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Resumo

Este trabalho tem como objetivo a criagdo de um projeto para redesenhar
o departamento logistico da empresa Lusilectra, do grupo Salvador
Caetano, que estd encarregue de varios processos e infraestruturas dentro
da empresa.

Este projeto surge para preparar a empresa para mudangas futuras, tais
como a expansao do seu negdécio para novos locais e aumento os canais de
comercializacdo, através da criacdo de um website.

O presente trabalho iniciou-se com um enquadramento tedrico sobre
principios Lean, ferramentas que permitem a melhoria continua dos
processos e metodologias kaizen. Relativamente a estas existe uma especial
atencdo para a implementacao kaizen realizada pelo grupo Salvado Caetano,
ao qual a Lusilectra pertence e cujas normas tem de cumprir.

Ao longo deste trabalho foi possivel analisar as reclamagdes existentes
relativas ao departamento logistico e em relagdo a empresa em geral. O
presente trabalho tem como base um estdgio que permitiu vivenciar o dia-
a-dia da empresa, ter acesso a dados internos, realizar entrevistas nao
estruturadas e observacdo direta dos diversos processos. Foram realizadas
entrevistas a todos os funciondrios do departamento logistico da Lusilectra
e a0 membro da administragdo responsdvel por este departamento, Dra.
Paula Cruz.

Através das metodologias mencionadas foram identificados problemas
no departamento logistico, a nivel das infraestruturas e dos processos. Cada
problema identificado foi analisado em detalhe e criou-se um projeto com
as diversas solucgdes a implementar.

Devido a complexidade do projeto definidos, foi necessdrio dividir o
projeto apresentado em duas fases. Numa primeira fase, existiu a
organiza¢do de um armazém e mudanga e identificacdo dos layouts de todos
os armazéns da empresa. Além disso, existiu uma preparagdo das
infraestruturas e processos associados ao processo de picking e processo
burocrético de envio de encomendas a ser mudado na fase posterior.

Na segunda fase do projeto, idealizou-se a zona de alta rotatividade a ser

criada no armazém e a zona de reservas. O processo de picking e processo



burocrdtico de envio de encomendas serdo implementados nesta fase,
trazendo diversas mudangas no dia-a-dia dos trabalhadores.

Por fim, foram apresentados os resultados do trabalho, sendo este o
projeto desenvolvido para o redesenho do departamento logistico da
Lusilectra, bem como os resultados das propostas implementadas até a data

na empresa.

Palavras-chave: Lean, kaizen, logistica, melhoria continua
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Abstract

This work aims to create a project to redesign the logistics department of
the company Lusilectra, part of the Salvador Caetano group, which is
responsible for various processes and infrastructures within the company.

This project appears to prepare the company for the future, which
includes an expansion of its business to new locations and an increase in
marketing channels by creating a website.

The present work began with a theoretical framework on Lean
principles, tools for continuous process improvement and kaizen
methodologies. Special attention is given to the kaizen implementation
carried out by the Salvador Caetano group, to which Lusilectra belongs and
whose standards it must comply with.

Throughout this work, it was possible to analyze existing complaints
regarding the logistics department and the company in general. This work

is based on an internship conducted the company. This internship allowed

experiencing the company’s daily operations, accessing internal data,
conducting unstructured interviews and direct observation of various
processes. Interviews were conducted with all employees of the Lusilectra
logistics department and with the administration member responsible for
this department, Dra. Paula Cruz.

Through the mentioned methodologies, problems were identified in the
logistics department, both in terms of infrastructure and processes. Each
identified problem was analyzed in detail, and a project with various
solutions to be implemented was created.

Due to the complexity, it was necessary to divide the present project into
two phases. In the first phase, there was the organization of a warehouse
and the change and identification of layouts for all the warehouses.
Additionally, there was preparation of the infrastructure and processes
associated with the picking process and the bureaucratic process of sending
orders to be changed in the later phase.

In the second phase of the project, the high turnover zone to be created

in the warehouse and the reserve zone were conceptualized. The picking
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process and bureaucratic process of sending orders will be implemented in

this phase, bringing various changes in the workers’ day-to-day activities.
Finally, the results of the work were presented, including the project

developed for the redesign of the Lusilectra logistics department, as well as

the result of the proposals implemented to date in the company.

Keywords: Lean, kaizen, logistics, continuous improvement
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Introducao

Esta dissertagao tem como base o estagio realizado na empresa Lusilectra
do grupo Salvador Caetano. A Lusilectra, no mercado ha mais de 40 anos,
encontra-se presente na area de comercializagao de ferramentas, maquinas
de movimentagdo de carga e equipamentos, oferecendo servigos de
reparacgao e instalacao de materiais.

A empresa prepara-se para expandir o negdcio para novos locais e novas
formas de venda, através da criacao de um website de venda online. Por esta
razao, surgiu a necessidade de otimizar os processos, com especial aten¢ao
para os associados ao departamento logistico.

Com o foco no departamento logistico, a empresa sentiu necessidade de
reformular processos e otimizar espagos, sendo o objetivo aumentar a
produtividade dos trabalhadores e diminuir a margem de erro da empresa.
Ao longo do estagio, foram identificados problemas nos processos e
infraestruturas do departamento logistico. Através da observagao direta e
de entrevistas nao estruturadas aos trabalhadores e funcionarios
relacionados com o departamento, foi possivel delinear um projeto com
solugdes para os problemas identificados. O culminar deste trabalho
consiste na proposta de um projeto, em duas fases, com ideias/solugoes a
serem implementadas na empresa a curto prazo.

Esta dissertacdo inicia-se com um enquadramento tedrico sobre a
tilosofia Lean e ferramentas associadas. No capitulo 1, descrevem-se
ferramentas como 0s 5Ss, o ciclo PDCA e a metodologia kaizen.

Ao longo do capitulo 2, é feita uma breve apresentacaio do grupo
Salvador Caetano e da empresa Lusilectra, destacando-se o funcionamento
do departamento logistico dentro da empresa, a sua equipa, infraestruturas

associadas e suas fungoes.
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A metodologia e objetivos de estagio sao apresentados no capitulo 3,
sendo que, para este trabalho, a observagao direta e entrevistas nao
estruturadas realizadas, foram essenciais para obter uma visao global do
funcionamento da empresa e do departamento logistico.

No capitulo 4, da-se a conhecer os problemas identificados no
departamento logistico, nomeadamente, problemas a nivel das
infraestruturas e processos. As solugdes pensadas para os problemas
identificados apresentam-se no capitulo 5, com a delineagao de um projeto
a ser implementado na empresa, em duas fases.

Por fim, o capitulo 6 foca-se nos resultados obtidos até a conclusao do
estagio. Sendo a proposta de projeto o principal resultado deste trabalho,
incluem-se neste capitulo resultados associados as solugoes implementadas

na empresa até a data.
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Capitulo 1

Enquadramento Teorico

1.1. Lean

O conceito de Lean sugere uma menor utilizacdo, comparativamente a
producdo em massa, de todos os recursos: humanos, infraestruturas,
matérias—primas, tempo, ferramentas, entre outros (Snyder & Edgeman,
2021).

O termo Lean surge associado a Lean manufacturing ou Lean production,
cujo objetivo principal consiste na reducdo de desperdicio e de atividades
que ndo acrescentem valor (Wahab et al., 2013). A filosofia Lean funciona de
forma a eliminar desperdicios da cadeia de valor, designando por
desperdicio qualquer atividade que ndo acrescente valor ao produto ou
servico recebido pelo cliente final (Vlachos et al., 2020).

Um dos mais relevantes exemplos de sucesso de Lean é o Toyota
Production System, um sistema que, quando aplicado, confere uma
vantagem competitiva a empresa, envolvendo os colaboradores,
aumentado a sua satisfagdo, reduzindo custos e melhorando as condi¢ées
de trabalho em geral (Wahab et al., 2013). O Toyota Production System surge
ap6s a Segunda Guerra Mundial, tendo como base o sistema utilizado e
implementado por Henry Ford da linha de montagem. O TPS foca-se em
melhorar o fluxo do processo total, melhorando o sistema de informagdo

para satisfazer todas as necessidades do cliente final.
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James P. Womack e Daniel T. Jones (James P. Womack & Daniel T. Jones

et al., 1996) simplificaram os principios Lean, distinguindo cinco principios

(Figura 1):
. ~ Mapear o
Idiznatllcf)lrcar fluxo de
valor
, gg[iz% . Criar fluxo

Estabelecer o
sistema de
producdo

pull
Figura 1. Os cinco principios lean

No entanto, a introducdo da filosofia de Lean nas empresas pode ser
recebida com alguma resisténcia por parte dos colaboradores. O ser
humano por natureza tende a ser resistente a mudanga, e por 1SS0, ao
introduzir a filosofia Lean numa empresa deve-se considerar se a cultura da
empresa se ird enquadrar nesta filosofia. Além disso, deverd existir um
esforgo para explicar todas as transformacdes, os objetivos das mesmas e
relembrar aos colaboradores que a filosofia Lean beneficia do envolvimento
de todos.

Inicialmente, foram identificados por Ohno sete tipos de desperdicios,
também denominados muda (Wahab et al., 2013):

1) Transporte — a movimentagdo desnecessdria de materiais considera-se
um desperdicio.

2) Inventdrio — existem trés tipos de inventdrios, inventdrio de matéria-
prima, de material em processo de transformacdo e de produtos
acabados. Os inventdrios contribuem para um fluxo inconstante na
empresa, excesso de produgdo e material inativo.

3) Movimento — este tipo de desperdicio conta com todos os movimentos

desnecessdrios efetuados pelos trabalhadores quando tém de pegar em
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material que ndo esteja a um nivel ergondmico. Além disso, inclui
também todo o movimento relacionado com possiveis defeitos ou
excesso de produgao.

4) Espera — ocorre quando o tempo ndo estd a ser utilizado de forma
eficiente, p.e., quando uma mdquina nao estd a funcionar ou os materiais
ndo estdo a ser movimentados. Estd intrinsecamente conectado com a
satisfacdo do cliente.

5) Owerproduction — excesso de produgdo, poderd ser producdo adiantada
ou produgdo que seja realizada sé para o caso de existir alguma
necessidade futura.

6) Quer-processing — este desperdicio tende a ocorrer quando existem
defeitos ou excessos de inventdrio. As devolu¢des também criam
desperdicios neste sentido pois implicam nova passagem por todo o
processo.

7) Defective products — produtos com defeitos que necessitem de ser

reparados pela empresa, implicando um custo associado.

Além dos sete desperdicios apresentados, mais tarde, foi identificado um
oitavo tipo de desperdicio relacionado com a pessoas envolvidas, quando
as tarefas ndo sdo distribuidas igualmente, quando ndo se consideram
ideias, skills ou habilita¢des dos trabalhadores (Wahab et al., 2013).

Todos estes tipos de muda podem ser identificados, geridos e eliminados
através da utilizacdo de técnicas e ferramentas Lean nas empresas em
questdo (Ahmadi & Rahmani, 2023).

Ao longo dos anos a metodologia Lean thinking desenvolveu diferentes
técnicas para implementar em diversas situagdes identificadas. Existem seis
ferramentas para atingir o objetivo de reducdo de desperdicios. Estas
ferramentas consistem em:

1. Reducdo de filas e inventdrios — a ideia consiste no facto de
inventdrios esconderem problemas que apenas conseguem ser descobertos
com a reducdo dos mesmos. Ao reduzir os inventarios, os problemas irdo
ser descobertos e resolvidos. Para que este objetivo seja cumprido, é
necessario que as empresas produzam em pequenas quantidades ou lotes.
2. Redugdo de tempo de preparagdo/montagem — ao eliminar tempos

de preparacdo/montagem que ndo sejam necessdrios, estaremos a reduzir
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o tempo de producdo numa linha de montagem. O objetivo é simplificar,
otimizar e racionalizar todas as atividades do processo.

3. Layouts que facilitem os fluxos — os layouts devem ser os mais simples
e diretos possiveis para que ndo exista desperdicio de movimento nos
fluxos necessdrios. Para isto, podera ser necessdrio recorrer a ferramentas
visuais de forma a perceber quais sdo os fluxos mais benéficos e a maneira
como as pessoas e o material se movimentam.

4. Sistema de producdo pull — neste tipo de sistema de producdo, o
pedido do cliente inicia o processo de producdo. Ou seja, apenas quando o
cliente faz a sua encomenda é que a linha de produgéo se inicia e produz as
quantidades necessdrias para satisfazer a encomenda do cliente. Este
sistema reduz dois tipos de desperdicio: a overproduction, uma vez que nao
cria stocks, apenas produz quando existe uma encomenda a ser satisfeita; e
o desperdicio de over-processing, j& que ao nao criar inventarios existe uma
menor probabilidade deste desperdicio ocorrer.

5. Nivel de carga (Heijunka) — para reduzir desperdicios, o volume de
produgdo deve manter-se constante. O objetivo serd nivelar o tipo e
quantidade de producdo durante um periodo de tempo. Este nivelamento
é possivel através da utilizagdo do sistema de produgdo pull, utilizagdo de
kanbans e a producdo de pequenos lotes ou quantidades.

6. Visual management - Uma das ferramentas mais utilizadas para a
reducdo de desperdicios é o wvisual management. A vantagem desta
ferramenta consiste na visibilidade da informagdo para todos os
trabalhadores da empresa. A utilizagdo de ferramentas de wvisual
management ajuda a melhorar a comunicagdo, a transparéncia e a
capacidade de autogestdo dos colaboradores da empresa. Com isto, o fluxo
de informacdo tende a fluir mais eficientemente e a informacdo torna-se
acessivel a todos, resolvendo o problema de barreiras de informacdo por
vezes presentes nas empresas. O objetivo desta ferramenta consiste em
apresentar a informagdo de uma forma facil de compreender por todos os
colaboradores da empresa, eliminando até barreiras linguisticas que
possam existir. Além disso, tendo a informacdo disponivel para todos, os
colaboradores podem acompanhar os vdrios projetos da empresa e estar

informados do momento exato em que tais projetos se encontrem. Ao
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estarem a par desta informacéo, os colaboradores podem melhor contribuir
com ideias e sugestdes para projetos que estejam em curso e estar
informados das consequéncias de a¢des em tempo real.

Existem diversas ferramentas de gestdo visual associadas a filosofia Lean,
um dos exemplos deste tipo de ferramenta sera:
6.1. Kanbans

Os kanbans sdo uma ferramenta de visual management e tendem a ser
utilizados em armazéns, de modo a promover a eficiéncia no
armazenamento e na reposicdo de stocks. O sistema de kanban surge como
uma parte fundamental do Toyota Production System, o kanban consiste numa
caixa de armazenamento de armazenamento. Dentro do kanban encontra-
se um cartdo que contém informacdo das quantidades pré-definidas que
deverdo estar em inventdrio, denominado cartdo kanban (Powell, 2018),
permitindo também obter informacdo sobre a localizagdo do material de
reposicdo, do fornecedor da peca e, se necessdrio, das quantidades a

encomendar.

BTN
2DUNBBTN
2N .

-

o "\:\
S

-
i —

Cartao kanban com a informacgao de
reposicao

Figura 2. Correta utilizagdo de kanbans

O sistema de kanban, como se pode verificar, funciona através da
colocagdo de um cartdo com a informacao ja referida no fundo da caixa,
colocando o stock 6timo calculado para esta caixa por cima. Quando o stock
acaba, a caixa é virada ao contrdrio de modo a que caia o cartdo kanban

inserido inicialmente (figura 2). Ao revelar este cartdo, obtém-se toda a
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informagdo necessdria para repor o stock do artigo em questdo ou
encomendar o stock necessdrio ao fornecedor.
6.2. 5§

A ferramenta 5S consiste num tipo de ferramenta de gestdo visual
utilizado por vdrias empresas. O conceito de 5S foi desenvolvido por
Hiroyuki Hirano e consiste numa ferramenta de gestdo Lean para eliminar
desperdicios e atividades que ndo acrescentem valor ao processo produtivo
(Senthil Kumar et al., 2022).

A denominagdo 5S abrevia os cinco conceitos associados a esta
ferramenta, identificados na figura 3:

e “Seiri”, que significa utilizacdo; a ideia nesta fase serd separar o que é
necessdrio e o desnecessario, mantendo apenas os itens necessdrios no

espaco de trabalho.

Figura 3. Os 55

e “Seiton”, cujo significado é organizac¢do; consiste em arranjar os itens
tendo em conta o que serd mais eficiente no fluxo de trabalho.

e “Seiso”, que significa limpeza do espaco de trabalho.

e “Seiketsu”, fase que incide na padronizacao, criando normas e standards
para manter o nivel de organizagdo e limpeza adquirido nas fases

anteriores.
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e “Shitsuke”, que significa disciplina; por fim, serd necessdrio manter e
rever as normas e standards criados, incentivando a melhoria continua

nos espacos de trabalho.

A utilizagdo da ferramenta dos 55 num contexto de empresa tem como
objetivo identificar, minimizar e eliminar desperdicios de forma simples e
eficaz (Muotka et al., 2023).

Existem vdrias ferramentas de Lean que promovem a melhoria continua
e sdo utilizadas em varias empresas. Algumas destas ferramentas sdo:

1. 5whys

A ferramenta dos 5 whys, ou, em tradugdo literal, “cinco porqués”,
utiliza-se para chegar a raiz de um problema especifico que tenha sido
identificado (Muotka et al., 2023). A forma de utilizacdo deste método
consiste numa repeticdo da pergunta “porqué?” cinco vezes com o objetivo
de entender a origem do problema.

2. PDCA (Plan, Do, Check, Act)

O PDCA, ou Deming Cycle (figura 4), consiste num modelo dividido em
quatro etapas com o objetivo de mudanca. Este modelo poderd ser
imaginado como um circulo, sendo que as quatro fases deverdo ser
repetidas contribuindo para a melhoria continua.

A denominagdo PDCA significa, Plan-Do-Check-Act. Esta ferramenta
pode ser implementada no inicio de um projeto de melhoria ou no inicio do
desenvolvimento de um novo processo, produto ou servigo numa empresa.
Além disso, poderd ser aplicado num processo de trabalho repetitivo de

modo a provocar mudangas e melhorias.
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Figura 4. O ciclo PDCA, ou Deming Cycle

Esta ferramenta conta com quatro fases:

Plan, no sentido literal, planear; a ideia serd identificar o problema nesta
fase, planear a estratégia e o plano de agdo.

Do - nesta fase, partir-se-4 para a acdo e implementacdo do plano,
distribuindo tarefas e aplicando o que foi definido na fase anterior.
Check - ap6s a implementacdo do plano, serd essencial analisar os
resultados do mesmo. Nesta altura, analisam-se KPIs (Key Performance
Indicators), verificam-se resultados e se a implementacdo ocorreu

conforme o esperado.

Act - nesta fase do ciclo, a ideia serd analisar tudo o que foi realizado
anteriormente e implementar mudancas necessarias para corrigir erros
ou problemas identificados.

Apesar do ciclo PDCA apenas contar com quatro fases, este ndo termina

com a ultima (Act). Tal como um ciclo, esta ferramenta deve ser utilizada de

forma continua e repetidamente.

3.

Kaizen

Em japonés, a palavra kaizen significa foco na melhoria continua de todas

as fungOes, sistemas e processos para todos os empregados dentro da

empresa (Vo et al., 2019a). O significado da palavra kaizen na sua lingua

materna, o japonés, simboliza os problemas do dia-a-dia e a forma de como
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sdo encarados. Simplificando, o kaizen pode ser visto como uma filosofia de
vida, podendo ser aplicado em todas as suas vertentes e em todos os aspetos
do dia-a-dia (Vo et al., 2019b). A origem do kaizen surge no Japdo apds a
Segunda Guerra Mundial devido a necessidade de reerguer a economia
japonesa depois do desgaste provocado pela guerra.

A metodologia kaizen envolve ativamente os empregados no
funcionamento da empresa, desenvolvendo um papel ativo na sugestdo de
solu¢des de melhoria (Chan & Tay, 2018). No entanto, existem
preocupagdes em relagdo a aplicagdo desta metodologia fora no territério
japonés. Uma vez que o kaizen depende, em grande parte, da participacado
dos trabalhadores e dos seus habitos e rotinas, a mudanga dos mesmos para
uma cultura diferente da japonesa tem apresentado entraves. O sucesso da
aplicagdo de kaizen em diferentes partes do mundo depende de trés tipos de
fatores: 1) relacionados com os trabalhadores, 2) relacionados com a gestao
e 3) relacionados com a organizagdo (Aamer et al., 2022).

A introducdo da metodologia kaizen nas empresas deve ser feita
rigorosamente, com a implementacdo de métodos de controlo formais e
estandardizados. Revela-se muito importante que exista um grande
controlo sobre as ferramentas kaizen implementadas nas empresas.

Devido a variedade de metodologias associadas ao kaizen, diversas
empresas optam por implementar o kaizen por fases, de modo a facilitar o
processo. O grupo Salvador Caetano implementa o kaizen nas diversas
empresas através de niveis. Existem trés niveis de kaizen distinguidos pelo
grupo, cada nivel representa o kaizen implementado na empresa. O objetivo
é que todas as empresas de o grupo atinjam o kaizen - nivel 3.

Os diferentes niveis distinguem-se pela adogao de diferentes ferramentas
que facilitam o dia-a-dia da empresa:

e Nivel 1 - introdugdo de reunides kaizen didrias de departamentos,
recorrendo a quadros visuais com indicadores de performance e

planeando o dia do departamento.

e Nivel 2 — adogdo da ferramenta 5S em todos os espagos da empresa,
incluindo escritérios e armazéns. Existem templates definidas pelo grupo
para a organizagdo 6tima das secretdrias dos colaboradores, primeira e

segunda gaveta das secretdrias e armdrios de armazenamento.
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Nivel 3 — manutengdo das ferramentas implementadas anteriormente
juntamente com a promocdo de ideias que ajudem a inovacdo na

empresa e promovam a filosofia kaizen dentro da mesma.
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Capitulo 2

A empresa

O presente capitulo caracteriza a empresa utilizada como base nesta
dissertacdo, a Lusilectra. A Lusilectra encontra-se no mercado desde 1982 e
pertence ao leque de empresas do grupo Salvador Caetano.

Para uma visao mais clara do funcionamento da empresa, comegara por
ser feita uma breve descrigdo do grupo Salvador Caetano.

Ao longo deste capitulo serd possivel conhecer a Lusilectra através de
uma breve descricdio cujo foco serd o departamento logistico,
infraestruturas associadas ao mesmo e suas funcgdes, de acordo com o
interesse desta dissertagao.

Por fim, serdo apresentados os objetivos do estdgio realizado e a

metodologia utilizada ao longo do mesmo.

2.1. Grupo Salvador Caetano

Em 1946, nasceu o que mais tarde seria o Grupo Salvador Caetano,
através da criagdo de uma fdbrica de autocarros numa parceria entre
Salvador Caetano, o seu irmdo Alfredo Caetano e com Joaquim Martins.

Mais tarde, em 1968 a Toyota assina um contrato de importacdo e
distribui¢dlo com a Salvador Caetano em Portugal, uma das mais
importantes parcerias da empresa.

Ao longo dos anos, o Grupo Salvador Caetano tornou-se distribuidor e
retalhista de vdrias marcas automoéveis como a BMW, Lexus, Audi, BYD,
Chevrolet, Citroen, Dacia, Fiat, Ford, Honda, Hyundai, Jeep, Mercedes-
Benz, Mini, Nissan, Peugeot, Renault, Seat, Skoda, Smart e Volkswagen.

O grupo Salvador Caetano estd presente em diversas dreas de negdcio,
desde a importagdo e distribui¢do, mobilidade, equipamentos industriais e
oficinais, montagem e produgao automével, servigos, caetano bus e caetano
aeronautic.

Neste momento, o grupo encontra-se em 3 continentes e mais de 40
paises. A formagdo é uma clara aposta do grupo, contando este jd com o seu

préprio centro de formacdo, o qual oferece 6 cursos profissionais que dao
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equivaléncia ao 12° ano de escolaridade. Os cursos, vocacionados para
jovens com menos de 25 anos, proporcionam uma oportunidade tinica ao
complementar a parte tedrica com um estdgio em cada periodo de

formacao.

2.2. Lusilectra

A Lusilectra, empresa pertencente ao grupo Salvador Caetano, conta com
41 anos de experiéncia no mercado. A empresa foi criada com o intuito de
auxiliar e fornecer as vdrias empresas pertencentes ao Grupo Salvador
Caetano. No entanto, com o0s anos, cresceu para outras areas e clientes.
Neste momento, a Lusilectra tem sede no Porto e duas filiais: em Vila Franca
de Xira e Madrid.

Inicialmente, a empresa dedicava-se em exclusivo a venda de acessérios
auto da marca NIPPODENSOQO, atualmente denominada DENSO. Com o
passar dos anos, a empresa expandiu para outros ramos de atividade.

Atualmente, a Lusilectra é uma empresa de venda e distribuicdo de
ferramentas, empilhadores e acessorios auto, oferecendo ainda servicos de
reparagdo e manutencdo de empilhadores, servico de renting de
empilhadores, servigos de instalagdo de acessdrios auto em automoveis e
reparacgao de pecas ou outros artigos vendidos pela empresa.

A missdo da Lusilectra passa pela criacdo de propostas de valor
diferenciadas, ao investir na qualidade dos seus produtos, nos servigos
prestados ao cliente e no capital humano.

A Lusilectra possui um Sistema de Gestdao da Qualidade certificado pela
SGS, de acordo com as normas NP EM ISSO 9001:2015.

Areas de negécio da Lusilectra
Atualmente a Lusilectra conta com quatro dreas de negdcio:
e Acessorios Especiais Automével
e Madquinas de Movimentagdo de Carga (MMC)
e Equipamentos para Oficinas e Centros de Inspecao

e Ferramentas Manuais, Pneumaticas e Elétricas para Profissionais
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Dentro destas areas de negdcio, a Lusilectra realiza a venda e distribuigao
dos diversos artigos associados. Além disso, na drea de negdcio de
acessOrios especiais automoveis, oferece servicos de instalacdo dos
materiais vendidos nos automéveis pertencentes aos clientes. Na drea de
MMC, a Lusilectra, além de venda e distribuicdo dos empilhadores, conta
com um servico de renting a empresas. Associada a esta drea de negdcio,
disponibiliza a reparagdo e manutenc¢do dos empilhadores que estejam a
servico de renting ou que tenham sido comercializados pela empresa, se o
cliente assim o solicitar.

A Lusilectra comercializa, distribui, instala e repara equipamentos para
oficinas e centros de inspecdo. Por fim, em relagdo a drea de negdcio de
ferramentas a empresa comercializa e distribui o0s materiais,
disponibilizando um servigo de reparacdo dos mesmos, caso se encontrem

dentro do prazo de garantia.

Departamentos da Lusilectra

Atualmente a Lusilectra é constituida por nove departamentos, sendo

eles:

e Departamento Administrativo

e Departamento de Sistemas de Gestao

e Departamento de Marketing e Comunicacao

e Departamento de Acessdrios

e Departamento de Mdquinas de Movimentacdo de Carga
e Departamento de Equipamentos

e Departamento de Ferramentas

e Departamento de Ndutica

e Departamento Logistico

e Departamento de Administrativos e Financeiros.

Existe uma particularidade com o Departamento de Recursos Humanos,
o qual é externo a empresa e centralizado no Grupo Salvador Caetano,
destacando profissionais que providenciam apoio mais individualizado as

empresas do grupo, em determinados dias da semana.



Sistema Informatico

Em 2010, a Lusilectra efetuou uma mudanga de sistema informadtico para
o sistema PHC.

Atualmente, a empresa estd em processo de mudanca e introducao de
um novo sistema informdtico na oficina de equipamentos, pertencente ao
departamento de equipamentos.

A adocdo do sistema informdtico Infraspeak nasce pela crescente
dificuldade de resposta do atual sistema PHC a todas as diferentes dreas de
negocio da Lusilectra, devido a diversidade de processos e particularidades

que cada 4rea de negdcio e departamento apresenta.

Kaizen

O grupo Salvador Caetano adotou uma filosofia kaizen em todas as suas
empresas de modo a aumentar a produtividade, eliminar desperdicios e
prosseguir um caminho de melhoria continua. Anualmente o grupo
presenteia colaboradores das vdrias empresas do grupo com o prémio Ser
Kaizen, atribuido as melhores ideias/melhorias kaizen apresentadas e
executadas pelas empresas ao longo do ano. Desta forma, em cada empresa
do grupo, existe um pivd Kaizen, responsdvel pelo kaizen na empresa que
representa. Este piv0 estd encarregue de incentivar os colaboradores com as
suas ideias e ajudar a implementar os diferentes niveis de kaizen nas
empresas. Neste momento, o Grupo Salvador Caetano tem trés niveis de
kaizen implementados nas vérias empresas, no entanto a Lusilectra ainda se
encontra a trabalhar, apenas com o kaizen nivel 1, que se traduz em curtas
reunides didrias de planeamento e acompanhamento da atividade. A
empresa pretende atingir o kaizen nivel 2 até ao final do ano, que se refere a
introdugdo dos 55 em todos os espagos da Lusilectra.

Em todas as empresas do grupo existem auditorias kaizen e reunides
mensais com os pivOs de cada empresa para entender a evolucdo kaizen ao
longo do ano.

A Lusilectra, sendo uma empresa pertencente ao Grupo Salvador
Caetano, dispde de um pivd Kaizen tendo jd implementado o Kaizen de nivel

1 em todos os setores. Durante o ano de 2024, a Lusilectra pretende
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implementar o kaizen de nivel 2 em todos os setores e o kaizen de nivel 3 em

alguns setores selecionados.

2.3. Departamento Logistico da Lusilectra

Este trabalho foi realizado no contexto do departamento logistico da
Lusilectra, o qual satisfaz necessidades de diversos departamentos.
Trabalha diretamente com o departamento de mdquinas de movimentagdo
de carga, departamento de acessérios, departamento de equipamentos e
departamento de ferramentas.

Todos os dias, o departamento logistico assegura os pedidos e
encomendas de clientes e oficinas dos diversos departamentos, sendo por

isso um departamento vital para o bom funcionamento da empresa.

Estrutura do Departamento

Atualmente, o departamento logistico é constituido por oito pessoas. O
departamento conta com um chefe de departamento, um chefe de equipa e
seis funciondrios.

Esta equipa, representada na figura 5, é seis funciondrios. Sendo que dois
deles desempenham func¢des distintas dos restantes. Um dos funciondrios
desempenha fung¢bes de motorista para a Lusilectra. O outro funcionario,
encontra-se no balcdo de atendimento ao publico da Lusilectra a tempo
inteiro e foca-se na coordenagdo entre o departamento de ferramentas e o

departamento logistico.
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Sr. Jorge Manuel

Chefe de Departamento

Sr. José Augusto| |
Chefe de Equipa

. ) Jorge . Pedro
Hugo Cunha Francisco Vitor Sousa Armando Hugo Miguel Motorista

Figura 5. Organograma do departamento logistico

Fun¢des do Departamento

O departamento logistico da Lusilectra acarreta vdrias fungdes e
responsabilidades. Este departamento trabalha diretamente com o maior
nimero de departamentos na empresa e, por isso, existe uma grande
complexidade no seu funcionamento.

As fungdes da logistica sdo maioritariamente:
e Rececdo de material
e Envio de encomendas de grande, médio e pequeno porte
e Coordenagdo de transportes

e Atendimento do cliente no balcio de atendimento localizado na

Lusilectra

e (Coordenagdo de encomendas que envolvem mais do que um

departamento

A dificuldade acrescida do papel do departamento logistico da Lusilectra
surge da diversidade de forma, tamanho e peso do material comercializado
na Lusilectra, sendo que todo ele ¢ movido, empacotado e transportado pela

logistica.
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Infraestruturas

O departamento Logistico da Lusilectra estd localizado no primeiro piso
da empresa e ocupa uma grande drea da mesma.

A logistica tem um escritério open-space com postos de trabalho préprios
para o chefe de departamento e chefe de equipa, além de postos de trabalho
para os restantes trabalhadores da logistica.

O armazém da logistica é constituido por quatro zonas. Existe uma zona
para os artigos de picking, ou artigos de maior rotatividade, denominado
armazém A'. Uma zona para os artigos de maiores dimensdes, tais como
elevadores e carrinhos de ferramentas (o armazém B?). Nesta zona localiza-
se ainda a zona dos 6leos e dos filtros comercializados pela empresa. Por
fim, existe uma zona para empilhadores localizada perto da oficina de
madaquinas de movimentacdo de carga da empresa, a Zona E1'.

Além disso, existe um espaco na empresa destinado a carga e descarga
de camides e contentores de carga, Zona de Carregamento de Contentores
e Camides (ZCC)'. Este espago tem uma zona destinada a material que esteja
a espera de ser enviado ou material que tenha chegado e esteja em processo
de alocagdo (Zona N'). No entanto, esta zona nao estd otimizada, existindo
material que se encontra aqui armazenado, retirando o propdsito desta

localizagao.

1 Apéndice I
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Capitulo 3
Metodologia

3.1.  Objetivos de Estdgio

O estudo realizado teve como objetivo principal a criacdo de um projeto
para redesenhar o departamento logistico da Lusilectra, otimizando os seus
processos e localizagdes. Para tal, identificaram-se quatro objetivos
estratégicos a atingir, sendo eles 1) Organizagdo dos postos de trabalho, 2)
Redefini¢do de fluxos, 3) Reorganizagdo de tarefas e 4) Reorganizagdo de
localizagoes.

A realizagdo do estudo requereu uma fase extensa de observacao direta
e de realizagdo de entrevistas ndo estruturadas com os funciondrios do
departamento e da administracdo da empresa. Durante o periodo de
observacdo, identificaram-se diversas falhas nos processos existentes e na
organizagdo dos espagos, lacunas na comunicacdo entre departamentos e
dentro do departamento logistico.

A Lusilectra tem um registo de reclamacdes internas e externas. As
reclamagdes internas referem-se a reclamagbes dentro da empresa,
reclamacgdes entre departamentos ou dentro de um departamento. As
reclamacdes externas provém de elementos externos a empresa, clientes,
fornecedores ou transportadores.

Em 2023, foram registadas doze reclamacdes referentes ao departamento
logistico da Lusilectra. Estas reclamacdes dividem-se em cinco categorias,

representadas no gréfico 1:
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Reclamacgoes do Departamento Logistico

Material ndo Embalagem
conforme _\ 8%

8%

Falta de Material
8%

Grdfico 1. Percentagem de reclamagdes do departamento logistico por tipo

A oficina de equipamentos, o departamento logistico e o departamento
de equipamentos lideram as reclamagdes, como se pode verificar no grafico
2. O departamento logistico e o de equipamentos contam com 26% das

reclamacdes e a oficina de equipamentos, com 36%.

Reclamacgoes por departamento

Oficina MMC

2%_\ /—

/

Grdfico 2. Percentagem de reclamag@es por departamento

Acessorios
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Logistica
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Futuramente, a Lusilectra tem planos para expandir o seu negdcio para
novos locais e criar um website possibilitando a venda online de artigos,
passando os objetivos da empresa pela diminuicdio do ndmero de

reclamacdes.

3.2.  Metodologia

Para ser possivel analisar toda a informagéo, este estudo optou por uma
abordagem qualitativa. Uma abordagem qualitativa consiste em qualquer
tipo de informagdo reunida que ndo esteja expressa numericamente. Esta
informacdo pode estar no formato de palavras, imagens, desenhos,
fotografias ou musica (Tesch, 1990).

Devido a sua natureza, os dados qualitativos requerem uma
interpretacdo por parte do investigador que ndo é tdo linear como a
requerida pelos dados quantitativos.

Ao longo do estdgio em que se baseia o presente relatério, recorreu-se a
realizacdo de entrevistas e observagdo direta, com o objetivo de adquirir a

informacdo necessdria para cumprir o objetivo do mesmo.

a. Entrevistas

As entrevistas podem ser classificadas como momentos de pesquisa de
informagdo, com o objetivo de obter conhecimento sobre um determinado
tema. Durante este processo, o investigador consegue obter a informagéao
passada pelo entrevistado e também, através da observacdo de
comportamentos, entender a um nivel mais profundo os seus pensamentos
sobre os assuntos abordados.

As entrevistas podem tomar trés formas (Saunders, et al., 2012):

e Entrevistas estruturadas — este tipo de entrevista tem por base um guido,
um conjunto de perguntas pré-definidas e ordenadas. Estas entrevistas

tendem a realizar-se num ambiente formal, com local e data marcada.

e Entrevistas semiestruturadas — apesar deste tipo de entrevista ter como
base um guido de perguntas, no momento, outras questdes poderado ser
colocadas pelo entrevistador. Por norma, estas questdes tendem a
explorar temas que necessitem de esclarecimento para a investigagdo em

curso.
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e Entrevistas ndo estruturadas — ao contrdrio de outros tipos de
entrevistas, este ndo conta com um guido de perguntas. Também
conhecidas como conversas informais, durante estes momentos, o
investigador coloca as questdes que achar pertinentes e deixa o didlogo
fluir. Este tipo de entrevistas pode acontecer em qualquer momento,

sem aviso prévio.

Durante o estdgio, foram realizadas entrevistas ndo estruturadas a todos
os colaboradores do departamento logistico e a Dra. Paula Cruz,
administradora responsével pelo departamento logistico.

A escolha deste tipo de entrevistas deveu-se a importancia de conhecer
todos os colaboradores e os seus pontos de vista, num momento informal
onde se sentissem confortdveis para expor os problemas sentidos e propor

possiveis solugdes para 0s mesmos.

b. Observagao Direta

Na observacdo direta, serd essencial por parte do investigador uma
compreensdo de todas as agdes e comportamentos. Neste tipo de
observagdo, devera existir por parte do investigador um rigor de registo de
comportamentos e acdes observadas, andlise sistemdtica dos mesmos e
descrigoes detalhadas para andlise futura (Robson, 1995).

Ao longo do estdgio, existiu uma observagdo direta por parte da autora
deste trabalho. Durante o periodo em questdo, a autora vivenciou a cultura
da empresa, método de trabalho e teve acesso a informagao interna. Devido
a observacdo direta foi possivel conhecer todas as infraestruturas do
departamento logistico e vivenciar os seus processos num dia-a-dia normal.

O projeto apresentado foi pensado e colocado em agao pela autora, apds

um periodo de observagao extenso.
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Capitulo 4

Identificacdo de problemas

Neste capitulo serdo apresentadas as condi¢ées da empresa no momento
inicial do estdgio e os problemas identificados através da observagao direta
e entrevistas realizadas.

Numa fase inicial do estdgio, realizou-se a observacdo de espagos e
processos, assumindo a autora/investigadora um papel meramente
observativo, sem qualquer interven¢do, com o objetivo de conhecer os
procedimentos da empresa.

Posteriormente, foram identificadas falhas nos processos e nas
infraestruturas e propostas solugdes para as mesmas. Esta fase envolveu
uma constante troca de ideias com os responsaveis pelo departamento
logistico na Lusilectra e a administracdo da empresa. Como resultado,
foram propostos de forma auténoma pela autora/investigadora

procedimentos e solugdes para os problemas identificados.

4.1. Identificacdo de problemas no departamento
logistico

A identificagdo dos problemas ao longo deste trabalho surgiu através da
compilacdo de informagdo obtida através da observacdo direta e nas
entrevistas realizadas aos trabalhadores da logistica, membros da
administracdo, ao responsavel pelo departamento logistico e ao responsével
pela equipa da logistica.

Além disso, também foram analisadas as queixas realizadas por clientes
e queixas internas relativas a este departamento.

Numa fase inicial, existiu um reconhecimento dos processos, espagos e
reunides do departamento logistico da Lusilectra. Este departamento tem a
seu cargo os seus escritorios, os armazéns da Lusilectra, uma zona de envio
e rececdo de encomendas de pequeno e médio porte e uma zona para
rece¢do/envio de encomendas de grande porte. Além disso, o
departamento logistico estd encarregue do balcio de atendimento da

empresa, onde tem sempre um funciondrio a dar apoio.
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Os escritérios, representados na figura 6, seguem o conceito da empresa
de open-space, com postos de trabalho para o chefe de equipa e chefe de
departamento. Além destes, existem postos de trabalho a disposigdo dos
trabalhadores para consultarem o sistema, e-mail, imprimir etiquetas entre
outras tarefas. Estes escritdrios partilham espago com o departamento de

acessorios.

6H 6H7 | e6H6 | eH5 | 6H4 | 6H.3
51.C

52.C
52.D

Escritérios da Logistica
53.C

Departamento
acessorios

Departamento
acessorios

Figura 6. Escritérios do departamento logistico
O departamento logistico é responsdvel pelos armazéns da Lusilectra.

Existem trés armazéns distintos a seu cargo. No armazém A (figura 7),

realiza-se o armazenamento da maior parte da ferramenta e referéncias de
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alta rotatividade. Aqui, existem dois andares nos corredores que tém as

ferramentas comercializadas a unidade.
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Figura 7. Armazém A
No armazém B (figura 8), encontram-se as pecas de maior dimensédo e de
menor rotatividade. Neste armazém, existe uma zona de armazenamento

de 6leos e uma zona de armazenamento de filtros.
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Figura 8. Armazém B

Ao longo dos anos, os armazéns A e B foram aumentados para dar
resposta ao aumento das necessidades de armazenamento, existindo
atualmente corredores que criados depois da numeracdo inicial. Por isso,
ap0s observacao direta, foram identificados os seguintes problemas:

e Numeragdo dos corredores sem um fluxo légico - corredores lado a lado

com numeragdes sem sequéncia, conforme se pode verificar na figura 7

(a existéncia do corredor 17 seguido do corredor 37);
e Identificacdo dos corredores no sistema ndo aparece por ordem
numérica - o PHC 1é carater a carater, o corredor 10 surge antes do

corredor 1;
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e Falta de identificagdo nos armazéns das localizagdes - existem
prateleiras e corredores que ndo estdo identificadas com a sua
localizagdo e ndo existe um mapa com o layout geral dos armazéns
afixado para fécil visualizagdo por parte dos trabalhadores.

Apds uma observagdo detalhada dos armazéns, identificou-se material
que ndo se encontrava no devido local, material embalado em caixas
degradadas e material sem qualquer identificacdo. Em especial, no
armazém B, existe material localizado nos corredores de passagem e mal
armazenado, ocupando o dobro do espago de prateleira necessdrio.

Relativamente ao armazém A, nas prateleiras destinadas a material
vendido a unidade, encontram-se caixas por abrir. Em alguns corredores,
existem kanbans (figura 9), mas a sua utilizagdo ndo estd a ser realizada da

forma correta.

Figura 9. Utilizagdo de kanbans nos armazéns da Lusilectra

Outro dos problemas identificados relaciona-se com o armazenamento

do material, uma vez que nem todo se encontra embalado, estando exposto
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aos elementos, existindo pegas guardadas em kanbans com sinais de
ferrugem.

Em locais do armazém A destinados a material de alta rotatividade,
existe material que ndo pertence a esta categoria. O material ndo se encontra
num nivel ergondémico e material de alta rotatividade ndo se encontra junto

no armazém.
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Figura 10. Zona de envio e recegio de encomendas de pequeno e médio porte

As zonas de recegdo e envio de encomendas de pequeno e médio porte
(figura 10) localizam-se adjacentes aos escritérios do departamento. Nesta
zona, existem duas dreas distintas, uma destinada a rececdo de material e
outra destinada ao envio de material. Na drea de rece¢do de material, existe
um posto de trabalho com um computador para auxiliar na conferéncia do
material e na sua alocagdo. Esta drea conta com um local para a rececdo de
material devolvido.

Na drea de envio de material, existem duas mesas destinadas ao
embalamento das encomendas. As encomendas saem da Lusilectra por trés
meios, através de transportadoras, através de levantamento ao balcdo pelo

cliente final ou através de levantamento por parte de um técnico ou
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funciondrio de oficina, no balcado interno da logistica, existindo, deste modo,
duas prateleiras destinadas as transportadoras e as entregas ao balcao.

Por fim, o departamento logistico tem uma zona para envio e recegdo de
encomendas de grande porte (figura 11). Esta zona destina-se a
carregamentos e descargas de material que chega a empresa em contentores
ou camides. Esta drea pode ser utilizada para colocar material que tenha
sido rececionado e esteja a espera de conferéncia para depois ser localizado

nos armazéns da logistica.

Zona do Tacégrafo

Zona de Compor Carrinhas

Camido ou Contentor

Armazém de Receg¢do de Encomendas Por
Zona A

Zona de Carregamento
de Contentores e
Camides (ZCC)

ZonaN

Figura 11. Zona de envio e rececdo de encomendas de grande porte

O departamento logistico responsabiliza-se por vdrios processos
importantes dentro da empresa, sendo estes a rececgdo, alocacdo e envio de

todo o material de variados tamanhos, gestdo de stocks e inventdrios.
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Diariamente chega material a Lusilectra de pequeno e médio porte que
necessita de ser conferido, direcionado para a sua finalidade e/ou alocado
nos armazéns da empresa, existindo um funciondrio com esta tarefa.

Em média, 100 encomendas de pequeno ou médio porte sdo separadas
e enviadas por dia. Ao processo de separagdo e envio de encomendas os
funciondrios da empresa chamam processo de picking, por simplificagdo.

O processo de envio de encomendas por transportadora foi o escolhido
para ser analisado em detalhe neste trabalho devido a sua complexidade.

Neste momento, o processo (figura 12) funciona com auxilio de um
dispositivo, denominado PDA, que contém as encomendas colocadas para
picking e realiza a leitura de c6digos de barras, dando baixa no sistema das

pecas lidas.

C Funcionario A encontra
Funciondrio A percorre

Funcionério A abre a
encomenda no PDA

os armazéns da Lusilectra
pelos materiais para a
encomenda

0s materiais e pica os
c6digos de barras com o
PDA nas prateleiras do
armazém

v

Funcionério A desloca-se
as mesas de envio de
encomendas com 0s

materiais

Funcionario A embala a
encomenda e coloca na
prateleira da

Funciondrio B realiza a
guia de transporte da
encomenda

transportadora utilizada

v

Funcionario D fatura a
encomenda e envia o
documento para o cliente

Funcionario C realiza o
despacho da encomenda
na transportadora

Figura 12. Processo de separagdo e envio de encomendas atual

O funciondrio seleciona a encomenda no PDA, realizando a sua abertura,
ap0s o que, percorre os armazéns, localizando, retirando e picando com o
PDA o cédigo de barras do material necessdrio. Quando a encomenda
envolve quantidades significativas, os funciondrios percorrem o armazém
com um carrinho, denominado carrinho de picking. De seguida, quando
todos os artigos da encomenda j4 se encontram separados, o funciondrio
desloca-se a drea de envio de encomendas de pequeno e médio porte e, nas

mesas, embala a encomenda e fecha a mesma.
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Apés o fecho da encomenda, outro funciondrio realiza a guia de
transporte. Seguidamente, outro funciondrio emite o despacho para a
transportadora. Por fim, dé-se a emissdo da fatura, realizada pelo chefe de
departamento ou chefe de equipa.

Ao longo deste processo, identificaram-se alguns problemas: durante a
separacdo e envio de encomenda, apenas um funciondrio estd envolvido no
processo; ndo existe uma conferéncia do material que estd a ser enviado e,
por isso, existem vdrias reclamagdes de clientes relativas a falta de material,
material errado e material em excesso.

Outro problema relaciona-se com a venda de material a unidade, uma
vez que, nem todo o material se encontra identificado com etiqueta, cédigo
de barras e designacao.

Por fim, apesar de apenas um funciondrio tratar de toda a separacao,
embalagem e envio de uma encomenda, quando observamos o processo
burocrdtico, o cendrio é oposto. Para o envio de uma encomenda através de
transportadora, serd necessdrio realizar a guia de transporte, despacho da
encomenda e faturacdo. Neste processo burocrdtico, serdo sempre
envolvidos pelo menos trés funciondrios, um para cada fase. Os monitores
necessarios para a criagdo destes documentos encontram-se nos escritérios
da logistica e, por isso, os funciondrios tém de se deslocar aos escritérios
para a realizagdo do despacho ou guia de transporte. A fatura¢do encontra-
se a cargo do chefe de departamento ou do chefe de equipa.

Todos os meses, o departamento logistico recebe encomendas em
contentores. O processo de rececdo de um contentor de ferramenta,
descarregamento, conferéncia do material e alocagdo deste em armazém
tende a demorar dois a trés dias tteis.

Este processo (figura 13) conta com trés fases: descarregar o camido, com
recurso a empilhadores, colocando todas as paletes e todo o material na
zona de descarga; segue-se a fase de conferéncia do material, onde, através
da utilizagdo dos PDA, os funciondrios da logistica confirmam que o
material recebido é o que estava previsto. Na ultima fase, todo o material é

arrumado no armazém pelos funcionarios.
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Figura 13. Processo de recegdo de encomendas de grande porte

Neste processo, destaca-se uma falha relacionada com a falta de
distribuigdo de tarefas, decidindo-se no momento os funciondrios que irdo
descarregar, conferir e arrumar o material. Além disso, estes papéis vao
mudando ao longo dos dias, sem aviso prévio ou planeamento.

Quando chega a empresa material em contentor, por norma, existem
encomendas que foram enviadas com material em falta ou encomendas nao
enviadas a espera de material (o material em falta denomina-se
"pendentes"). Ndo existe previamente uma separagdo do material que se
encontra pendente nas encomendas, de modo a conseguir enviar as mesmas
com brevidade.

Além disso, a cargo do departamento logistico existem os inventdrios. Os
inventdrios sdo essenciais e obrigatérios por lei. Os inventdrios sdo
realizados por funciondrios da logistica durante o dia, em alturas de menor
carga de trabalho.

A lista dos inventdrios a realizar extrai-se do sistema informadtico. No
entanto, existe um problema associado ao facto dos inventdrios serem
realizados com a empresa em funcionamento: uma vez que a lista retirada
do sistema ndo tem em conta as quantidades que se encontram em picking,
existe sempre uma margem de erro por serem realizados dentro do horario
de funcionamento da empresa com o processo de picking a decorrer em

paralelo.
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4.2. Reunides kaizen no departamento logistico

Durante o periodo de observagdo realizado durante o estdgio que este
relatério tem como base, foi possivel observar o funcionamento das
reunides kaizen em vdrios departamentos, em especial no departamento
logfistico.

A reunido kaizen do departamento conta com uma periocidade semanal,
acontecendo as sextas-feiras por volta das 14h. Durante a reuniao kaizen, foi
possivel perceber que os funciondrios da logistica ndo sdo membros ativos
na mesma, tendendo esta a ser liderada por apenas uma pessoa sem
intervenc¢do das demais, neste caso, pelo chefe de departamento.

Os quadros utilizados encontram-se em formato digital, num ficheiro
excel preparado por um funciondrio da logistica. Devido ao seu formato, os
quadros kaizen ndo estdo visiveis diariamente pela equipa, contrariando a
funcdo dos mesmos.

Adicionalmente, existem poucos KPI a serem contabilizados, sendo
analisado o ndmero de pickings realizados e nimero de encomendas
despachadas por dia. No entanto, pardmetros como ndmero de

encomendas devolvidas e reclamacgdo nédo estdo a ser analisadas.
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Capitulo 5
O projeto

Ao longo deste capitulo, sera possivel apresentar o projeto delineado
para dar resposta aos problemas identificados no departamento logistico da
Lusilectra.

As solugdes apresentadas foram pensadas pela autora/investigadora
responsavel por este projeto e posteriormente aprovadas pelo membro da
administracdo responsdvel pelo departamento logistico, Dra. Paula Cruz,
pelo chefe do departamento logistico e pelo chefe de equipa.

Devido ao elevado nimero de problemas identificados, o projeto foi
dividido em duas fases de implementagdo. Numa primeira fase delineou-
se a organizacdo de um armazém, a identificagdo e mudanga dos layouts dos
armazéns e preparacdes necessarias para a mudanga do processo de picking,
prevista acontecer numa fase posterior. A implementacdo desta primeira
tase do projeto teve inicio no més de outubro de 2023 e fim em janeiro de
2024, ainda durante a realizagado do estdgio.

A segunda fase do projeto iniciou-se em fevereiro de 2024 e serd
concluida em agosto de 2024. Esta fase dd continuidade a primeira,
consistindo na implementagao do processo de picking. Além disso, prevé-se
a criacdo de zonas de alta rotatividade e mudanga nos processos de
inventdrio.

A implementacdo da primeira fase do projeto contou com a presenca da
equipa que o planeou, com destaque para a autora/investigadora que se

encontrava responsavel pelo projeto.
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5.1. Primeira Fase do Projeto

Ap6s a identificagdo de todos os problemas e tendo em conta a
informacgdo adquirida pelas metodologias adotadas, foi delineado um
projeto com proposta de solugdes para os problemas identificados. Este foi
criado em conjunto com o membro da administragdo responsdvel pela
logistica, Dra. Paula Cruz.

Numa primeira fase, destacam-se objetivos como a organizacdo do
armazém B, preparacdes para a implementagdo de um novo processo de
picking e burocrdtico na fase posterior, mudangas no processo dos
inventdrios e rececdo de contentores. Para dar resposta aos problemas
foram criadas doze ideias a implementar?.

Em relagdo ao armazém B, a ideia foi libertar espacos para transferir para
aqui referéncias do armazém A, libertando espaco no mesmo para
armazenar material de maior rotatividade.

Assim sendo, planeou-se a organizacdo do armazém B através de trés
agOes especificas:

1. Retirar material que se encontre no chéo e colocd-lo nas prateleiras ou
em cima de paletes.

2. Verificar o material que ndo seja comercializado frequentemente e
colocéd-lo em prateleiras mais elevadas.

3. Mudar o material que se encontre em caixas degradadas, colocando-o

em caixas novas e devidamente identificado.

Uma das maiores mudangas propostas por este projeto consiste na
alteracdo do processo de picking. Devido a complexidade deste processo, a
sua mudanga divide-se pelas duas fases do projeto. Na primeira fase, serdo
adquiridos materiais e criadas todas as condig¢des para que, na segunda fase,
do projeto o novo processo de picking seja implementado.

Relativamente ao novo processo de picking, a ideia serd mudar diversos
procedimentos como se pode verificar na figura 14, identificando-se as

diferencas com cor vermelha relativamente ao processo anterior.

2 Apéndice I1I
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Funcionario A abre a
encomenda no PDA

Funcionario A percorre os
armazéns da Lusilectra
pelos materiais para a
encomenda com um
carrinho de picking

Funcionario A separa os
materiais para a
encomenda e pica os
cédigos de barras com o
PDA

Funcionario A coloca o
carrinho de picking com os
materiais na zona de
carrinhos de picking

\4

Funcionario B pega no
carrinho de picking,
confere os materiais e volta
a picar os codigos de barra
com o PDA

"Dupla Conferéncia"

Funcionario B embala e
fecha a encomenda

Funcionario B realiza a
guia de transporte da
encomenda

Funcionario B faz o
despacho da encomenda

\4

Funcionario B imprime as
etiquetas necessarias para
identificar a encomenda

Funcionario B coloca a
encomenda no sitio
designado para a
transportadora utilizada

Faturagdo realizada pelo
sistema automaticamente
durante a noite

No dia seguinte a fatura é
enviada automaticamente

para o cliente via e-mail

Figura 14. Novo processo de separagdo e envio de encomendas de pequeno e médio porte

O processo inicia com um funciondrio que abre a encomenda e ird pelo
armazém, separar e picar com o PDA o material, colocando o mesmo nos
carrinhos de picking. Apds a separagdo, o mesmo funciondrio coloca o
carrinho de picking numa zona prépria, localizada ao fundo das mesas de
embalamento. Um segundo funciondrio pega no material, confere, voltando
a picar os cédigos de barras com o PDA, e embala a encomenda. O mesmo
funciondrio emite a guia de transporte e despacho da encomenda. A
faturagdo passard a ser automatica, realizada pelo sistema durante a noite e
enviada para o cliente.

Assim sendo, todo o processo de separagdo e envio de encomenda e
processo burocrdtico passard a envolver dois funciondrios na totalidade.
Para a criagdo deste processo de picking serdo necessdrias novas
ferramentas, tais como:

a. Uma impressora de etiquetas semi-industrial — serd fundamental para
criar etiquetas a serem utilizadas em todas as pecas vendidas a unidade,
bem como na impressdo de etiquetas necessdrias para o envio de
encomendas.

b. Uma mdquina de cintar embalagens semiautomatica — essencial para
garantir o melhor acondicionamento possivel de todas as encomendas

despachadas de forma mais rdpida.
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Para facilitar a implementacdo o novo processo de picking,
nomeadamente aumentando a rapidez do processo, serdo necessdrias
outras mudancas nos armazéns, tais como:

1. Mudancas no layout dos armazéns e criagdo de zonas nos mesmos — a
ideia é permitir a criagdo de um fluxo légico e eficiente para que seja
possivel separar o maior nimero de encomendas no menor tempo possivel.
a. Adocdo de uma tipologia de identificagdo por Zona, Corredor,
Prateleira e Andar de Prateleira.
Resultado: Zona 1, Corredor 4, Prateleira 1, Andar 5, simplificando,
Z1.C4.P1.A5.
b. Introducdo do carater “0” antes do carater que identifica a
localizagdo para as mesmas aparecerem pela sua ordem numérica. A
solucao seria Z1.C04.P01.A05.
C. Criagdo de uma zona para os carrinhos de picking (figura 15). A
zona para os carrinhos de picking estard no inicio das mesas de

embalamento de encomendas.

I Consolidagdo de Encomendas I
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1
|
1
1
|
|

Armando

Francisco

Hugo Cunha

Mesa de Recegdo de Encomendas

Sr. Vitor Rui

Figura 15. Zona para carrinhos de picking

d. Criagdo de um posto de trabalho na zona de envio de
encomendas de pequeno e médio porte. Este posto de trabalho contard
com um monitor tatil, uma impressora e uma impressora de etiquetas

para facilitar o processo burocrético de envio de encomendas.
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Neste posto de trabalho serd possivel realizar o despacho e a guia de
transporte da encomenda.

e. Identificacdo e embalamento de todos os materiais vendidos a
unidade. Para realizar a dupla conferéncia, serd necessario que todo o
material se encontre devidamente identificado com uma etiqueta que
contenha o c6digo de barras, designac¢do do produto e localiza¢do no
armazém. Todo o material deve estar embalado num saco pldstico para

estar conservado e protegido dos elementos.

Nesta primeira fase, foi pensada uma solugdo para o problema dos
inventdrios. Para ser possivel realizar os mesmos minimizando a ocorréncia
de erros, pensou-se em acrescentar uma coluna no sistema informético com
as quantidades em picking de cada referéncia. Assim, serd possivel
contabilizar as pecas que se encontram em stock retirando as que se
encontram em picking, que ndo contam para o stock real da empresa.

Relativamente ao processo de recegdo de contentores, para conseguir que
o material saia rapidamente da empresa, serd emitida pelo sistema PHC
uma listagem com os pendentes que chegam no contentor. Este material

deverd ser retirado na conferéncia do material e enviado para os clientes.

5.2. Segunda Fase do Projeto

Ap6s a implementacdo da primeira fase do projeto, a equipa poderd
avancar para a segunda e final fase, para a qual se prevé uma duracdo de
sete meses e cujo foco serd complementar a fase anterior com novas
solucoes?.

Relativamente ao armazém A, pretende-se a criacdo de uma zona de alta
rotatividade. Nesta zona, deverd estar presente todo o material que seja
vendido a unidade e que seja utilizado diariamente. Todo o material deve
estar devidamente embalado e etiquetado para facilitar o novo processo de
picking.

Na zona de alta rotatividade, deverdo ser utilizados os kanbans, para

facilitar o armazenamento das pegas e a sua reposicao.

3 Apéndice IV
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A ideia consiste em ter estes papéis informativos, ou cartdes kanban,
colocados no fundo de cada kanban (figura 2), o qual deverd conter as

seguintes informagodes:

¢ Denominagdo do material

e Referéncia

e (odigo de barras

e Fornecedor, morada e contactos
e Quantidades do kanban cheio

e Localizagdo da referéncia de reposi¢do no armazém

Quando o material acabar, deve virar-se o kanban ao contrdrio, de
maneira que o cartdo kanban caia e revele a necessidade de reposigéo.

Todo o material de reposicdo serd armazenado numa zona criada para o
efeito, denominada zona de reserva. Para isto, serd introduzido no sistema
um campo com a identificagdo da localizagdo do material de reposigéo.

Nesta fase, serd criado um quadro de tarefas, atualizado semanalmente
e pensado para existir rotatividade dos trabalhadores.

Em linha com o que se pratica no grupo Salvador Caetano, a Lusilectra
deve implementar-se o nivel 1 e nivel 2 de kaizen. O nivel 1 prevé reunides
didrias kaizen e o nivel 2 a implementacdo do modelo dos 55 nos armazéns
e escritorios.

Para iniciar esta pratica a implementacao das reunides didrias de kaizen,
serd essencial, estas deverdo ser a primeira coisa a acontecer de manha,
preparando os funciondrios para o dia que terdo pela frente e antevendo
qualquer percal¢o que possa surgir. Adicionalmente, serd nestas reunides
que o quadro de tarefas poderd ser feito e reformulado de acordo com as
necessidades.

Nesta segunda fase, o processo de picking ira ser implementado,
aproveitando todas as preparacbes realizadas na fase anterior. Para
complementar, deverd ser criada uma prateleira para compilacdo de
encomendas que chegam durante o dia para o mesmo fornecedor e sdo
despachadas no fim do dia.

Por fim, a satisfagdo dos funciondrios deve ser uma prioridade para a
empresa e as reunides kaizen deverdo servir como um espago neutro para

ideias e partilha com a equipa. Os chefes do departamento, de equipa e
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administradores devem fomentar essa partilha e trazer ideia inovadoras e

préticas ao bom funcionamento da empresa.
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Capitulo 6

Resultados

Aolongo deste trabalho, deram-se a conhecer os problemas identificados
nas infraestruturas e processos associados ao departamento logistico da
Lusilectra. Estes problemas foram identificados durante o estdgio curricular
realizado no Aambito deste trabalho, recorrendo a entrevistas nao
estruturadas e observacao direta.

Este trabalho teve como finalidade a proposta de um projeto com
solugbes aos problemas identificados. Este projeto, foi dividido em duas
fases, de forma a facilitar a sua implementacdo. Como se pode observar na
tabela 1, foram propostas na primeira fase do projeto onze medidas para
dar resposta aos problemas. A segunda fase do projeto (tabela 2) é uma
continuagdo das propostas anteriores, contando com nove solugdes
propostas e finalizando o projeto de redesenho do departamento logistico

da Lusilectra.
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Primeira fase do projeto para o departamento logistico

Problemas

Solu¢bes Propostas

Identificagdo dos corredores nos armazéns da
logistica ndo segue um fluxo l6gico

Mudanca das localizagdes nos armazéns do
departamento para obter um fluxo eficiente

Falta de identificacdes nos armazéns; Existem | Identificagdo dos armazéns com as novas
prateleiras e corredores ndo identificados localizagGes
Utilizagdo do carater numérico "0" antes da

O PHC 1é carater a carater e por isso o corredor 10
surge antes do 1 no sistema

numeragdo para as localizagbes aparecerem na
forma correta

Material vendido a unidade ndo se encontra
embalado individualmente nem conta com
nenhuma identificagdo

Identificagdo e embalagem de todo o material
vendido a unidade;

Criacdo de etiquetas com cédigo de barras,
designacdo do produto e localizacdo de reposigdo
no armazém

Processo de Picking - apenas um funciondrio estd
envolvido na separacdo e embalamento de uma
encomenda

Numa primeira fase planeou-se a preparagdo dos
espagos e dos processos associados para numa
segunda fase implementar o novo processo
Criagdo de uma zona para os carrinhos de picking

Armazém B - material armazenado em local de
passagem; material nas prateleiras mal
armazenado ocupando o dobro do devido espago

Colocar material antigo e que jd ndo é tdo utilizado
nas prateleiras superiores;

Verificar material que se encontra em caixas
degradadas e sem identificagdo e mudar as
embalagens e identificar

Processo burocrdtico de envio de encomendas
envolve no minimo 3 funciondrios e o0s
funciondrios tem de se deslocar da zona de envio
de encomendas aos escritérios do departamento
logistico para tratarem deste processo

Criagdo de um posto de trabalho com um monitor
tétil, impressora e impressora de etiquetas na zona
de envio de encomendas para que seja possivel
tratar aqui de todo o processo burocrético;

Inventdrios - realizados com a empresa em
funcionamento e com envios de encomendas a
decorrer, ndo é possivel garantir a veracidade dos
mesmos

Acrescentar no sistema uma coluna na lista de
inventdrios com as quantidades em picking de
cada referéncia de modo que a contabilizagdo do
stock possa ser o mais real possivel

Processo de rece¢do de material em contentores ou
camido - ao longo do processo de verificagdo e
alocagdo do material as encomendas dos clientes
ficam em segundo plano. Este processo pode
demorar até trés dias. Num contentor ou camido
tende a chegar muito material que se encontra
pendente para ser enviado ao cliente. Apéds a
chegada do contentor /camido, o cliente ainda terd
de aguardar 3 a 4 dias para que o material seja
enviado

Retirar do sistema a lista de material pendente que
chega no camido/ contentor e quando se efetuar a
conferéncia do material retirar o material pendente
para o lado para ser enviado de imediato. Com isto
o tempo de espera do cliente é reduzido.

Tabela 1. Propostas e solucdes apresentadas na primeira fase do projeto
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Segunda fase do projeto para o departamento logistico

Problemas

Solucdes Propostas

No armazém A, em prateleiras destinadas a
material vendido a unidade existem embalagens
por abrir.

Criacdo de uma zona para material de reserva e
reposigao.

No armazém A, a utilizagdo dos kanbans ndo estd a
ser feita de forma correta. Ndo utilizam o cartdo
kanban.

Utilizagdo dos kanbans na zona de alta
rotatividade com o cartdo kanban com a
informagao sobre a pega, cédigo de barras,
localiza¢do do material de reserva no armazém,
quantidades a colocar no kanban e informagao
sobre o fornecedor.

No armazém A, a zona de alta rotatividade
existente ndo estd a ser utilizada como tal. Existe
material aqui armazenado que ndo pertence a esta
categoria.

Criacdo de uma zona de alta rotatividade com o
material vendido a unidade no armazém A

Retirar e ndo permitir na zona de alta rotatividade
embalagens de material de reserva.

Processo burocrdtico de envio de encomendas
envolve no minimo 3 funciondrios e este tem de se
deslocar da zona de envio de encomendas aos
escritérios para tratarem do processo.

Mudanga do processo burocrético para que um
funciondrio consiga tratar de tudo. O mesmo
funciondrio emite a guia de transporte e despacho
da encomenda. A faturagao é realizada pelo
sistema automaticamente durante a noite.

Falta de distribuicdo de tarefas pelos funciondrios
do departamento.

Criacdo de um quadro de tarefas a ser preenchido
nas reunides kaizen destinando as tarefas do
departamento pelos funciondrios para assegurar
rotatividade.

Reunides Kaizen didrias as 9.15h para distribuigdo
de tarefas, planeamento do dia e revisdo do dia
anterior.

Tabela 2. Propostas e solugdes apresentadas na segunda fase do projeto
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6.1. Resultados Obtidos até ao momento

Ao longo do estdgio, foi possivel avangar com algumas ideias e preparar
os trabalhadores e o espaco de trabalho para a implementagdo das mesmas.
Como exemplo, refira-se a mudanga das localizagdes dos armazéns no
departamento logistico. Como é possivel analisar através do Ilayout
apresentado na figura 16, o armazém A ndo contava com localiza¢bes que
seguissem um fluxo 16gico. Pode-se observar corredores com numeragoes
aleatdrias, como é o exemplo do corredor 6H e corredores lado a lado com
numeragdes diferentes, como o corredor 17 e o 37. Aqui identifica-se um
desperdicio muda, especificamente, de movimento por parte dos

trabalhadores nos seus fluxos de trabalho.
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Figura 16. Layout inicial do armazém A

Para eliminar este desperdicio, implementou-se um novo layout nos

armazéns da Lusilectra, pensando na eficiéncia dos fluxos.
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Como se pode verificar na figura 17,

as novas localizagdes

implementadas permitem um fluxo mais eficiente, comecando numa ponta

do armazém e acabando na outra, recorrendo a parte superior da

plataforma em tltimo, uma vez que aqui se encontram os artigos menos

utilizados, como se pode observar através do delineado na figura 17.

Figura 17. Layout final do armazém A

Além dos exemplos apresentados, existiram mudangas de localizagdes

no armazém B (figura 18 e 20) e no denominado armazém “50” (figura 19 e

21) que foi incorporado posteriormente no armazém A.
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Figura 20. Layout final do armazém B

Como mencionado anteriormente, 0 armazém “50” com o novo layout foi
inserido no armazém A (figura 21) devido a sua proximidade e também

para maximizar o fluxo dos trabalhadores.
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Escritérios da Logistica

Figura 21. Layout final do armazém "50" inserido no armazém A

67



Com as mudangas dos layouts, foi necessario implementar uma nova
designacao para localiza¢Ges no sistema informadtico. Inicialmente, as novas

localizagdes tomaram o seguinte formato:

e Zona X . PrateleiraY . Corredor W . Andar Z
Simplificando, as novas localizagdes iriam aparecer no sistema da

seguinte forma:

e ZX.PY.CW.AZ
Para que todas as localizagdes aparecessem pela ordem real no sistema,
foi necessdrio acrescentar o carater “0” antes das numeracées. Ou seja, a
localizagao Z21.P2.C4.A9 seria Z1.02.C04.A09.
Ap06s esta mudanga, verificou-se que a designacdo das novas localizagGes
era demasiado comprida. Como solugdo para este problema foi decidido
retirar as letras de identificacdo de Zona, Prateleira, Corredor e Andar. A

designacao final das localizag¢des ficou com o seguinte formato:

e 1.02.04.09
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Conclusao

Este trabalho teve como principal objetivo a criagdo de um projeto de
redesenho do departamento logistico da Lusilectra, tendo como base um
estdgio curricular realizado na empresa.

Ao longo do estdgio, através da utilizagdio de metodologias como
entrevistas ndo estruturadas e observacgdo direta, foi possivel conhecer
todos os processos a cargo do departamento logistico e as infraestruturas
do departamento.

Ap6s um periodo de observacdo direta, partiu-se para a identificacdo de
problemas. Relativamente aos processos destacou-se o processo de picking,
processo burocratico de envio de encomendas e processo de inventdrios.
Em relacdo as infraestruturas, a falta de identificagdes das localizagdes nos
armazéns, material mal armazenado e mé utilizacdo do espaco disponivel
limitava a sua utilizagdo de forma eficiente.

A criagdo de um projeto com solugdes foi possivel em conjunto com a
equipa do departamento logistico e o membro da administracdo
responsavel pelo mesmo. Devido a complexidade do projeto, 0 mesmo
dividiu-se em duas fases. Numa primeira fase, optou-se pela preparagao
dos espacgos e processos para mudangas a realizar nos processos, na fase
posterior. As mudangas a serem implementadas no processo de picking e
processo burocrético de envio de encomendas careciam de uma preparacao,
nomeadamente da criacdo de zonas para carrinhos de picking, identificagdo
e embalamento de todo o material vendido a unidade bem como a criacao
de um posto de trabalho na zona de envio de encomendas de pequeno e
médio porte. Na segunda fase do projeto, planeou-se a implementagao do
novo processo de picking, com dupla conferéncia das encomendas e do novo
processo burocrdtico de envio das mesmas recorrendo apenas a um

funciondrio, contrariando os trés necessarios anteriormente.

1.1. Limitacdes e desenvolvimentos futuros

Durante a implementacdo da primeira fase, surgiram diversos
problemas, ndo sendo possivel cumprir os timings estipulados. A razdo para

este atraso relacionou-se com as preparagdes necessdrias para a
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implementagdo do novo processo de picking, que requere uma mudanga
complexa no sistema informdtico da empresa. Uma vez que a empresa
subcontrata a equipa informdtica, o projeto ficou dependente do
cumprimento de prazos por parte da equipa. Por esta razdo, aquando da
conclusdo do estdgio que serve como base para esta dissertacdo, a empresa
ainda se encontrava a implementar a primeira fase do processo.

A implementagdo das duas fases do projeto devera concluir-se até ao
tinal do ano corrente.

Com a implementagdo total do projeto espera-se que o ntimero de
reclamagdes internas e externas referentes ao departamento logistico da
Lusilectra seja nulo. Devido a expansao da empresa num futuro préximo, o
objetivo da implementacdo deste projeto serd o aumento da produtividade
dos trabalhadores, diminui¢do de erros e aumento da eficiéncia dos

processos.
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Apéndices

Apéndice I - Organograma da Lusilectra
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Figura Al. Organograma da Lusilectra
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Apéndice II - Layout geral das infraestruturas do

departamento logistico
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Figura A2. Layout geral das infraestruturas do departamento logistico
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Apéndice III - Primeira Fase do Projeto

Salvador GCestéo de Projeto:

Caetano

Aludamos as Pessoas
amoverem-se

Equipa Técnica:

Objetivos

Acbes

HOSHIN 22

EQUIPA OU PROJETO

Acodes no PHC

Prazo

Data/Date Elaboragao
23/10/2023 Elaborativo
Revisao/ =
Revison Aprovagio
Approval
Calendarizagao
Outubro Novembro Dezembro Janeiro Materiais Necessarios

1|2|3‘4

1|2|3|4

1|2|3]4

1|2|3|4

Reorganizacao de Localizacoes

Organizar o armazém B

Atualizar a localizag&o dos materiais

Retirar material que se encontre no ch&o ou colocar em cima
de paletes

Atualizar a localizagao dos materiais

Verificar o material que se encontre em caixas degradadas
ou que poderia estar guardado em caixas e nao esta e
colocar em caixas de cartdo com identificagao

Atualizar a localizagdo dos materiais

Colocar material mais antigo e que ja néo é tao utilizado nas
prateleiras superiores

Atualizar a localizagdo dos materiais

Organizacao Postos de Trabalho

Criag@o de um posto de trabalho na zona de expedigao:
monitor tatil, impressora de etiquetas, e impressora

Redefinicao de Fluxos

Processo de Picking - separagéao das diferentes tarefas;
Processo de picking passa a contar com a separagao e
conferéncia de material

Introduzir a recontagem no sistema;
processo de picking contara com a
separagao e conferéncia de material;
Recontagem com conforme de picking e
informagdo da embalagem

wnNnoN

Criar zona para colocar os carrinhos de picking

Introduzir no sistema a identificagdo dos
carrinhos de picking

Identificagdo e embalagem de todo o material vendido &
unidade

Criacdo de etiquetas com codigo de barras,
designagéo do produto e localizagao no
armazém

Inventérios - acrescentar uma coluna com o nimero de
pegas em picking

Lista de inventario tem de sair com o
numero de pegas em picking ao lado ou ja
discontadas nas quantidades totais

Recegéo de contentores - tirar a lista de pendentes antes de
chegar o contentor para se separar aquando da conferéncia
do contentor os pendentes

Retirar lista de pendentes do sistema

Simplificagdo do processo burocratico de envio de
encomendas - mudanga no sistema PHC

Sistema devera emitir o despacho ao
mesmo tempo da guia de transporte

A NON

- - > -

NOK NOK NOK NOK

Caixas de cartéo; Etiquetas com identificagao|
dos diferentes materiais

OK OK  OK

Caixas de cartao e etiquetas

Monitor Tétil, impressora e impressora de
etiquetas

NOK NOK NOK NOK

NOK NOK NOK

p ora de etiquetas,
de picking

, carrinhos

NOK
> - > > > > > > > - >
Criar cronologia de tarefas
NOK NOK  NOK
> > > > > > - > > > > > > > - >

NOK NOK NOK NOK

NOK NOK NOK NOK

NOK NOK NOK NOK

NOK NOK NOK NOK

OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK OK NOK NOK
== == > . -
Deslocar computador com monitor tactil e
impressora para a zona de envio de material
OK OK OK

Figura A3. Primeira fase do projeto
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Apéndice IV — Segunda Fase do Projeto

DatalDate 5
Gestéo de Projeto: “
Salvador i HOSHIN 22 Elaborativo
Caetano Equipa Técnica: Reviséol | Aprovagio
Aludamos s Possons
pa EQUIPA OU PROJETO i
Calendarizagao
Objetivos Acdes Agdes no PHC Inicio | Prazo Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho Agosto Materiais Necessarios
1‘2|3|4 1|2|3‘4 1|2‘3|4 1‘2|3|4‘5 1|2‘3|4 1‘2!3|4‘5 1|2‘3t4
Zona de Alta Rotatividade: Deslocar o material que é vendido > > > > 1> = sl Bndl lid s B nd >
a unidade para uma zona de alta rotatividade no armazém da Atualizar as localizagdes
zona A
Retirar da zona de alta rotatividade caixas com material " A " ) )
Atualizar as localizagdes
suplemente
Reorganizagéo de Localizagdes
o s Retirar do PHC as i 0 ari I
Utilizar os kanbans para colocar pecas vendidas a unidade na . o S " P .
L para os papéis informativos; Identificagoes Kanbans, etiquetas e papéis informativos
zona de alta rotatividade
dos kanbans
Criar zona de reservas: colocar nesta zona todas as caixas ; - - . " Tz . T .
. Atualizar as localizagbes
fechadas de reposicao
2 2
0 0 > - > > - > > - > > - > > - > > - > > - > > -> > > -
Reunies Kaizen diarias as 9.15h da manha para distribuigao 2 2
de tarefas e revisdo do dia anterior 4 4
Implementagdo de novo método de picking: uma pessoa s
realiza a recolha do material na zona de alta i com a0 de dupla é faturagéo
Reorganizagéo de Tarefas um carrinho de picking; cartinho de picking é colocado na | automatica; despacho e guia de transporte
zona de carrinhos de piking; uma pessoa pega no material, melhorados
confere, embala e despacha a encomenda
Criagdo de quadro de tarefas: quadro de tarefas em zona - > > > >
visivel na logistica com as tarefas diarias da logistica e com Quadro branco
qual trabalhador ficara encarregue das mesmas nesse dia
. ~ Prateleira para colocar as encomendas do mesmo cliente a ; sz ; ; .
Organizagao Postos de Trabalho ‘ser enviadas no fim do dia Prateleiras

Figura A4. Sequnda fase do projeto
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