 0 0 1586 2263 75 15 150 30 68 - —
Ref.74513.0.000 | Mtx.74513 0 0 3469 3668 100 15 200 30 247 - -
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

APENDICE 3. Quadros antes das alteracdes VS Quadros depois
das alteracoes

Quadro MTO antes das alteragdes
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Quadro MTS antes das alteragdes

Quadro MTS depois das alteragdes

NAARENLE
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Quadro aprovisionamento antes das alteracGes

|

(t
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

Quadro exportacdo antes das alteragdes
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

Quadros expedicédo antes das alteragdes

Do 23

2/8

& |Hes 0702

Quadros expedicéo depois das alteracdes

il HHG

({EQ
<

03/0% o
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

nce
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APENDICE 4. Questionario aplicado para avaliar o impacto dos
Quadros Bosch.

Questionario de avaliagao das
alteracdes feitas nos quadros Bosch

Este questiondrio versa um conjunte de guestdes relativas ao modo como o(a)
colaborador(a) percepciona as mudangas feitas aos quadros bosch de modo a aferir se

foram vantajosas ou nao.

E de toda a conveniéncia gue responda com o maximo de rigor e honestidade. Mao ha
respostas certas ou erradas relativamente a qualguer do itens, pretendendo-se apenas a
sUa opinido sincera e pessoal para que seja possivel zer feita uma avaliacdo.

A informacdo recolhida destina-se exclusivamente para esta avaliacdo.

Agradeco desde ja pela vossa colaboragdo.

#* Indira 1ma nermnta nhrinataria

Funcdo do Colaborador

(caracterizar a tipologia de utilizador dos quadros)

1. Em qual dos seguintes departamentos/seqdes exerce a sua atividade? *

Marcar apenas uma oval.

Aprovisionamento

MTS

JMTO

! Exportagao

' Expedigdo
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

2. Assuas fungies sdo:*
Marcar tudo o que for aplicavel

|:| Gestdo de operacido
|:| Operador
|:| Supervisor

|:| Outra:
Quadros Bosch
(Disposicdo dos tdpicos)

Considera gue a disposicio dos topicos esta clara e em conformidade com as  *
praticas em curso?

Marcar apenas uma oval por linha.

Em

Méo Totalmente
parte
Parte
Diamteira
Parte g
F - ~ $N . 4

4. Caso entenda haver oportunidades de melhoria pode, por favor, indicar algumas

sugesties?

Utilidade dos Quadros Bosch

(Auxilic nas tarefas didrias)
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

5. As alteragies implementadas ao Quadro Bosch contribuiram para agilizar a .
execucdo das tarefas didrias?

Marcar apenas uma oval.

Mad Muita
6. As alteragies feitas ao Quadro Bosch auxiliaram na dindmica das reunides *
diarias?

Marcar apenas uma oval.

Mad Muito

Proposta e Oportunidades de melhoria

(contribua com a sua experiéncia)

7. Deum modo geral, as alteragctes introduzido no Quadro Bosch foram *
importantes?

Marcar apenas uma oval.

Pou Muito

8. Considera haver algum topico relevante em falta/ omisso no Quadro Bosch? *

Marcar apenas uma oval.

) 5im Avancar para a pergunta 9

_ Mao Avangar para a pergunta 10
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Analise e otimizacdo da cadeia de producéo na Lingote Aluminios, S.A.

Proposta de melhoria

(indigue as suas sugestdes de forma concisa)

9. Qual/ quais as propostas de melhoria que sugere? Indigue-as por ordem de *
importincia.

Observagdes

(Comentdrio/ sugestdo considerada pertinente)

10.  Tem algum comentario ou sugestdo?
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