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resumo Este projeto surgiu da necessidade de uma empresa da industria automével
melhorar 0 modo de abastecimento das suas varias linhas de producgéao.
Optando por um abastecimento através de comboio logistico, em detrimento
do uso de empilhador, indo assim de encontro com as préaticas de pensamento
lean aplicadas a logistica, procurando eliminar o desperdicio e aumentar a
produtividade de uma acéo vital do seu negécio. Nesse sentido, este projeto
procurou dar resposta a esse objetivo, consistindo no estudo da situacéo atual
e posterior andlise das altera¢des necessérias a realizar visando a melhoria do
abastecimento interno com comboio logistico. O projeto integra diversas
reformulagdes ao nivel das linhas de producdo, armazém e de todo o
planeamento logistico de abastecimento. Ao aplicar as mudancas e 0s novos
planeamentos de abastecimento propostos sdo esperados resultados de varios
ganhos a trés grandes niveis: Recursos Humanos, Materiais e Ambientais.



keywords Logistic train, trailer of logistic train, internal supplying, Lean Thinking.

abstract This project arose from the need of an automotive industry company to improve
the way of supplying its various production lines. Opting for a supply through
the logistic train, to the detriment of forklift use, thus going in favor with lean
thinking applied to logistics, seeking to eliminate waste and increase the
productivity of a vital part of the business. In this sense, this project sought to
address this objective, consisting in the study of the current situation and
subsequent analysis of the changes necessaries to realize intending the
improvement of the internal supply with logistic train. The project includes
various reformulations in terms of the production lines, warehouse and all the
logistical planning of supply. To apply the changes and the new supply
planning are expected results of various gains at three levels: Human
Resources, Materials and Environmental.






indice
CAPITUIO 1 = INEFOAUGEO ..ttt ettt e ettt e ettt e e e tb e e e eataeeetsea e ebeeeaasseeessseeesssesaassseeenssseesseeensseeesnsseessseeas 1
(0T 11V T I Al St = To Lo o - 1 o S TSSO 3
2.1 Introduga0 @0 PENSAMENTO LEAN .....eevuviiiiiieiieiiieiie ettt ettt e st et e st e bt e s ate et e e sateenteesabeenseessbeenseenaeesnbeannnesnseas 3
2.2 CONCEILOS LOAM ...ccetienieieie ettt ettt ettt sttt e sttt e s et et esate e et e e s et e enbeesebeenseesateeabeesatesateessbeenseessbeanseessesnseennnesnseas 4
D V£ Lo T OSSOSO PSR PSRRPR

2.2.2 Desperdicio
2.3 Principios do Pensamento Lean
2.4 Lean Aplicado a Logistica

LA L KQUZEN ...ttt ettt e sttt e ettt e e sttt e e e ettt et e s e bt e et e e e enraeeeeesenaee

242 JUST-TN-TIME.....eiieeiiee ettt ettt e e ettt e s ettt e e ettt e e st e et e e e eabeteeeesenabbeeeeeenanraeeeeesannee

2.3 KANDAN ...ttt ettt et s e et e st e e st e e ht e et e bt e e ab e e bt e e ab e e htesabe e hbeenbeenhbeenbeenteeebeennnennte

W U oY=l g 1 T=] or-Ye Lo NPT PPN

2.4.5 BOFdO dE LINN@....eiiiiiiiieiieeie ettt ettt sttt e st e he e et e e bt e et e e bt e sabe e aaeenbe e baeenbeensteenbeentaennte

2.4.6 GESEAO ViISUAN ..eneiieiieiie ettt sttt e st e be e et e e b e st e e bt e sabe e ateeabe e bbeenbeenteesbeentaennte

2u8.7 PICKING ...c..uoeeeeeee et ettt e e ettt e ettt e e et e e et e e e eab e e e e bt e e e atbe e e tbaeeatbaeeantbeeetbaeeatbeaeantaeeenbeeeatbeeeareeeanns

2.4.8 Sistema de TrocCa de CONTENTOIES ...c..eevuiiiiieeieetie et ette sttt ste et e et esbeesbeeteesabeesatesnbeesseeenseesseesnseensnennne

2.4.9 COMDBOIO LOZISTICO veiiiviiieiiiii et ettt et ettt ettt e ettt e e e ate e e etbeeestbeeeeatseeessbeeeeseaeassseeenssesenssaeeasseeennnns

2.4.9.1 Métodos de FUNCIONAMENTO.....ccuiiiiiiiiiiiiie ettt et e e et e e e sabe e e e at e e etaeeesaseeennseeeearaeas
2.4.9.2 Comparag¢do do Comboio Logistico com o Empilhador
Capitulo 3 — Caracterizagao da EMIPIESa ....cccuuiiiuiieeeiiieeeiiieeeieeeeiee e et e ettt e eete e e steeeetbee e aseeesabeeesssseeesseeessseeeanseeessnneas
3.1 O GrUPO RENAUIE ..ot ettt ettt e ettt e e ettt e e et e e e eataeeetbeeeaareseeasseeeatseaessasesssaeesasseeessesensseeessseaans
3.2 RENAUIT CACIA, SA . ettt e e e et et aa et et et e et eeeeeaeeeeeeesessss s sassaaaaaasssatateeeeeeaseeeeeseennns

R N O ¢ =T 1= - [ 1 - OO T PPPPPPPPPTRP

3.2.2 SiStEMA A8 PrOTUUGEO .. eeieiiii ettt ettt e sttt e e e tte e e eatbeeesabeeeeasseeesaseeeaseeesssseesnsseeensseeessseeennnns

3.2.3 0rgaNIZAagA0 A PrOGUGE0O.....ccuviiiieiiieeiiee ettt e e e ettt e e ettt e e e ttb e e etbeeesebeeeessseeesaseeesesesaassseeenssesessseeesnseeennnns

3.2.4 Etapas da PrOQUGE0 .. ...iiiiiii ittt et e e ettt e sttt e e e ata e e eatbeeesebeeeeaaseeessseeeeseseassseeennseeenasaeeansaeennnns

K I R S ol 1T OPPPPRN

I 3 oo (1) o X OSSOSO PR OPRRPRRRPROt

32,7 EMBDAIAEENS. ...ttt e et e e e b e e e beeeatbeeeatbeeeabeeeatbeaeatbeeeabeeeatbeeeateeeannns

3.2.8 Empilhador ....

3.2.9 Trator Logistico.................

3.2.10 Bases Rolantes

Capitulo 4 — Desenvolvimento do Projeto
4.1 Problema @ ODJETIVOS @ ALINGIl.......ccoiiiiiiii ettt e et e et e e stb e e eate e e etseeestreeeeatseesasseeessesenaseeeanreeas
4.2 IMETOUOIOZIA ...eeeeviieceiiee ettt ettt e e et e e ettt e eabeeeetbeeeeaabeeeabeeeaebeeeaatseeeatseeeatseeeaataeeentsaeetbeeenaseeeaaraeas
4.3 Modo de AbasteCimento INICIAl......ccc.iiiiiiieie ettt et et ab e st e st sabeesebeeanee s

4.3.1 Abastecimento de GE com EMPIlNador.......c..oiiiiiiiiiicceee et

4.3.1.1 Representacdo do Modo de AbasteCiMENtO.......ccc.uiiiuiiieiiiiiciee ettt e
4.3.1.2 1dentificagdo das ALIVIAAOES ........cc.eiiiiiiiiiieeciee et ettt e et e ea e e e s beeeeateeeetbesesasaeesabeeenanns
4.3.1.3 Estudo de TemMPOS — ANEXO E......ooviiiiieiiiee ettt et e et e e et e e e veeeeataeeeasbesesasaaesareeenanns
4.3.1.4 Abastecimento atual de Empilhador com 1 MOD — ANEXO F ......ovviiiiiiiiiieieeecieeeeeeeeeee e 31
4.3.1.5 Abastecimento Ideal com Empilhador — ANEXO G
4.3.1.6 Analise VA/NVA ....oooomeieieeeeeee e

4.3.2 Abastecimento de PE com Empilhador e Charlatte ...
4.4 Propostas de Melhoria do Abastecimento Interno.......

4.4 ADASTECIMENTO GE ....eeiiiiiiieietetie ettt ettt sttt e sttt e s at e e bt e s st e eabeesabeenbeessbeenseenssesnbaenssesnseesasesnseens

4.4.1.1 MOdO de& FUNCIONAMENTO ....cuiiiiiiiiieeiie ettt e et et e e ettt e et e e e e beeeetaeeeataee e abaeesasseeesssesesasaeessreeannnns
o A = oY o [o N o L= 1o o - OO SUPRRPI
A8, 01. 2.0 UET: BSE..c.iiiiiitieieeieeteette et ette st et s e esae st esbestaesseesaesseessassaassesseesseeseessesasensesssesesssesenssenseessenseensenns
4.4.1.2.2 UET: BOMDbA d€ G180 M ..ottt



ii

4.4.1.2.3 UET: Maquinagdo Bomba de OlE0 FXX ..........ccovvviviiieereeeieeeeeeeeeeeeeeese s senesans 42

4.4.1.2.4 UET: Montagem Bomba de OlE0 FXX .......c.ooiiueuiiieeeeeeeee s 43

4.4.1.2.5 UET: COlETOres 08 ESCAPE ....uuiiiiiieeiiiieeiiee et e ettt e ettt e ettt e et e e e ta e e eab e e e ataeesataeeesereeeneseeesaneeas 44

4.4.1.2.6 UET: MoNtagem AEQ IMIID ....coouiiiiiiiiiiiee ettt ettt ettt ettt ettt e st e e et e st e e sabaeas 44

4.4.1.3 Levantamento 08 DA0OS......cccuiiiiiiieeiiie it eecie et e et e e ettt e et e e e s beeeetbeeetb e e e ebaeeeateeeetbeeeaabaeeaabeeennns 45
4.4.1.4 Proposta de Trabalhos FULUIOS ........ccc.uiiiiiiieiii ettt ettt e e e e te e eebe e e saseeesabeeeeanns 46
4.4.1.5 RESURAAOS ESPEIAtOS. ...cuviiiiiiiieiiie ettt et e ettt e ettt e e st e e e e taeeeataeeesabaeeeateeeenssesenasaeessreeennens 47

4.4.2 ADASTECIMENTO PE....ooiiiiiiieiiee e ettt e ettt e et e e e s abe e e sabeeeeatbeeetseeestbeeeeasseesnsseeasssesenssaeesareaaans 51
4.4.2.1 Levantamento d€ dA00S .....coouiiiiiiiiiciii ettt ettt ettt et e e et e e e b e e et e e e s tbeeetbeeeeabaeeearaeenaens 51
4.4.2.2 Planeamento do ADasteCiMENTO ......cccuiiiiiiiiciie ettt e et etb e e sba e e ere e e e 52
4.4.2.3 SITUAGCOES TETELATAS ....eiieiiiiiiiiie ettt e et e et e e et eeta e e e sabeeeestaeeesebeeesasaeesasseeessseeesasaeeasreeennens 53
4.4.2.4 ReSUAAOS ESPEIATOS. ...ccuviiiiiiieeiiie ettt e et e ettt e e s abeeeeata e e eatbeeesasaeeeateeeenssesesaseeeasreeennens 56

4.5 Organizagao 0O AIMMAZEM ...c..viiiiiieeeiieeeetee et e e et e e ettt e eetae e e sttt e e stbeeestseeasereeeastseeesseeesssesaassseesassaeessesensseeenaseens 58
4.5, 1 ESTANTES IMIOTOIES.....iiiieeiiiieiiee ettt ettt ettt e ettt e e ettt e e e teeeetbeeesabeeesateeeassseeesssaeasseseaasseeensseaasssesenssaeesareaaans 58
A.5.2 LAYOUT ATTNIAZEM .....uiiiiiiiie et eettee ettt et e ettt e ettt e e e aaeeetaeeeaabeeeaaseeessteseassseeessaeassesesasseesnsseeasssasenssaeesareeanns 64
4.5.2.1 Z0N3 € TraNSTEIENCIA ...ccuviiiiiiieeciie ettt ettt s e e et e e eta e e e beeesataeeeasaeeesasaaessreeennnns 65
4.5.2.2 70N3 ESTANTES IMOTOIES.....viiiiiiiieeiiie ettt e et e et e et e e e s b e e e eataeeetseeesabaeesatseeenssesesasaeeasreeennnes 68

4.6 SENTIAOS B CIMCUIAGE0. ... uiiiiiiii ittt ettt e ettt e ettt e e ettt e e eta e e etbeeesebeeeeatseeentseaestseseansseeanssaeessesensseeennseeas 71
CaAPITUIO 5 = CONCIUSEO ..ottt ee e et et e e e e et e e e e e etae e e e e eesataeeeeeeeataeeeeeeeeateseeeeentrseeeseennrees 75
REfErENCIAS BibIIOGIATICAS. .. cccuiiiiieiii ettt e e b e e e tae e e e teeeetbeeesaaeeesabaeasnesesessseeesaraeaans 77
LAY 1125 (@ N ST PP SRRURPRPPPPPPPPRE 79

indice de Figuras

Figura 1 — Os sete tipos de desperdicio (Adaptado de Melton, 2005). ......ccocuierieriiierieeiiienieeieenee et ens 5
Figura 2 — Os sete principios pensamento lean revistos (Fonte: CLT, 2008 de Pinto, 2010). ......cccccoceevvenienienienieneenn 8
Figura 3 — Principio de troca de contentores (Fonte: Prata, 2013). .....c..coceiiiiiininiiniiiiniiiinecnceeseene e 12
Figura 4 — Exemplo da diferenga entre os deslocamentos do mizusumashi e do empilhador (Fonte: Takt, 2011). ....14
Figura 5 — Locais de produ¢do do grupo Renault (Fonte: RENAULT NISSAN, 2015)....ccccevveenineninieneniencniennene 15
Figura 6 — Vista aérea da fabrica Renault CACIA (Fonte: Renault CACIA, 2013). ceeeiiiviiiiierieeiieieeieesee e 16
Figura 7 - Organigrama da Renault CACIA (adaptado de Renault CACIA, 2013)....cccovverviinieninieninienenienicneenene 17
Figura 8 — Organizagdo da Produg@o (Fonte: Renault CACIA, 2013)...ccciiiiiiiiieiiieiieeieeriee ettt 18
Figura 9 — Bombas de Oleo (Fonte: Renault CACIA, 2013). ......ooivivieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeees oo 20
Figura 10 — Arvore de Equilibragem (Fonte: Renault CACIA, 2013). ......ovoviuoieieeeeeeeeeeeeeeeseesee e 20
Figura 11 — Caixa ND (Fonte: Renault CACIA, 2013). ..ccciiiiiiiiiiiieeieerie ettt ettt st e st st setesabeesaaeeseenenas 21
Figura 12 — Caixa JR (Fonte: Renault CACIA, 2013). ..cc.oiiiiiiiiiiiieeeteneetee ettt s 21
Figura 13 — UM de METal.....cc.cooiiiiiiiiiiiiieiecetet ettt ettt ettt ettt ettt s ae et sae e et sbeenaesbeebesanennene 22
FIgUIa 14 — UM @ CAITAO. c..eoueiiiiiiiieeiteieetesteet ettt ettt ettt ettt ettt e ettt et e s bt emt e sbee et sbeenaesbeebesanennens 22
FIgUIa 15 = UC d@ PIASTICO. ..cueimtiiiteiieiieieeteetcet ettt ettt ettt ettt et b et s bttt saee et sbee et sbeenbesanenbene 22
FIgUra 16 — UC d@ CATTAO. ....eueiiiiiiiieeiteiceiteetcet ettt ettt sttt st ettt et b e ettt eat e b et s bt emtesbee et sbeenaesbeebesanentens 22
Figura 17 — Termoformados aplicados numa PE. .........cc..coccoiiiiiiiiiiiiiieccecec et 23
Figura 18 — Identificacdo do local de armazenagem. ...........ccoereeriiriiniirieninienieetesieet ettt 23
Figura 19 — Exemplo empilhador na Renault CACIA. ........ccoccoviiiiiiiiniiieeteeeeee ettt 23
Figura 20 — Exemplo trator logistico na Renault CACIA. ........cccoiiiiiiiiiiiicce et 24
Figura 21 — Base Rolante usada na Renault CACTA. ..ottt ettt 24
Figura 22 — Duas [-Frames atreladas. .......cocuooiiiiriiiiiioiiceiitcect ettt st s 24
Figura 23 — Layout da 4rea em €STUAO. .....ccc.evuiiiiriiiiiriieii ettt ettt ettt sttt st sae e esaesanene e 25
Figura 24 — Fluxo de GE da Bomba de O1e0 KXX. ........c.cvuivivrierieeeereeesosiessseeseeeeesses s s sessses s neenens 27
Figura 25 — Fluxograma do abastecimento de GE da Bomba de O1e0 KXX............ccovvrverrerrerrerreeresiseseeseeesiesesnennen. 29
Figura 26 — Grafico de distribuicdo do tempo de abasteCimMento. ..........cocuererieniriiniiiineeieneete e 31
Figura 27 — Grafico do tempo de abastecimento por UET.......c.cccoceiiiiiiiiiiiiiiniiiieeneeneec e e 32

Figura 28 — Tabela de dados da andlise ao abastecimento atual com 1 MOD. ........cc.ccceviiviiniinniniininiencnenceecene 32



iii

Figura 29 — Grafico de percentagem de tempo de abastecimento por UET.........ccccoviviiiiinieiniienieiiienieeeene e 33
Figura 30 - Tabela de dados da analise ao abastecimento ideal com empilhador. ..........ccccocevvininiininiininicncnicnn. 34
Figura 31 — Grafico de percentagem média de atividades do abastecedor de GE (Fonte: Prata, 2013). ........c.cceeee. 35
Figura 32 — Grafico de percentagem de atividades das GE (Fonte: Prata, 2013)......cccceeviiniiiniieniienieniecieenieeieeee. 36
Figura 33 — Abastecedor de PE a circular Sem Carga. ..........cooueveeriiiininiiniinieneeicntcetescete et st 37
Figura 34 — Comboio logistico de PE a abastecer linha. ............ccoccioiiiiiiininiiniiiiccceeee e 37
Figura 35 — Abastecimento incorreto de PE........cocooiiiiiiiiiiiiiiicrceee et 37
Figura 36 - Fluxo de GE com comboio 10@ISTICO. ..cc..ivuiiiiiiiniiiiiiiiiiicricccteccteceeee et 38
Figura 37 - Fluxograma do comboio logistico. (Fonte: Prata, 2013). .....ccceviiirrieriienieeeesie et 39
Figura 38 — Ponto de situagdo a nivel do bordo de linha..........c.ccooeiiiniiiiiiiiiiniiiceecce e 40
Figura 39 — Plataforma inclindvel (Brutos — BSE)......ccccoiiiiiiiiiiiie ettt sttt st 41
Figura 40 — Plataforma inclindvel para transporte por [-Frame. ..........ccoociiiiiiniiiiieniecce e 41
Figura 41 — Base rolante inclinada (Brutos - Bomba de O1eo M.). .........cccoovuiuiimieeieeeeeeeeeeeeeeeee e 42
Figura 42 — Base rolante inclinada (Brutos - Maquinagdo B. de Oleo FXX.). ....ovvuivivivoieieeeeeeeeeeseeseseeeeeeeennone 42
Figura 43 — Base rolante plana (Maquinados - Maquinagio B. O1€0 FXX.). .....c.covevvrvrveernreerereeeieseesseeeeesies s 42
Figura 44 — Plataforma plana com tabuleiro para transporte por [-Frame. .........ccoccoevieiiiiiniiiniienie e, 42
Figura 45 — Base rolante plana (Maquinados - Montagem B. O1€0 FXX.). ....o.ovurivrviveerereereeeeeiesiseesseeeesee s 43
Figura 46 — Plataforma elevatéria (Produto Terminado - Montagem B. O1€0 FXX). .....c.c.oveerurvernrnrseereieriesenrennen. 43
Figura 47 — Plataforma plana com 4 rodas giratorias para transporte por [-Frame...........ccccceevvieviiiiiiinieniienieeieeen. 43
Figura 48 — Plataforma inclindvel (Brutos- Coletores de ESCape) ......cceevieriiirieiiieriieeieesiie ettt 44
Figura 49 — Base rolante plana (Produto terminado — Coletores de EScape). .......ccccoceevveveeviinceninieniniencniencnicnene 44
Figura 50 — Plataforma plana para transporte por I-Frame. ..........ccccueeviieriiiiiienieniiesie e 44
Figura 51 — Plataforma elevatoria e giratoria (Produto Terminado — Montagem AEQ MID) .......ccoccvciiniiiincnicnnen. 44
Figura 52 — Empilhador 12 UET VOLantes. .....ccc.coeeriiriiniiiiiiieieiieneeteeetestc ettt ettt nne e 47
Figura 53 — Zona de stock intermédio na UET. ......c.ccoccoiiiiiiiiiiniiiiictciecteceteeete et 48
Figura 54 — Libertag¢@o de Zona de stock intermédio na UET. .......cccccoccoiiiiiiiiiniiiiniiiiiccicccscee e 48
Figura 55 — Preparagdo de embalagens na UET . ........cc.cooiiiiiiiiiniiiiiiiiceectcceteeeee et s 49
Figura 56 — Nao preparag@o de embalagens na UET. .........coociiiiiiiiiiiiiiiiiiiieiccetnceeeee et 49
Figura 57 — Relagdo da distincia percorrida e a quantidade de linhas abastecidas (Adaptado de Prata, 2013)........... 49
Figura 58 — Relagdo ao tempo despendido e a quantidade de linhas abastecidas (Adaptado de Prata, 2013). ............ 49
Figura 59 — Potencial melhoria com o uso de comboio logistico (Adaptado de Prata, 2013). .....cccecvvevieriiienvinnieennen. 50
Figura 60 — Exemplares do planeamento do abastecimento de PE. ...........c..ccccooiiiiiniiiiiniininiiccenc e 52
Figura 61 — Exemplo do comboio 10giStico plan@ado. ..........c.ccoceeririiniriiniriininieneetccee et 52
Figura 62 — Local com BR com brutos da Bomba de Oleo Cilindrada Variavel (Antes). ..........ccccovvvevevreervernnnn. 53
Figura 63 — Local com BR com brutos da Bomba de Oleo Cilindrada Variavel (Depois). ...........ccocvveveerrrerverrennnnn. 53
Figura 64 — Local de abastecimento de PE na UET Tambores (ANLES). ....cccveerueeriieriieerieeniieeieeniesieesreeveesereeveenenes 54
Figura 65 — Local de abastecimento de PE na UET Tambores (DePois). .....cveereeriierieeriienieeieeniiesieesieeiee e eieesenes 54
Figura 66 — Estante de PE na UET Tampa da Culassa (ANLES)......cccuervueerieriiienieriienieeieesieeeieesieesreessesseesenesnseesenes 54
Figura 67 — Estante de PE na UET Tampa da Culassa (DePois).......ccevueerieriienieriiieniieeieeniieeieenitesieesvesveeseneeseenenes 54
Figura 68 — BR de PE na UET Rampa de Balanceiros (ANLES). .....cceeevueerieriienieniieniieeieeniieeieesieesteesaesreeseneeseenanes 55
Figura 69 — BR de PE na UET Rampa de Balanceiros (DEPOis). ...c.eeeueerieriierieniieniieeieenieeeieesitesieesvesreeseneeseenanes 55
Figura 70 — PE que caiu da BR a0 ch@0 da fADIICA. .......ccccociiiiiiiiiiiiiiiiccccccece et 55
Figura 71 — BR com GE para PE da UET Bomba de Ol KXX. .........coovvrveieeeeeeceeeeiesseeeseeeees s 55
Figura 72 — UET Bomba de Q180 KXX (ANTES). ........ov.ovveeeeeeeeieeeeeseeeeeeesseese e seeseeseseeseeseesesesse s sees s see s eesessessnenens 57
Figura 73 — UET Bomba de Ole0 KXX (DEPOIS). .....c..ovveeeeeeeeeeieeseeeeeeeeeeseseseeseesesseseeseesesesee s seeseeseseeseseesessessnenons 57
Figura 74 — UET Bomba de Q180 KXX (ANTES). ........ov.ovveeeeeeeeeeeeeeseeeeseesesseseeseeseesesseseeseesesesee s s s see s ssessenenens 57
Figura 75 — UET Bomba de Ole0 KXX (DEPOIS). ......c..ovveeeeeeieeeieeseeeeeesseeseseeseeseseses s eesesesee s seesesesee s eesesnessnenens 57
Figura 76 — EStantes MOTOTES. ....c...eoueriiriiiiiniieitinteete ettt ettt ettt ettt ettt et et e ettt et s bt et saeeaesbee et sbeenbesanenbens 58
Figura 77 — EStantes IMOTOTES. ....cc..eoueriiriiiiintieitinteete sttt ettt ettt et ettt ettt ettt et s bt et saee et sbee et sbeenbesanentens 58
Figura 78 — Estantes Motores PE identificadas por familia UET. .........cccccociiiiniiiiiniiniiiniiicccceenc e 59
Figura 79 — Estantes Motores PE organizadas por familia UET..........cccoociiiiiniiiiieniececie e 59
Figura 80 — Estantes Tampa da Culassa (ANLES). c..cccveerueeriierieeieeniieeteeseesteesitesteestteeseesteesseesseesnseesssesnseesssesnsesssnes 60
Figura 81 — Estantes Tampa da Culassa (DEPOIS). ..cc.veerueeriierieriieiieeieeritesteesiteeteestteeteesteesbeesaeesabeesssesnbeessseenseessnes 60
Figura 82 — Exemplo estante modificada com 10los (FIENte). .....c..cocueviriiniiiiiininiiniiiiiceieceececeee e 61
Figura 83 — Exemplo estante modificada com 1010 (TTAS). ....ccccoriiiiniiiiiiiiiiinieicccece e 61

Figura 84 — PE de maiores dIMENSOES. .....cocueruieiiriiiiiriieititete sttt ettt sttt et ettt e et sae et saee et sbee et sbeenbesanennens 62



iv

Figura 85 — Local nas estantes para 0s vazios 1€Zendados. .........cceeiuiriiiriiiiienienieenie ettt 62
Figura 86 — Vazios 1egendados €M TOI0S. ........cocuiriiiiiiiriiiieiitee ittt sttt st st 62
Figura 87 — Estante legendada Sem T0l0S. .......cociviiiiiiiiriiiiiniiieeiteeet ettt 62
Figura 88 — Estante legendada COm T010S. .......cocuiiiiiiiiiriiiiiiiieie ettt sttt 62
Figura 89 — Adaptag@o de eStante COM TOIOS. ..c...ivuiiiiriiiiiiiiiiiiteieit ettt ettt st sanene e 63
Figura 90 — Base Rolante de brutos da Bomba de Oleo de Cilindrada Variavel sem localizagio. ..............cccco.eee..... 63
Figura 91 — Base Rolante de brutos da Bomba de Oleo de Cilindrada Variavel com localizagio.................c.co.......... 63
Figura 92 — Base Rolante de PE Bomba de Oleo Kxx $em 10CaliZAGAO. ...........oouvvereereerreieereeeeeeeesiseseeeeesiee s 64
Figura 93 — Base Rolante de PE Bomba de Oleo Kxx cOm 10CaliZAGHO. ..........o.eveereerrerreereeeeeeeeeeieseeeseeeeesiee s 64
Figura 94 — Quadro de gestao visual piCKing MOTOTES. ....ccuieruiiriiiiieeieeiie ettt site et stte et saeesabeesabesabeeseaeeseenenes 64
Figura 95 — Layout do armazém antes das MUAANGAS. ......c.ccevuiriiririinirienierteneet ettt ettt e saee e sanennene 65
Figura 96 — Local da futura zona de transferéncia. ........c..cocceviiiiniiiininiiniieeeeteeeteecee et 65
Figura 97 — Passagem de pedes N0 armazeEm (ANLES). ....eevveerueerueerieeriteeriesreeseesteesseeeseesseesseesseesseesssessseesssesssesssns 66
Figura 98 — Passagem de pedes N0 armazeEm (ANLES). ....eevvierreeriueerieeriieeniterteeritesteesteeeseesseesseesseesnseesssesseesssesssesssns 66
Figura 99 — Remocao de passagem de pedes no armazém (DePois).......ocueervierieriiieiieeiieeniieeieeste st sre e e seee e nenes 66
Figura 100 — Remogao de passagem de pedes no armazém (DePOis).....cccuerveeruieriiierieeiiieniieeiieniesieeseeeieesereesseenenes 66
Figura 101 — Protec¢d@o passagem de pedes as linhas de fabricagdo no armazém (Depois)........ccceervveerveriieenveenieennen. 66
Figura 102 — Localizagdes a0 S010 101 € JOT (ANLES)...cueerrieriieeiieiieeieerieeteesite et stte et esttesbeesaee st e saaesabeeseseenseenanas 67
Figura 103 — Remogao das localizacdes a0 $010 I01 € JOT (DEPOIS)..ccueeruerrrienieriieniieeieeniieeieenieeereesreereeseneeseenenes 67
Figura 104 — Exemplo de protec¢@o aplicado na fADIICA. .....c..coceeriiiiririiiiiienieiceeecetcec et 67
Figura 105 — Layout do armazém depois das MUAANCAS. ......c..coceeruiriiririinirieneetencet ettt sene e 68
Figura 106 — Localizagdes ao s0lo das filas I, J € K (ANTES)....ceeuiriiiriiiinieiiieniieeie ettt ettt sttt siae e neees 68
Figura 107 — Remogao das localizacdes ao s010 123, J23 € K23 (DEPO0iS)....verreeriuierieeiriiniieiiieniiesieesreeieesereeieenenes 68
Figura 108 — Localizagdes ao s0lo das filas I, J € K (ANTES)....ceeuiriieriiienieiiierieeie ettt ettt st sive e 69
Figura 109 — Remogao das localizacdes ao s010 123, J23 € K23 (DEPO0iS)...ccverrrerrierieniiieriieeieeniieeieeseeereesereeieenenes 69
Figura 110 — Paletes de plastico € PE vazZias (ANLES)......ccccuiiruieriieriieeieeiiesieesite et estte et esitesbeesaeesabeesanesaseesenesnseenanas 69
Figura 111 — Ecoponto de plastico, cartdo € papel (DEPOIS). ....cccuieruierrierrieiiieieeieesite et enite et site sttt e siaeeseeneees 69
Figura 112 — Zona de SUCAtA (ANLES). ....ccuertiriiriiriietieieete ettt ettt ettt ettt eet e s bt e et sbeestesbeeaesbeenaesbeenbesanennens 70
Figura 113 — Nova localizag@o de paletes € vazios (DEPOIS). ...eeverruierieerieriieriieeieeriteeieesite et esite st estesreeseeeeseesanes 70
Figura 114 — Estante junto a saida do armazém (ANTES). .....ccoereeririinirienirteneetenteetesteete ettt senenne e 70
Figura 115 — Zona intermédia para GE de produto terminado (Depois).......cccevvveriierieriieenieiiieniesieeste e eiee e 70
Figura 116 — Exemplo de protecdo parede (cantoneira triangular). .........cccoecveevieriiienieeiieenieeieesee st evee s 70
Figura 117 — Zona de vazios GE (ANES). ..ecueeiiiriiiiiieiieeit ettt ettt esite st e site st e stteeabeenteesnbeesaeesabeesssesaseesssesnseenanas 71
Figura 118 — Zona de SUCAta (DEPOIS). ..cc.uerruierieeriieiiieiiesieerite et estteeteesteeseteesteesateessaesnseensaesnseesseesaseesssesnseessseenseessns 71
Figura 119 — Zona de vazios GE (DEPOIS). c..eevuirriieiiieiieeiieriieete ettt esite st site st stteebeestaesabeesaeesabeesasesnseessnesnseenanas 71
Figura 120 — Esquema do corredor de circulag@o na zona de fabrica¢do (adaptado de Renault CACIA, 2013)......... 72
Figura 121 — Corredor de sentido tinico com passagem de pedes (adaptado de Prata, 2013).......cccecvvvieeiienneeieennen. 72
Figura 122 — Angulo de curvatura (adaptado de Renault CACIA, 2014). .........covvmivmeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 72
Figura 123 — Zona 1dentifiCada A .........cooiiiiiiiiieice ettt ettt st st 73
Figura 124 — Zona identificada B..........cc.cooiiiiiiiiii et 73
Figura 125 — Comboio logistico a circular na area de fabricago. .........ccccoerieniriiiniiiiiiniiiieccccee e 73
Figura 126 - Proposta de alteragdo aos sentidos de circulagao attais. .......c..cecvevueeieririeneeniineereneeneneene e 74

indice de Tabelas

Tabela 1 — Atividades logisticas do abastecimento de BRT/MAQ. .....ccooiiiiiiiiiiiiieiieeieenie ettt e 30
Tabela 2 — Atividades logisticas do abastecimento de PA/PB. ......ccccoooiiiiiiiiiiiieeeeeeeeee et 30
Tabela 3 — Estudo de tempos do abastecimento de grandes embalagens por UET...........cccccevviieviiiiiinienicenieeieeee. 31
Tabela 4 — Velocidades médias do abastecimento de GE. ..........ccoccociiiiiiiiiiiiiniiicceccc e 31
Tabela 5 — Areas ocupadas indevidamente Nas UET. ............co.oouiviieuiiuieeeeeeeeeeseeeeseses s 33

Tabela 6 — Areas HDErtadas NS UET. .....o.ovv. oo eeeeeeee e eeeeeeeeeee s e eee e s eeeeeeseeseeeeeeeeseseseeeeseseseseseeseseseseeseseseseseeseseseseeens 34



Lista de Acronimos

AEQ - Arvore de Equilibragem

APW - Alliance Production Way (Sistema de Produgdo da Alianca)

BR - Base Rolante (atrelado do comboio logistico)

BRT - Bruto

CACIA - Companhia Aveirense de Componentes para a Industria Automovel
Charlatte - Trator/carro elétrico

CM - Componentes Mecanicos

CV - Caixas de Velocidades

FIFO - First In, First Out

GE - Gros Emballage (Grande Embalagem)

Mizusumashi - Comboio logistico

MAQ - Maquinado

MOD - Mao-de-obra Direta

MPR - Magasin de Piéces de Rechange (Armazém de Pecas de Substituicao)
PA - Produto Acabado

PB - Peca Branca

PE - Petit Emballage (Pequena Embalagem)

POE - Pieces Ouvrées a I'’Extérieur (Peca Fabricada no Exterior ao Grupo)

PN - Peca Negra

SFKI - Sofrastock International

SPR - Systéme de Production Renault (Sistema de Producao Renault)

TT - Tratamentos Térmicos

UC - Unité de Conditionnement (Unidade de Condicionamento - embalagem manuseada a
mao)

UET - Unidade Elementar de Trabalho

UM - Unité de Manutention (Unidade de Manuseamento - palete e/ou contentor)






Melhoria do Abastecimento Interno com Comboio Logistico na Industria Automoével 1

Capitulo 1 — Introdugao

“Se fizeres o que sempre fizeste, teras o que sempre tiveste.”, Albert Einstein

Este documento descreve o projeto realizado no ambito do estagio curricular do Mestrado
em Engenharia e Gestdo Industrial, da Universidade de Aveiro. O mesmo foi realizado no
Departamento de Logistica Industrial da empresa Renault CACIA, a partir de Setembro de
2014, com uma duracdo de oito meses. O projeto consistiu na melhoria do abastecimento
interno as linhas de producdo através do uso de comboios logisticos, decorrendo um
estudo do uso desse meio de movimentagdo e partes envolventes, como a organizacao do
armazém.

Cada vez mais as empresas enfrentam um ambiente extremamente competitivo num
mundo industrial global, for;cando as mesmas a melhorar as suas atividades em todas as
areas, com o intuito de eliminar desperdicios e, dessa forma, reduzir custos e melhorar a
qualidade dos seus produtos, de modo a manterem-se empresas competitivas. Sendo que a
empresa Renault CACIA se insere num dos maiores grupos da indudstria automoével a nivel
mundial, a mesma compete com fabricas do grupo espalhadas pelo mundo, forcando a
mesma a manter-se a par das melhores praticas de uma industria tremendamente
competitiva.

Na logistica pretende-se fazer mais com menos, e para alcancar esse objetivo, neste projeto,
foi necessario perceber onde e quando é que os produtos sdo produzidos, bem como a
forma como sao transportados. Assim sendo, é possivel planear as atividades de suporte a
produgdo para que a movimentacdo e abastecimento de materiais e componentes sejam
realizados em tempo util. O objetivo é tornar a logistica mais eficiente ao disponibilizar
bens e recursos de forma competente, realizando sempre as tarefas de maneira segura, a
tempo e com qualidade, de acordo com os objetivos da empresa.

O presente documento encontra-se estruturado da seguinte forma:

Capitulo 2 - O estado da arte referente aos conceitos do pensamento lean e sua aplicagdo a
logistica, suportados pela bibliografia consultada.

Capitulo 3 - A caracterizagdo da empresa quer a nivel global, quer a nivel local,
nomeadamente o local onde foi realizado este trabalho.
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Capitulo 4 - O desenvolvimento do projeto propriamente dito, onde sdo apresentados os
problemas em estudo, objetivos a alcancar, bem como a metodologia a usar, resultados
alcangados e propostas a serem aplicadas futuramente.

Capitulo 5 - A conclusdo deste projeto, ap6s reflexdo do trabalho desenvolvido, onde se
retiram as principais conclusdes.
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Capitulo 2 — Estado da Arte

2.1 Introdugao ao Pensamento Lean

No inicio do século XX, Henry Ford revolucionou a industria automdvel através da
aplicagdo de linhas de montagem a producdo em massa de automoveis, reduzindo
extraordinariamente os custos de fabrico de veiculos estandardizados, tornando-os
acessiveis ao cidaddao comum, desde que seguissem a velha maxima de Ford (2007) “O
cliente pode ter o carro da cor que quiser, contando que seja preto.”. A produ¢do em massa
de Henry Ford dirigiu a industria automovel por mais de meio século e foi, eventualmente,
adoptada em quase toda a atividade industrial na América do Norte e na Europa (Womack
et al., 1996).

Apés a 22 Guerra Mundial surgiu, na empresa Japonesa Toyota, um novo sistema de
produgdo desenvolvido pelo Taiichi Ohno e Eiji Toyoda. O Sistema de Producdo Toyota
(TPS) evoluiu da necessidade. Certas restrigdes no mercado exigiram a produc¢do de
quantidades pequenas de muitas variedades em condi¢des de procura baixa, um destino
que a industria automovel japonesa havia enfrentado no periodo pds-guerra (Ohno, 1988).
O sistema de producdo e gestao desenvolvido na Toyota foi o resultado de esforcos de
tentativa e erro para competir com a producdo em massa, ja estabelecida nas industrias
automoveis Americanas e Europeias (Shingo, 1989).

O objetivo mais importante do sistema Toyota tem sido o de aumentar a eficiéncia da
producio de forma consistente e eliminar completamente o desperdicio (Ohno, 1988). E
um sistema para a eliminagdo absoluta do desperdicio, segundo Shingo (1989), o sistema
de producao Toyota é dito ser tdo poderoso que até pode espremer a d4gua de uma toalha
seca, sendo que a filosofia Lean teve origem no sistema de producdo da Toyota. Num estudo
de 5 anos onde foram exploradas as diferencas entre as novas técnicas Japonesas de
produgdo lean com as técnicas mais antigas de producao em massa, James Womack, Daniel
Jones e Daniel Ross em 1991 deram a conhecer ao mundo a gestdao de producao lean,
através do livro The Machine That Changed The World.

A designacao lean thinking (pensamento magro), como conceito de gestdo empresarial, foi
usada pela primeira vez por James Womack e Daniel Jones (1996) na obra de referéncia
com o mesmo nome (Pinto, 2010). Segundo Womack e Jones (2003), existe um poderoso
antidoto para o desperdicio: o pensamento lean. Em suma, o pensamento lean é lean
porque é uma forma de fazer cada vez mais com cada vez menos - menos esforco humano,
menos equipamento, menos tempo e menos espaco - enquanto se aproxima cada vez mais
de poder oferecer aos clientes exatamente o que eles querem. Pensamento lean também é
uma forma de tornar o trabalho mais satisfatério, oferecendo feedback imediato sobre os
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esforcos para transformar desperdicio em valor. E, em contraste marcante com a recente
tendéncia da reengenharia de processos, é uma forma de criar novos trabalhos, em vez de,
simplesmente, destruir empregos em nome da eficiéncia (Womack e Jones, 2003).

2.2 Conceitos Lean

Pensamento lean comega com o cliente e a definicao de valor. Portanto, como o processo de
fabrico é um veiculo para agregar valor (ao produto) para o cliente, os principios de
pensamento lean devem ser aplicaveis as Industrias de Processo e os processos de fabrico
especificos dentro dessa industria (Melton, 2005).

Ndés podemos remover os desperdicios de muitos passos dos nossos processos de fabrico,
da maneira como nds desenvolvemos o produto inicial e desenho de processo, como
podemos garantir o cumprimento, a forma como nds projetamos para operar numa
instalacao concluida. No entanto, para ser verdadeiramente lean nds temos de ligar todos
esses elementos dentro de uma cadeia de abastecimento robusta - precisamos de
assegurar todo o fluxo de valor, levando ao que muitos estao a chamar uma ‘empresa lean’
(LERC, 2004 de Melton, 2005).

Segundo Melton (2005), pensamento lean (Womack e Jones, 1996) ajudou-nos a
compreender os principios de lean:

* Aidentificagdo de valor;
* A eliminagao de desperdicio;
* A geracao de fluxo (de valor para o cliente).

Demonstrou-se, claramente, que isto ndo era uma filosofia ou técnica apenas aplicavel a
industria automovel.

2.2.1 Valor

Segundo o dicionario de Oxford, o significado de “valor” é “a importancia de alguma coisa
em termos de dinheiro ou outros bens pelo qual pode ser trocado.”, ja que o valor pode
variar de cliente para cliente sendo que o mesmo seja providénciado na altura certa pelo
preco conveniente.

O ponto de partida critico para o pensamento lean é o valor. O valor s6 pode ser definido
pelo cliente final. E é significativo somente quando expresso em termos de um produto
especifico (um bem ou um servico e, muitas vezes, ambos ao mesmo tempo) que atende as
necessidades do cliente a um prego especifico num momento especifico. O valor é criado
pelo produtor. Do ponto de vista do cliente, é por isto que produtores existem. No entanto,



Melhoria do Abastecimento Interno com Comboio Logistico na Industria Automoével 5

por uma série de razoes, para os produtores é muito dificil definirem com precisao o valor
(Womack e Jones, 2003).

2.2.2 Desperdicio

Muda é a palavra correspondente a desperdicio em japonés, que representa as atividades
que desperdicam esforcos, recursos e tempo. O desperdicio nao é mais do que tudo o que
ultrapassa a quantidade minima de equipamento, materiais, pecas, espaco e mado-de-obra
estritamente essenciais para acrescentar valor ao produto (Suzaki, 2010). Reduc¢do de
custos e melhoria de produtividade sdo obtidos através da eliminacao de varios
desperdicios, tais como inventario excessivo e forca de trabalho excessiva (Monden, 1998).

Segundo Taiichi Ohno (1998), o passo preliminar em direcao a aplicacdo do sistema de
producdo Toyota é identificar completamente os desperdicios. Taiichi Ohno definiu sete
formas de desperdicio comuns, atividades que adicionam custo mas nenhum valor (Jones
et. al, 1997), a partir de Bhasin e Burcher (2006) varios autores como Philips (2002),
Maskell (2000), Nystuen (2002), Meier (2001), Standard and Davis (2000), Womack and
Jones (2003), Parker (2003), Olexa (2002a, b), Siekman (2000), Dimancescu et al. (1997),
Liker (1996), Taylor and Brunt (2001), Prizinsky (2001) e Oliver (1996) estdo de acordo
com os sete principais desperdicios (mudas) de Ohno, sendo os mesmos demonstrados na

Figura 1 seguinte.
Desperdicios
Processo
é

Sobreprodugdo

Defeitos

Figura 1 - Os sete tipos de desperdicio (Adaptado de Melton, 2005).
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Nos pontos seguintes serdo detalhados os desperdicios referidos acima.

* Sobreproducao: Significa produzir mais do que o cliente quer no imediato, segundo
Monden (1998), sobreprodugdo foi considerada como o pior tipo de desperdicio na
Toyota e a sobreproducao é continuar a trabalhar quando as operagdes essencias
deviam ser interrompidas. Este é o mais notério de todos os desperdicios uma vez
que por si s6 é um desperdicio mas também agrava os outros seis desperdicios
(Apreutesei et al., 2010).

* Espera: Como as pessoas, equipamento ou produto que espera para ser processado
ndo esta a adicionar qualquer valor para o cliente (Melton, 2005). Tempo de
inatividade criado quando ha obstrucdo dos fluxos ou porque a linha ndo esta
balanceada, problemas de layout, atrasos por parte dos fornecedores, grandes lotes
de producdo e também possivelmente pela falha de maquinas.

* Processo: Operacao ou esfor¢o num passo particular do processo que ndo cria
qualquer valor adicional ao produto, este desperdicio pode também surgir através
da ma utilizacdo de equipamentos ou ferramentas por parte de operadores mal
formados ou pela auséncia de informacdo adequada para o correto procedimento de
processos complexos.

* Defeitos: O desperdicio através dos defeitos podem originar sucata, ou podem
obrigar a um trabalho adicional que engloba mais custos e que nao acrescenta valor
do ponto de vista do cliente. Sendo a pior situacdo para a empresa quando o defeito
apenas é detetado aquando chegada ao cliente, pois engloba custos ainda maiores de
retificacao da situacao e denegride a imagem da empresa perante o cliente.

* Transporte: Movimentar o produto para varias localiza¢gdes, enquanto o produto
estd em movimento ele ndo esta a ser processado e, portanto, nao adiciona valor ao
cliente (Melton, 2005). O transporte é realizado através de meios de movimengao
apropriados, acarretando custos a empresa, bem como a ocupacao de espago,
podendo também aumentar o tempo de fabrico e provocar danos nos produtos.

* Inventario: Existéncia de excesso de stock perante a real necessidade do cliente,
eleva os custos de armazenamento de produtos-acabados, semi-acabados ou de
matérias-primas. Inventario extra cria a necessidade para mais mao-de-obra,
equipamento, e espaco fisico para transportar e armazenar o inventario. Estes
trabalhos extra tornaram a sobreproduc¢ao ainda mais invisivel (Monden, 1998).
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* Movimento: Desperdicio relacionado com o movimento desnecessario de pessoas e
meios de movimentacdo que por si s6 ndo acrescentam valor, segundo Melton
(2005), o movimento excessivo das pessoas que operam nas instalacdes de
fabricacdo é um desperdicio. Enquanto eles estdo em movimento ndo podem apoiar
a transformacdo do produto, bem como o excessivo movimento de dados, decisdes e
informacao.

Os autores Taj e Berro (2006), identificaram um oitavo desperdicio, o desperdicio do
conhecimento.

* Conhecimento: As pessoas que nao estdo confiantes no trabalho que fazem, nem
sobre a melhor maneira de executar as tarefas.

Segundo Taj e Berro (2006), a maioria das empresas desperdi¢a 70 porcento-90 porcento
dos seus recursos disponiveis. Mesmo os melhores fabricantes lean provavelmente
desperdicam 30 porcento. Referindo curiosamente que cada empresa tem de encontrar a
sua maneira de implementar o método lean: ndo ha nenhuma maneira universal que
podera ser aplicada a todas. Apesar do amplo conhecimento e recursos disponiveis, muitas
empresas estdo a esforcar-se para se manterem “lean”.

2.3 Principios do Pensamento Lean

Womack e Jones (1996) identificaram cinco principios da filosofia lean thinking: (1) Criar
valor, (2) Definir a cadeia de valor, (3) otimizar o fluxo, (4) o sistema pull, e (5) perfeicao.
Estes foram ainda colocados numa sequéncia tal que a sua realizacdo serviria como
roadmap para a implementacao da filosofia lean nas organizagdes (Pinto, 2010).

Segundo Pinto (2010), em 2008, a Community Lean Thinking (CLT) adicionou dois
principios aos cinco ja existentes (Figura 2), de forma a colmatar algumas lacunas
detetadas e procurarando ajudar as organizag¢des a realizar melhores desempenhos. Sendo
um dos principios adicionados o de “Conhecer os Stakeholders”, as organizacdes devem
conhecer as varias cadeias de valor em que estdo inseridas e ndo apenas a cadeia de valor
do cliente. O segundo principio adicionado foi o “Inovar sempre”, em todas as atividades
comerciais é necessario haver um continuo investimento na inovacao de produtos, servicos
e processos de modo a criar valor.
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CONHECER OS
STAKEHOLDERS quem servimos?

o objectivo de todos

campo de intervengao

os meios a aplicar

o sistema a usar

a insatisfagao

INOVAR SEMPRE a atitude certa

Figura 2 - Os sete principios pensamento lean revistos
(Fonte: CLT, 2008 de Pinto, 2010).

Assim, os sete principios revistos do pensamento lean sdo os seguintes:

* Conhecer os stakeholders - As organizacdes devem conhecer com detalhe todos os
stakeholders envolvidos no seu negdcio, além disso deve focalizar a sua atencao no
cliente final da cadeia de valor mesmo nio sendo o seu cliente direto.

¢ Definir os valores - Além de satisfazer as necessidades do seu cliente alvo, as
organizacdes devem ter a responsabilidade de nao negligenciar as outras partes
envolvidas no seu ambiente e, com isto, criar valor para todas elas.

* Definir as cadeias de valores - Ao se criar valor para todos os stakeholders as
organiza¢des naturalmente terdo que definir as varias cadeias de valores em que
cada stakeholder esta envolvido, tratando de forma equititiva cada uma delas.

* Otimizar fluxos - De modo a otimizar fluxos a organizagdo deve procurar
sincronizar os meios envolvidos na criacdo de valor para todas as partes.

* Implementar o sistema pull - A légica do sistema pull consiste em procurar que
sejam os clientes ou outros stakeholders da cadeias de valor a desencadear os
pedidos para as suas necessidades.
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* Perfeicdo - As organizagdes devem acompanhar a evolugdo dos seus stakeholders,
incentivando a melhoria continua a todos os seus niveis de modo a melhor
responder aos interesses das outras partes do negocio.

* Inovar sempre - A inovagdo tem de fazer parte da cultura da organiza¢do, com a
inovacdo vem criacao de valor através de novos produtos, servicos e processos.

2.4 Lean Aplicado a Logistica

2.4.1 Kaizen

Estratégia Kaizen é o conceito mais importante na gestao Japonesa - a chave para o sucesso
competitivo Japonés. Kaizen significa melhoria, melhoria continua envolvendo todos - alta
administracdo, gestores, e trabalhadores (Imai, 1986). Este método ndo foi projetado
apenas para os processos de fabricacdo, podendo ser aplicado a outras areas como a de
compras e logistica.

A estratégia Kaizen tem como objetivo a resolucao de problemas através da eliminagdo do
desperdicio com a melhoria continua de atividades e processos estandardizados,
envolvento todos os colaboradores, e apresentando uma melhoria gradual da situagdo
recente. A producao Just-in-Time e o conceito Kamban originaram de uma gestdo orientada
para a melhoria continua, sendo explicados de seguida.

2.4.2 Just-in-Time

Just-in-Time (JIT) significa que, num fluxo de processo, as pecas certas precisas na
montagem chegam a linha de montagem no momento em que sdo precisas e apenas na
quantidade necessaria. Uma empresa que estabeleca esse fluxo integralmente pode chegar
ao inventario zero. Do ponto de vista da gestao de producdo, este é um estado ideal. No
entanto, com um produto feito de milhares de pecas, como o automoével, o nimero de
processos envolvidos é enorme. Obviamente, é extremamente dificil aplicar just-in-time ao
plano de producdo de todos processos de uma forma ordenada (Ohno, 1988).

Através deste método conseguiu-se combater o problema de sobreproducdo, considerado
por Ohno como o principal causador de desperdicio nas outras areas, pois as pecas sé
transitam para a fase seguinte quando pedidas, assim apenas sdo produzidas as pecas
necessarias para repor as que foram retiradas.

Segundo Imai (1986), o conceito just-in-time tem as seguintes vantagens:

1. Lead time reduzido;
2. Redugdo do tempo dispendido em trabalho de nao fabrico;
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3. Inventario reduzido;
4. Melhor balanco entre processos distintos;
5. Clarificacao do problema.

2.4.3 Kanban

O sistema Kanban gere o método de producao JIT. Em resumo, o sistema Kankan é um
sistema de informac¢do que controla harmoniosamente a quantidade de producdo em cada
processo. A menos que os varios pré-requisitos do sistema sejam implementados
perfeitamente (i.e., desenho de processos, estandardizacdo de operacgdes, e suavizagdo de
producgao, etc.), o JIT sera dificil de realizar, apesar de o sistema kanban estar introduzido
(Monden, 1998).

Dado que este método tem efeito direto nos processos de logistica, e sendo uma ferramenta
de gestdo que através de sinais como cartdes, indica o nome e a quantidade necessaria de
pecas a transportar para os locais de producdo. Como escreveu Imai (1986), a beleza deste
sistema é que o Kanban também coordena a entrada de pecas e componentes nas linhas de
montagem, minimizando os processos e tornando possivel, por exemplo, que um bloco de
motor trazido para a fabrica de manha esteja num automével completo, na estrada, pelo
fim do dia.

2.4.4 Supermercado

Os supermercados correspondem a localizagdes dedicadas e com organizagao espacial fixa
que armazenam pequenas quantidades de cada tipo de material. Existem diversos tipos de
supermercados - estante de fluxo (flow rack), armazenamento térreo sobre rodas (ground
storage on wheels), célula logistica (the logistic cell) e bordo de linha (border of line)
(Coimbra 2009).

Sado areas de armazenamento que (Fernandes, 2011):

* Proporcionam um picking ergondmico;
* Permitem uma gestao visual;

* Respeitam o principio FIFO;

* Tém uma localizagdo fixa.

2.4.5 Bordo de Linha

Os operadores logisticos deslocam-se principalmente entre o armazém e as linhas de
montagem, transportando pecas requeridas nas quantidades necessarias. Ao chegar as
linhas, o mesmo deve abordar as linhas de forma correta, respeitando o modo de
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abastecimento colocando o material transportado no espago existente. O bordo de linha
pode ser definido como a interface entre os processos logisticos e de producio. E a
atividade da logistica interna responsavel pelo abastecimento do material exato, com a
qualidade pretendida, no tempo certo e para a localizacao correta (Coimbra, 2009).

Um bordo de linha devera preencher os seguintes quatro parametros (Fernandes, 2011):

* Minimiza¢dao do movimento de picking dos operadores de linha;

* Localizagdo que minimize o movimento dos responsaveis pelo abastecimento;
* Tempo de mudanca de materiais de um produto para outro muito reduzido;

¢ Decisao de reabastecimento devera ser intuitiva, facil e instantanea.

2.4.6 Gestao Visual

A gestao visual é uma forma importante de informar as pessoas através de forma visual,
seja para identificar locais de armazenamento, permitir a dete¢cdo rapida de situacdes
anormais, etc. Uma ajuda aos operadores para realizarem as suas fun¢des de uma forma
mais rapida e promover a estandardizacdo de processos, seja através de sinais visuais,
luminosos ou sonoros. Assim, tem como principal objetivo a melhoria da produtividade de
tarefas relacionadas com abastecimento e picking, bem como com a reducdo dos erros
associados a estas atividades (Goldsby e Martichenko, 2005).

2.4.7 Picking

O picking consiste na recolha de produtos localizados no armazém de modo a satisfazer a
procura da producdo ou dos clientes. O picking é geralmente feito através de uma lista que
contém a informagdo necessaria para se saber quais produtos a recolher e em que
quantidade do armazém, de modo a satisfazer um pedido especifico de producdo. A
separacdo de pedidos tem sido identificado como a atividade mais trabalhosa e dispendiosa
para quase todos os armazéns (Dekoster, 2007).

2.4.8 Sistema de Troca de Contentores

Quando existe espaco suficiente no bordo de linha, ou esse espaco poder ser remodelado,
para que existam dois contentores, o abastecimento com a troca do cheio pelo vazio pode-
se tornar numa alternativa bastante positiva. Neste caso, o proprio contentor, quando
consumido, serve como um sinal de comunicacdo de necessidade de ser reabastecido
(Prata, 2013).
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Figura 3 - Principio de troca de contentores (Fonte: Prata, 2013).

2.4.9 Comboio Logistico

O transportador viaja entre a drea de armazenagem das pecas e as linhas de montagem
repetitivamente; por isso é chamado “Mizusumashi” (Nomura e Takakuwa, 2006). Além de
mizusumashi o comboio logistico também pode ser designado como milk run, em que este
conceito foi originado na industria de laticinios, sendo o transporte que facilita o
abastecimento ou recolha multiplas em diferentes locais através de um unico veiculo numa
rota definida circulando segundo um horario também pré-definido.

Segundo (Brar e Saini, 2011), em geral, as razdes pelas quais o milk run ter vindo a ser
amplamente empregue sao:

1. Reducdo em custos de transporte devido a consolidacgdo do transporte,
compensando até mesmo no transporte de pequenos lotes;

2. Melhoria nas linhas de produgdo e grande precisdo na distribuicdo just-in-time de
mercadorias devido a sincronizacao;

3. Melhoria do ritmo de carregamento dos veiculos, encurtando a distancia total
percorrida;

4. Reducdo do risco de problemas de qualidade do produto. Os produtores podem
rapidamente descobrir e informar os fornecedores correspondentes, para
minimizar os impactos nas vendas;
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5. Mudanga da estratégia logistica, usando a third-party, reduz significativamente o
stock intermédio, aumentando os fluxos de capital e reduzindo os riscos de
investimento.

2.4.9.1 Métodos de funcionamento

Segundo Namoura e Takakuwa (2006), existem dois métodos para o fornecimento de pegas
a ser executado por Mizusumashis.

= Fazer a proxima atividade de acordo com uma lista de prioridades: essa é a forma
simples e mais antiga na qual o mizusumashiverifica qual a préxima tarefa
pendente a ser feita e a executa. Caso haja duas ou mais tarefas, deve-se fazer
primeiro aquela que requer mais urgéncia (Takt, 2010).

Existem varias desvantagens associadas ao uso do método de lista de prioridades, neste
método o operador é forcado a usar a sua memdria e conhecimento para realizar as
atividades, o que pode gerar confusdo e instabilidade no fornecimento, devido a ndo haver
uma sequéncia e planeamento das operacdes. Além disso, nunca se sabe se 0 mizusumashi
estd em atraso ou ndo, uma vez que ndo ha uma sequéncia das operagdes. Entretanto, o
mais grave de tudo é que a quantidade de deslocamentos sem carga, um deperdicio, é
bastante elevada. Observe ainda que a lista de prioridades esta baseada na fung¢do a ser
exercida e ndo no espaco fisico onde sdo realizadas, ficando claro o desinteresse em relagdo
a otimizagao do deslocamento do mizusumashi (Takt, 2010).

= Executar um ciclo fixo: nessa metodologia, o mizusumashi se desloca exatamente
através do circuito pré-definido, passando por varios check-points nos quais verifica
se existe alguma tarefa para se fazer e a executa (Takt, 2010).

Através deste método consegue-se combater as desvantagens evidenciadas pelo método
anterior, pois existe uma sequéncia de trabalho através de rotas planeadas, tornando o
trabalho do operador logistico mais estandardizado. Reduzindo o esfor¢co mental do mesmo
e tornar o abastecimento/recolha mais eficiente pois também reduz a distancia percorrida
ao longo do seu trabalho.

2.4.9.2 Comparag¢ao do Comboio Logistico com o Empilhador

Através da Figura 4, podemos observar um exemplo das desloca¢des efetuadas por dois
meios de movimentac¢do diferentes, empilhador e comboio logistico, para realizarem uma
mesma atividade de expedicdo de trés caixas. Torna-se notério que o comboio logistico
percorre menor distancia, transportando mais carga de cada vez e em menor tempo.
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Figura 4 - Exemplo da diferenca entre os deslocamentos do mizusumashi e do
empilhador (Fonte: Takt, 2011).

Existem varias vantagens que resultam do uso de comboio logistico, em detrimento do uso
de empilhador, sendo elas a nivel:

* Econdémico: Um comboio logistico representa um custo de equipamento menor, e
além disso com o uso de comboio logistico reduz-se o nimero de meios de
movimentacdo e pessoas necessarias, pois transporta mais carga de cada vez em
menor distancia percorrida.

* Seguranc¢a/Qualidade: O comboio logistico é um meio de movimentagcdo mais
pequeno, leve, e ndo tem pas o que o torna menos perigoso para os peodes. A
qualidade de transporte também aumenta, pois reduz a ocorréncia de defeitos
durante a movimentacao.

* Ambiental: O comboio logistico tem um trator elétrico, reduzindo logo as emissdes
de CO2, e como é um veiculo de transporte silencioso também reduz a poluicao
sonora.

* Eficiéncia: Em cada rota é realizado mais abastecimentos/recolhas e também
liberta espaco de fabrica ao ndo ser necessario usar o mesmo para stock intermédio,
bem como a rentabilizacdo do espaco de circulacao, pois precisam de pouco espago

para manobrar.
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Capitulo 3 — Caracteriza¢ao da Empresa

3.1 O Grupo Renault

A empresa Renault iniciou o fabrico industrial de automoéveis em Franc¢a no ano de 1898,
sendo a primeira encomenda recebida de doze veiculos. Neste momento é uma
multinacional, um grupo internacional de multimarcas com vendas globais superiores a 2.6
milhdes de veiculos em 128 paises no ano 2013. Fundada em 1999, a alian¢a Renault-
Nissan ajudou a ultrapassar rivais regionais historicos, elevando ambas companhias para
um grupo de elite. Juntas conseguem posicionar-se como o quarto maior grupo do mundo
da industria automovel. Esta parceria é pragmatica, um negocio flexivel que consegue
expandir para acomodar novos projetos e parceiros globalmente.

Para atender aos principais desafios tecnolégicos do futuro enquanto se continua a
perseguir a sua estratégia de crescimento rentavel, o grupo Renault estd comprometido
com a mobilidade sustentavel para todos, com solug¢des inovadoras como veiculos elétricos;
implementacdo de uma estratégia ofensiva de expansao internacional; desenvolver as suas
parcerias: alianca com a Nissan, a cooperacdo com a AvtoVAZ na Russia, Daimler e
Mitsubishi, acordo com a Dongfeng na China; beneficiando das gamas complementares das
suas trés marcas: Renault, Dacia, e Renault Samsung Motors. Estas marcas oferecem uma
gama de veiculos que atendem a uma variedade de necessidades de mobilidade e sdo
adaptados as exigéncias especificas dos diferentes mercados. O seu negdcio é organizado
em duas divisdes: a Divisdo Automdvel (desenho, fabricacdo e vendas) e a Divisdo
Financeira (Renault CACIA, 2014).
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Figura 5 - Locais de produgdo do grupo Renault (Fonte: RENAULT NISSAN, 2015).
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Renault é um grupo com 121,807 colaboradores e 37 locais de producao distribuidos por
mais de 17 paises como se pode observar na figura acima. Sendo que cada local de
producdo é juridicamente auténomo, adotando uma estrutura em que se pretende
descentralizar decisdes e responsabilidades, tornando o Grupo mais agil e flexivel.

3.2 Renault CACIA, SA

A fabrica Renault CACIA (Figura 6) é um dos 37 locais de producdao do Grupo Renault,
iniciando a sua atividade em 1981 com a producao de Caixas de Velocidade ]B e a producado
do Motor C para o Twingo. Atualmente detém o monopélio da producdo de bombas de 6leo
e da producdo de caixas de velocidade para a alianca Renault-Nissan. Com mais de 1100
colaboradores e uma faturagdo anual superior a 250 M€, em que 100% da produgdo é
exportada para a Renault-Nissan e 98% de importacdo aos seus fornecedores.

Localizada num dos mais importantes centros industriais de Portugal, em Aveiro, onde a
convergéncia de acessos é favorecida pela geografia, fator que vem dinamizar a industria e
consequentemente contribuir para os indices de desenvolvimento econémico. Com uma
area total de 340 000 m?2em que 70 000 m?sdo cobertos, e a area coberta divide-se em dois
setores de produgdo, a area de producdo de Caixas de Velocidade (CV) com 86% da
producdo total da fabrica e a de Componentes Mecanicos (CM) com 14%. Existe,
atualmente, um edificio novo para a producdo de baterias da Nissan, que infelizmente se
encontra sem utilizacdo devido a producdo necessaria atual ser satisfeita numa outra
fabrica do grupo em Inglaterra.
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Figura 6 - Vista aérea da fabrica Renault CACIA (Fonte: Renault CACIA, 2013).
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3.2.1 Organigrama

A organizacdo da Renault CACIA baseia-se na organizac¢do standard do grupo Renault. Na
Renault CACIA, existem trés processos de fabricacdo (maquinagdo, tratamentos térmicos e
montagem) desenvolvidos em paralelo pelos Departamentos de Fabricagdo e pelo
Departamento de Engenharia apoiados pelos Departamentos de Qualidade, Técnico,
Logistica e SPR e Monozukuri, e pelos Departamentos de suporte: Financeiro/Compras,
Recursos Humanos e Informatica. Estes departamentos sdo geridos pela Dire¢do Geral da
fabrica que, por sua vez, é administrada pela Dire¢do do Grupo Renault (Figura 7). Os
varios departamentos sdo auténomos e interagem uns com os outros. Em seguida, é
apresentado o organigrama representativo da divisdo interna da fabrica.

Direcgdo
Geral

|
| | | 1 I I | I 1

Fabricagio Engenharia Qualidade Dep. Técnico Logistica SPRe Financeiro / Recursos Informatica
Monozukuri Compras Humanos
Fabricagio Fabricagio Comunicagdo
cv ™

Figura 7 - Organigrama da Renault CACIA (adaptado de Renault CACIA, 2013).

3.2.2 Sistema de Produgao

Aplicado na Renault CACIA desde 2002, o Sistema de Produc¢ao Renault (SPR) tem como
objetivo de assegurar a coeréncia do sistema industrial do grupo, posicionando-o ao
melhor nivel de performance mundial. Foi a partir do ano 2000, que este sistema tem vindo
a agrupar e estandardizar as boas praticas com vista a uma melhoria continua dos seus
modos de fabrico nas varias fabricas espalhadas pelo mundo. Deste modo consegue reduzir
o custo global, pois qualquer que seja o pais, exige-se a mesma performance, qualidade de
produgdo, e 0 mesmo respeito pelos principios do desenvolvimento sustentavel. Em 2015,
a Renault e a Nissan decidiram juntar forcas e ampliar mais a sua cooperagdo,
desenvolvendo um sistema comum, o Sistema de Producdo da Alianga (APW). O objetivo é
criar o sistema industrial mais competitivo do mundo, englobando no APW todas as boas
praticas e abordagens industriais dos Sistemas de Producao das duas empresas. O APW
coloca em foco a sincronizagdo com o cliente e a condicdo Want To Be como indispensaveis
para assegurar a competitividade sustentavel do Manufacturing.
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3.2.3 Organizagao da Produgao

Como se pode ver na figura 8, a producao esta
organizada de forma hierarquica. Estando com
maior dimensdo e abrangéncia a fabrica, em que
a organizacdo da produc¢do corresponde as
ordens superiores da direcdo geral que sdo
transmitidas para o nivel inferior, a direcao de
producdo. Ai existe uma interacdo de dois
departamentos: o departamento de fabricacdo e
logistica, com o propdsito de sincronizar a
definicdo de que produtos e respetivas R
quantidades deles que devem ser produzidos. O
departamento de fabricacdo é responsavel pelos
cinco ateliers (pinhdes peca branca e negra,
carteres, componentes mecanicos, bombas de Figura 8 - Organizacio da Produgdo (Fonte:
6leo e montagem caixas de velocidade). Sendo Renault CACIA, 2013).

que cada atelier é constituido por:

Direc¢ao Produgao

* (Célula técnica: tem como principal funcdo dar apoio a produc¢do no atelier que
estiver inserida, seja relativamente ao produto/processo, qualidade e fiabilidade.

* Unidade Elementar de Trabalho (U.E.T): composta por, pelo menos, um operador
e uma ou mais maquinas com o objetivo de produzir pecas maquinadas e/ou a
montagem de um produto.

* Posto de trabalho: local onde se realiza uma das atividades de producdo, como a
maquinacao de uma peca ou a montagem de um produto.

3.2.4 Etapas da Produgdo

Existem sete grandes etapas no processo produtivo da Renault CACIA, tipicas de uma
produg¢do mecanica. Sao as seguintes (Renault CACIA, 2013):

1. Entrega das pecas em bruto: As pecas em bruto provenientes das fundi¢des vao
sofrer varias transformacgdes. A Renault, em termos de motores, produz 5
componentes estratégicos: culaga (cabeca do motor), arvore de cames, cambota,
carter cilindro (corpo do motor) e bielas. A Renault também assegura em termos de
caixas de velocidades a producao de varios componentes: pinhdes, arvore primaria
e secundaria, carteres...

2. Maquinacao: Consiste em dar as caracteristicas definitivas as pecas gracas as
maquinas-ferramentas. As pecas sofrem varias operagdes: torneamento, talhagem,
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fresagem, rebarbagem, chanfrenagem, etc. Cada etapa é controlada com o apoio de
meios numéricos. Fortemente automatizadas, as linhas de maquinacao podem
transformar até 15 000 pecas por semana.

3. Tratamento térmico e retificacao: As pecas maquinadas passam por fornos para
melhorar as suas caracteristicas. Ciclos de aquecimento e arrefecimento permitem a
realizacdo de transformacdes de estrutura: dureza, limite de elasticidade,... Por
exemplo, um depdsito de carbono de alguns milimetros de espessura permite
endurecer a peca. Numa segunda fase, a retificacao consiste em fazer desaparecer as
estrias e os defeitos geométricos das pecas.

4. Entrega pecas fornecedores: Pecas entregues e pecas maquinadas convergem
para a montagem. Chegadas a fabrica por camido, os condutores de empilhador
transportam as pecas para o posto de trabalho, respeitando as sequéncias de
produgdo (no local certo, no momento certo).

5. Montagem: Cada tipo de 6rgdo é montado numa linha de montagem especifica
antes de receber os seus ultimos acessdrios. No motor: culaga (cabega do motor) e
carter cilindro (corpo do motor) sdo montados apods terem recebido os seus
componentes. Na caixa de velocidade: os pinhdes sdo empilhados nas arvores, o
conjunto do mecanismo é colocado no carter de embraiagem e o carter de
mecanismo é aparafusado no conjunto.

6. Bancos de ensaios: Os 6rgdos sao controlados para garantir a sua conformidade e a
sua qualidade. Os motores sdo alvo de diversos testes em situacdo de rodagem. A
passagem das velocidades e estanqueidade final da caixa sdo verificadas.

7. Entrega: Os 6rgdos sdo entregues as fabricas de carrocaria-montagem. Motores,
caixas de velocidades, chassis sdo enviados por barco ou camido para as fabricas de
carrocaria do Grupo ou construtores clientes.

3.2.5 Fungdes

Na Renault CACIA, os colaboradores sdao grupados em quatro grandes familias: Fabricacao,
Suporte, Engenharia e Terciario (Renault CACIA, 2013). Sendo que na familia de fabricagdo
temos as atividades principais da fabrica, maquinacdo e montagem. Na de suporte temos

logistica e qualidade, na de engenharia é a propria e na familia tercidrio temos a
manutenc¢ao.

1. Maquinacao - A missdo principal de um Operador de maquinagem é a de assegurar
a transformacao das pecas brutas, dando-lhes forma consistente.

2. Montagem - Um Operador de montagem efetua as opera¢gdes de montagem de
pecas previamente maquinadas, respeitando os modos operatdrios.

3. Logistica - A Logistica programa e coordena os fluxos de aprovisionamento, os
programas de fabricacdo e as expedi¢cdes, com o objetivo de satisfazer os clientes em
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quantidade, em diversidade e em prazo. Tudo isso ao menor custo possivel. A
logistica é diretamente responsavel pelos pontos 1, 4, e 7 e, indiretamente pelos
restantes pontos abordados no topico anterior das Etapas da Produgao.
4. Qualidade - Produzir conforme, respeitando os modos operatoérios e assegurar ao
cliente a entrega de um 6rgao irrepreensivel. Estas sdo as missdes de quem trabalha
na qualidade, mas também de cada colaborador da fabrica.
5. Engenharia - A montante e durante os projetos, a Engenharia define e faz evoluir os
produtos e processos de fabrico de uma pega ou 6rgao.
6. Manutencdao - A missdo da manuteng¢do consiste em garantir a performance dos

meios de fabrico.

3.2.6 Produtos

A Renault desenvolve veiculos que respondem as necessidades dos mercados e dos
clientes: a gama mecanica permite uma centena de combinac¢des entre motores e caixas de
velocidades (Renault CACIA, 2013). Na area da fabrica em estudo correspondente ao Setor
CM, a Renault CACIA produz varios componentes para motores, entre eles, bombas de 6leo

e arvores de equilibragem.

Bombas de Oleo: Sio o coracio do sistema de
lubrificagdo do motor. As bombas de 6leo da Renault
CACIA representam 80% de toda a produgao do Grupo
e as mesmas equipam uma boa parte da gama de
motores da Renault. Tém uma excelente qualidade e
fiabilidade tal como a sua importante funcdo o exige
(Renault CACIA, 2013).

Arvore de Equilibragem (AEQ): Reduzindo as
vibragdes e o ruido, as arvores de equilibragem dao
um  contributo importante para o suave
funcionamento dos motores e para o conforto sonoro
dos veiculos. Recebem o movimento da cambota e
compensam as vibragdes através de pequenos
contrapesos. Sdo um exemplo da exceléncia mecanica
dos novos motores da Renault (Renault CACIA, 2013).

Figura 9 - Bombas de Oleo (Fonte:
Renault CACIA, 2013).

Figura 10 - Arvore de Equilibragem
(Fonte: Renault CACIA, 2013).
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No setor CV, sdo produzidas caixas de velocidades e componentes para caixas de
velocidades. Atualmente, a Renault CACIA produz dois tipos de caixas de velocidade (ND e
JR), estrategicamente muito importantes para a fabrica, pois representam a maior parte do
volume de negocios.

Caixa ND: A Caixa de Velocidades ND fabricada desde
2001, é uma caixa de 6 velocidades, que equipa
veiculos particulares com forte motorizacao tal como
a gama Mégane com o motor 1.9 e 2.0 RS. A sua
particularidade é a de apresentar uma caixa
diferencial esférica e uma marcha atras sincronizada.
O seu binario é de 300 Nm e funciona com 1,8 litros de

6leo (Renault CACIA, 2013). Figura 11 - Caixa ND (Fonte: Renault
CACIA, 2013).

Caixa JR: A Caixa de Velocidades JR, fabricada desde
2002, é uma caixa de 5 velocidades que equipa uma
vasta gama de veiculos particulares e utilitarios da
Renault e DACIA com as motorizagdes mais baixas.
Nesta gama inclui-se o Scénic 1.6/1.5 dci, Mégane 1.5
dci, Kangoo/Cubistar 1.5 dci, Clio 1.5 dci, Logan
1.4/1.5 dci e Modus 1.5 dci. O binario desta caixa é de
200 Nm e funciona com 2.5 litros de 6leo (Renault

CACIA, 2013). Figura 12 - Caixa JR (Fonte: Renault
CACIA, 2013).

3.2.7 Embalagens

O Grupo Renault aplicou uma nova estratégia relativamente as embalagens usadas, com o
objetivo de reduzir custos logisticos criou varias embalagens e disponibilizou-as
gratuitamente a todas fabricas internas e externas ao Grupo, bem como aos seus
fornecedores. Com os objetivos de reduzir a diversidade de embalagens e a eliminagdo do
transporte de embalagens vazias. A gestao destas embalagens é feita pelo Renault Standard
Packaging através de varios centros distribuidos pela Europa, onde as embalagens sdo
recebidas, lavadas, reparadas e enviadas novamente. Cada centro atua na sua area de
localizagdo, recebe e envia embalagens para as fabricas mais préximas ao seu redor. Devido
a grande diversidade de componentes na Renault CACIA, existe uma grande variedade de
embalagens usadas, que se podem dividir em dois grupos, grandes embalagens e pequenas
embalagens.
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* Grande Embalagem (GE) - com a denominagdo de Unité de Manutention (UM),
estas embalagens sdo usadas para transportar componentes pesados e/ou
volumosos. Maioritariamente feitas em metal, mas também podem ser de cartdo,
como se pode visualizar na figura seguinte. 0 ANEXO A contém varios exemplos de
grandes embalagens usadas pelo grupo Renault extraidas do catdlogo de
embalagens standard.

Xa

Figura 13 - UM de metal. Figura 14 - UM de cartio.

* Pequena Embalagem (PE) - com a denominacao de Unité de Conditionnement (UC),
estas embalagens mais pequenas ja podem ser manuseadas pelo operador. Contudo,
por questdes de ergonomia, ndo devem exceder um peso total superior a 15Kg.
Feitas de plastico ou de cartdo, como se pode visualizar na figura seguinte. 0 ANEXO
B contém varios exemplos de pequenas embalagens usadas pelo grupo Renault
extraidas do catdlogo de embalagens standard.

il

Figura 15 - UC de plastico. Figura 16 - UC de cartdo.

Em alguns casos as embalagens standard, por si s, ndo sido capazes de garantir a
manutencdo da qualidade da peca durante o transporte. Com o objetivo de inverter essa
situacdo, foram criadas placas termoformadas de plastico com a logica de se adaptarem as
embalagens ja existentes e poderem acomodar a peca a ser transportada, garantindo a
qualidade da mesma. Na figura 17, podemos observar um exemplo da aplicagdo de uma
placa termoformada de plastico para acomodar algumas pe¢as numa pequena embalagem.
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Figura 17 - Termoformados aplicados numa PE.

As embalagens, ao serem rececionadas no cais de
descarga, recebem uma etiqueta onde, além de
outras informacoes, é visivel o local para o qual s

devem ser armazenadas. Local esse que esta |

— A0S
=1

visivelmente bem identificado no armazém, seja em
quadros visuais, nas prateleiras ou no chao (Figura
18). Na Renault CACIA, existem varios métodos de
armazenamento, para pequenas embalagens tém
prateleiras como se pode verificar na figura 18, para
grandes embalagens tém trés variantes. A mais
simples tem um local identificado no chdo para
colocar a embalagem com um maximo de cinco

Figura 18 - Identificagdo do local de
embalagens em altura, para embalagens com grande armazenagem.

rotatividade e seguindo o principio “First in, First

out” existem pistas de rolo no chdo onde as embalagens sdo movimentadas com a ajuda do
empilhador e numa terceira variante existe prateleiras onde se segue o mesmo principio de
FIFO mas, que neste caso, por acdo da gravidade, as embalagens movimentam-se sobre
pistas de rolos sem necessidade do uso de empilhador.

3.2.8 Empilhador

Na figura 19, temos um exemplo de um empilhador a
ser usado na Renault CACIA e como se pode observar
0 mesmo estd a colocar o contentor sobre uma base
rolante na linha, situacdo ilégica apesar de ser de
carater provisorio. Além de ter como func¢do de
transporte de mercadorias, o empilhador tem como
principal caracteristica o facto de poder empilhar
stock em altura. Sendo um meio de movimentagdo

com motor de combustiao, movido a combustiveis ou a
gas como o empilhador correspondente na figura.

Figura 19 - Exemplo empilhador na
Renault CACIA.
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3.2.9 Trator Logistico

O trator logistico na Renault CACIA é denominado
de Charlatte, nome da marca de um dos modelos
usados na fabrica (Figura 20). Meio de
movimentacdo elétrico usado para o transporte de
contentores em bases rolantes, com o maximo de
quatro, que vao a reboque do trator logistico. Cria
assim um comboio logistico de multiplos
abastecimentos e/ou recolhas de grandes
embalagens.

Figura 20 - Exemplo trator logistico na
3.2.10 Bases Rolantes Renault CACIA.

Na Figura 21, encontra-se um exemplo de uma BR (Base Rolante) usada nestas instalagoes,
aqui existem dois tipos de bases rolantes, inclinadas e planas. Para responder a diferentes
caracteristicas no posto de trabalho, outras bases tém sido desenvolvidas com varia¢des de
tamanho, inclinac¢do, etc. Além das BR ditas ‘normais’, a Renault CACIA usufrui de um novo
sistema de transporte de base sobre base. A I-Frame (Figura 22) é um novo conceito de
base rolante de transporte, o qual permite que as rodas das bases rolantes ndo entrem em
contacto com o solo dos corredores na sua movimentac¢do das linhas para o Armazém e
vice-versa, permitindo, assim, garantir a limpeza do pavimento das Linhas de Fabricacao.
As linhas de fabrica¢do que dispoém de bases rolantes adaptadas a serem utilizadas pelo
novo sistema de transporte sio: Arvore de Equilibragem M9T, Tampa da Culassa, Semelle,
Carter de Distribuicdo, Bomba de Oleo K, B. Oleo de Cilindrada Variavel, B. Oleo M1D/F40,
Tambores e BSE.

Figura 21 - Base Rolante usada Figura 22 - Duas I-Frames atreladas.
na Renault CACIA.
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Capitulo 4 — Desenvolvimento do Projeto

4.1 Problema e Objetivos a Atingir

Como proposta de trabalho para o meu estagio

curricular a decorrer no Departamento de Logistica ' | I } . li'-
Industrial desde 16 de Setembro de 2014 a 15 de 5 .| S I g
Maio de 2015, com uma duracdo de 8 meses, ' —

prende-se pelo objetivo de melhorar o
abastecimento interno ao Setor Componentes
Mecanicos (CM), através de uma nova
implementacdo do abastecimento de pequenos e
grandes componentes com comboio logistico. O
layout da area em estudo é representado na figura
23, onde se encontra o setor CM e o armazém
correspondente, com uma area total de 21.600m?e
com 23 Unidades Elementares de Trabalho (UET)
que se podem ver representadas com tons de azul
(Figura 23).

Pode-se verificar quer pela dimensdo da area, quer *
pelo nimero de UET, que a complexidade deste
trabalho é elevada. Além disto, sendo este trabalho
inserido numa empresa multinacional, tudo que englobe futuros gastos a empresa tem que
ser anteriormente provado o seu custo-beneficio, bem como a realizacdo de toda a
documentagdo necessaria. Apesar de ja se ter a no¢do prévia que esses gastos sdo
necessarios para que a empresa possa evoluir e estar a par das boas praticas atuais na
industria automovel.

Figura 23 - Layout da drea em estudo.

Na fase final deste trabalho pretende-se definir circuitos de abastecimento de todas as
pecas necessarias para o bom funcionamento das UET em modo milk run em vez de
empilhador, sejam elas transportadas em grandes embalagens (GE) ou pequenas
embalagens (PE). Para isto, é preciso responder a algumas questdes, como: O que levar?;
Quantidade a levar?; Em que periodo de tempo?; Por onde ir?; Onde parar?; O que fazer?.
Com isto pretende-se aumentar o nimero de atividades planeadas do operador logistico,
aumentando a sua produtividade e tornar o abastecimento mais eficaz e eficiente. E
necessario também implementar modificacdes ao nivel do bordo da linha para receber
bases rolantes, bem como a criacdo de uma zona de transferéncia e, se necessario, atuar
também na zona de stock no armazém.
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4.2 Metodologia

Abastecimento Grandes Embalagens
* Identificacdo das atividades
Estudo de tempos
* Representa¢do do modo de abastecimento atual
o Exemplo do fluxo de Grande Embalagem
o Fluxograma
o Fluxo de cheios (GE)
o Fluxo de vazios (GE)

Abastecimento atual com empilhador
o Com apenas um operador
o Quantidade de m? ocupados indevidamente na zona de fabricagdao

Abastecimento ideal com empilhador
o N2de operadores necessarios
o Quantidade de m? libertados na zona de fabricacdo
Abastecimento Pequenas Embalagens
* Representacdo do abastecimento atual
o Atividades
o Tempo em cada UET
Unidade Elementar de Trabalho (UET)
* Levantamento de dados:
o Referéncias, descri¢des e quantidades de pecas usadas
Embalagens usadas
Autonomia de posto
Capacidade existente de embalagens na UET
Capacidade maxima de produgdo
o Taxa de producao
* Alteragdo no modo de bordo da linha
Setor Componentes Mecanicos (CM)
* Detecdo de situagdes incorretas ao nivel do piso da fabrica

o O O O

* Definicao dos sentidos de circulagdo

* Padronizacdo de processos de abastecimento
o Definicao dos locais de paragem
o Definicao de tarefas por UET
o Definigdo de circuitos de abastecimento
o Abastecimento com comboio logistico

Armazém
* Definigdo da Zona de Transferéncia

26
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4.3 Modo de Abastecimento Inicial

Atualmente, o abastecimento as linhas de fabricacdo no setor CM, é realizado com o uso de
um empilhador para grandes embalagens que transportam pecas maquinadas, em estado
bruto e produto terminado, para pequenas embalagens ja existe um comboio logistico
disponivel para o efeito. O primeiro turno do dia, o turno da manha é o mais econémico a
empresa e apresenta maiores niveis de producdo. Este turno exige mais um operador
logistico que os outros dois, sendo que um dos operadores esta cingido ao abastecimento
de grandes embalagens e os outros dois tém como funcdo a de abastecer pequenas
embalagens, bem como algumas grandes embalagens e operacdes no armazém Magasin de
Pieces de Rechange (MPR), como o embalamento de pecas para o servico de pds-venda e
isto com uma solucao hibrida de abastecimento com empilhador e comboio logistico.

4.3.1 Abastecimento de GE com Empilhador

4.3.1.1 Representacao do Modo de Abastecimento

Para  representar o modo de .
abastecimento atual de GE através de : _ -
empilhador, foi escolhida a UET: Bomba ‘
de Oleo Kxx. Devido ao facto de ser a
linha de produg¢do com mais peso no o
setor CM, tanto a nivel de fabricacdo,
como de stockagem, quer pelo elevado
nimero de fabricas clientes e,
consequentemente, a faturacao obtida.
Como se pode verificar no fluxograma a
seguir, o operador logistico desloca-se a
linha Kxx geralmente por dois motivos,
mais sistematico é a sua observacdo da :
saida de Produto Acabado (PA) & s H
representado pelo circulo preenchido a —+— pATEE
verde-escuro na Figura 18, para que a .
cada periodo de tempo possa determinar .. | L -
se é necessario realizar a recolha de PA e, u » u n

em caso afirmativo, deve proceder a sua ¢ A‘F ]
pré-stockagem na linha e abastecer uma “I
embalagem vazia a saida de PA
representada pelo circulo verde-claro,

33 [ v o [[fenn @ comma o o

e ot -

Figura 24 - Fluxo de GE da Bomba de Oleo Kxx.

recolhendo uma embalagem que ja se encontra na linha. O outro motivo para se deslocar a
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linha Kxx, € quando recebe uma chamada telefénica, comunica¢do verbal ou quando se
apercebe que o sinal luminoso da linha esta ligado. Na maior parte das vezes isto acontece
porque € preciso trocar um contentor de brutos (BRT) vazio por um novo cheio, na Figura
24 acima a cinzento esta representado o abastecimento de um BRT do armazém a linha. A
laranja, podemos ver a recolha de embalagem vazia de BRT para um local temporario no
armazém e que depois de certa quantidade de vazios 14 sdo, entdo, levados para o local no
exterior onde sdo colocadas as embalagens. A verde-claro, esta representado o
abastecimento de embalagens vazias para o PA, desde o armazém de embalagens até a sua
stockagem na linha em dois locais, um para embalagens de plastico e outro para
embalagens de cartdo. A verde-escuro, temos por ultimo representado a recolha de PA
desde a linha até o armazém. Para representar melhor o modo de abastecimento actual de
GE no setor CM realizado pelo operador logistico através do uso de empilhador foi
realizado um fluxograma (Figura 25). Além disto, foi realizado um mapa com o fluxo de
cheios de GE das UET no setor CM, ANEXO C, bem como um mapa com o mesmo propoésito
mas, desta vez, com o fluxo de vazios GE, ANEXO D.
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Figura 25 - Fluxograma do abastecimento de GE da Bomba de Oleo Kxx.
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4.3.1.2 Identifica¢cdo das Atividades

Para este caso de estudo, o primeiro passo dado foi o da identificacdo das atividades do
operador logistico que realiza o abastecimento de grandes embalagens a linha de producao
no setor em estudo. Através da observacao do seu trabalho foram identificadas as seguintes
atividades, representadas nas duas seguintes tabelas.

Gestdo de Brutos/Maquinados (BRT/MAQ.)

Abastecimento de brutos Recolha de embalagens vazias
o 1.1 Destockagem/Recolha o 2.1 Manobra
o 1.2 Viagem o 2.2Viagem
o 1.3 Manobra o 2.3 Pré-Stockagem

Tabela 1 - Atividades logisticas do abastecimento de BRT/MAQ.

Gestdo de Produto Acabado/Pega Branca (PA/PB)
Abastecimento de embalagens vazias | Recolha de PA/PB
o 3.1Recolha o 4.1 Pré-Stockagem
o 3.2 Viagem o 4.2 Manobra
o 3.3 Stockagem UET o 4.3 Viagem
o 3.4 Manobra o 4.4 Filmagem
o 4.5 Stockagem
o 4.6 Triagem

Tabela 2 - Atividades logisticas do abastecimento de PA/PB.

4.3.1.3 Estudo de Tempos — ANEXO E

Ap6s identificadas as atividades logisticas de abastecimento de GE, realizou-se o estudo de
tempos, onde foi determinado o tempo que o operador logistico demora a realizar uma
tarefa em que ja esta qualificado e treinado a fazer, em ritmo normal. Com isto, podemos
chegar a algumas conclusdes demonstradas na tabela 3 temos os tempos que cada UET
ocupa ao operador logistico em termos de abastecimento e recolha de embalagens, na
Figura 26 o grafico representa em percentagem a distribuicdo de tempo utilizado para a
gestao de BRT/MAQ. e gestdo de PA, e na Tabela 4 temos as velocidades médias.
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BOMBA OLEO FXX MAQUINACAD |5 Tempo Gest3ode BRT[min.) | 4,5 |3 Tempo Gest3ode PA(min.)| 1,1 |3 Tempo Total (min.)| 5,6
BOMBA OLEO FXX MONTAGEM |5 Tempo Gest3o de MAQ [min.) [ 1,1 |3 Tempo Gest3o de PA[min.)| 5,8 | S Tempo Total (min.)| 7
BOMBA OLEO M/F40 S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 4,2 [S Tempo Gest3ode PA[min.)| 5,2 [ Tempo Total (min.)| 3,7
BOMBAOLED G S Tempo Gest3ode MAQ [min.) | 1,1 [ Tempo Gest3ode PA[min.)| 5,2 S Tempo Total [min.)| 6,4
BOMBA OLEQ KXX S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 4,8 [S Tempo Gest3ode PA[min.)| 7,5 [S Tempo Total [min.)| 12
BOMBA OLEO VDOP S Tempo Gest3ode BRT[min.) | 5,1 |3 Tempo Gest3ode PA[min.)| 6,3 [S Tempo Total (min.)] 11
BSEK/F S Tempo Gest3ode BRT (min.) [ 4,1 |3 Tempo Gest3ode PA([min.)| 5,9 [ Tempo Total (min.)[ 10
CARTER INTERMEDIO S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 3,8 [S Tempo Gest3ode PA[min.)| 4,5 [S Tempo Total (min.)| 8,3
CARTER DISTRIBUICAC S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 3,3 [S Tempo Gest3ode PA[min.)| 6,2 S Tempo Total (min.)| 10
TAMPA CULASSA S Tempo Gest3ode BRT (min.) [ 4,3 [Z Tempo Gest3ode PA([min.)| 4,6 (S Tempo Total (min.)[ 8,8
RAMPA BALANCEIROS S Tempo Gest3ode BRT [min.) [ 3,4 [ Tempo Gest3ode PA([min.)| 4,8 [S Tempo Total (min.)[ 8,2
APOIO CAMBOTA S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 4,1 |3 Tempo Gest3ode PA[min.)| 4,4 [S Tempo Total [min.)| 8,5
COLECTOR D/F S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 2,2 [STempo Gest3ode PA[min.)| 2,8 [S Tempo Total [(min.)] 5
TAMBORES MAQUINACAO S Tempo Gest3ode BRT (min.) [ 3,5 |3 Tempo Gest3ode PA[min.)| 1,8 [ Tempo Total (min.)[ 5,4
TAMBORES MONTAGEM S Tempo Gest3ode MAQ [min.) | 1,8 [ Tempo Gest3ode PA[min.)| 4,1 [ Tempo Total [min.)| 5,8
PINHOES E COROA AEQ M1D/MST| $ Tempo Gest3o de BRT [min.) 0 |2 Tempo Gest3ode PA[min.)| 4,1 |3 Tempo Total (min.)[ 4,1
ARVORE AEQM1D S Tempo Gest3o PN e BRT [min.)| 7,8 [S Tempo Gest3ode PA[min.)] O |3 TempoTotal (min.)| 7,8
CARTER AEQ M1D/MST S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 3,5 S Tempo Gestdode PA[min.)] O |3 Tempo Total (min.)| 3,5
MONTAGEM AEQ M1D S Tempo Gest3ode MAQ [min.) | O |3 Tempo Gest3ode PA[min.)| 4,7 [ Tempo Total (min.)| 4,7
ARVORE AEQ MST GEN4 S Tempo Gest3ode BRT [min.) | 3,4 [STempo Gest3ode PA[min.)] O [STempoTotal [min.)| 3,4
MONTAGEM AEQ MST S Tempo Gest3ode MAQ.[min.) | O [STempo Gest3ode PA[min.)] 5 [STempoTotal [min.)] 5
CHUISY [Nova) 3 Tempo Gest3o de BRT (min.) - |ZTempo Gest3ode PA(min.)| - |2 TempoTotal (min.)| -
VOLANTES (Mudanca local) S Tempo Gest3o de BRT [min.) - |ETempo Gest3ode PA[min.)| - |ZTempoTotal (min.)| -
Tabela 3 - Estudo de tempos do abastecimento de grandes embalagens por UET.
Velocidade Média | m/s | km/h
Gestdo de Brutos/Maquinados
Abastecimento de Brutos/Maquinados 2,87 10,3
GastBo de PA Recolha de Embalagens Vazias 2,70 2 )7
56% Gestdo de Produto Acabado
Abastecimento de Embalagens Vazias 2,72 9,8
Recolha de Produto Acabado 2,47 8,9
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Figura 26 - Gréfico de Tabela 4 - Velocidades médias do abastecimento de GE.

distribui¢do do tempo de
abastecimento.

4.3.1.4 Abastecimento atual de Empilhador com 1 MOD - ANEXO F

Apés o estudo de tempos, observacdo do modo de abastecimento atual do operador
logistico encarregue de abastecer e recolher GE de varias UET, no setor CM, e bem como o
calculo dos tempos de abastecimento referentes a cada capacidade maxima de produgdo
dessas linhas, podemos chegar a algumas conclusdes através da analise desses mesmos
dados.

Olhando para o grafico abaixo (Figura 27), podemos ver que as linhas de produc¢do que
ocupam maior tempo com as operacgdes logisticas no turno da manha sdo, em primeiro
lugar, a UET, Tampa da Culassa, devido a producao elevada e também porque nesta linha o
operador logistico ndo ocupa area indevidamente na UET com embalagens para PA e com
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pré-stockagem de PA. Enquanto na Bomba de Oleo Kxx e Carter intermédio, que também
ocupam muito tempo do operador logistico, nessas e em outras, atualmente, é necessario
ocupar area nas linhas com embalagens para PA e com pré-stockagem de PA para se
conseguir poupar tempo em viagens aos armazéns.

= BOMBA OLEO XX MAQUINACAD
B BOMBA OLEO FXX MONTAGEM
N BOMBA OLEO M/F40
BBOMBAOLEOG
B BOMBA OLEO 10X
= BOMBA OLEO VDOP
m 8SE XF
B CARTER INTERMED IO
¥ CARTER DSTRBUKCAO
BTAMPA CULASSA
¥ RAMPA BALANCEIROS
¥ APOIO CAMBOTA

COLECTOR D/fF

TAMBORES MONTAGEM

PINHOES E CORDA AEQ M 1D/MST
» ARVORE AEQ M 1D

Figura 27 - Grafico do tempo de abastecimento por UET.

Na Figura 28 seguinte, temos os varios tempos das atividades normais diarias do operador
logistico e suas percentagens. Mais de metade do seu tempo é ocupada com a gestao de PA,
abastecimento de embalagens e recolha de PA, mais de um terco com a gestdo de
BRT/MAQ. e com as outras atividades chega a um tempo total de 365 minutos. O tempo de
mao-de-obra direta (MOD) correspondente ao operador logistico é de 368 minutos, ja
descontado os tempos de pausa e a um rendimento de 80% consegue cobrir os tempos
necessarios para realizar as suas atividades normais diarias.

Tempo total de gestao com BRT, MAQ e TTH: 133|(min.) 36,5
55,7

Tempo total de gestdo com PA e TTH: 203|(min.)
Tempo meédio de evacuacgao de vazios: (min.)
Tempo médio de carregar botija com gas: (min.)

Tempo médio de insercao de dados no PC: (min.)
Tempo total: 365|(min.)

%
%
%
%
%
%

100

Tempo MOD - turno (8h) - rend. (80%): |  368|(min.)| 1,0|(mMoOD)

Figura 28 - Tabela de dados da andlise ao abastecimento atual com 1 MOD.
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Com este modo de abastecimento  [0MBAGOLEO FXX MAQUINAGED [Ares ocupada indevidamente na UET:| 0 (m?)
, e BOMBA OLEO FXX MONTAGEM Area ocupada indevidamente na UET:| 1,2 (m%)
€ necessario alocar algum espaco BOMBA OLEO M/F40 Area ocupada indevidamente na UET:| 1,2 (m?)
da linha de produgéo para colocar BOMBAOLEO G A}rea ocupada indevidamente na UET:| 2,4 (m?)
BOMBA OLEO KXX Ares ocupada indevidamente na UET:| 3,6 (m?)

embalagens € PA» porque de BOMBA OLEO VDOP Area ocupada indevidamente na UET:[ 1,2 (m?)
empilhador 1’150 é pOSSiVEl fazer BSEK/F i érea ocupada indevidamente na UET:| 2,4 (m?)
CARTER INTERMEDIO Area ocupada indevidamente na UET:| 2,4 (m*)

multiplos abastecimentos e  [cARTERDISTRIBUIGAD Area ocupada indevidamente na UET:| 1,2 (m?)
7 . . TAMPA CULASSA Area ocupada indevidamente na UET: 0 (m?)

recolhas numa s6 volta. Assim, foi —r———rro-— Fees ocopada indevidamente na UET] 0 ()
feito um levantamento das areas APOIO CAMBOTA Area ocupada indevidamente na UET:| 1,2 (m?)
- . , COLECTOR D/F Area ocupada indevidamente na UET: 0 (m?)

ocupadas ‘indevidamente’ em cada  Faugores montacem Area ocupada indevidamente na UET:| 0 (m?)
UET’ com um total de 16’8m2 PINHOES E COROA AEQ M1D/MST /:Area ocupada indevidamente na UET: 0 (m*)
ARVOREAEQ M1D Area ocupada indevidamente na UET: 0 (m*)

(Tabela 5). Total:| 16,8 (m?)

Tabela 5 - Areas ocupadas indevidamente nas UET.

4.3.1.5 Abastecimento Ideal com Empilhador — ANEXO G

Aqui foi feito um estudo dos tempos que serao necessarios para o abastecimento das varias
UET, caso o abastecimento ser feito na mesma de empilhador mas de uma forma ideal, que
€ 0 ndo alocar nenhum espac¢o na linha de producao para embalagens e PA. Comparando o
grafico na Figura 29 do lado com a sua correspondente do abastecimento atual podemos
verificar que as percentagens do tempo usado pelo operador logistico em cada UET
alteraram, no caso das UET como a Tampa da Culassa a percentagem desceu devido ao
facto de que ja faziam um abastecimento de modo ideal. Enquanto, linhas como a da Kxx, a
do Carter Intermédio, e outras, as percentagens aumentaram pois nelas o operador
logistico realiza stockagem de embalagens vazias e pré-stockagem de PA.

® BOMBA OLEO FXX MAQUINAGAD
B BOMBA OLEO FXX MONTAGEM
= BOMBA OLEO M /F40
m BOMBAOLEOG
B BOMBA OLEO KXX
¥ BOMBA OLEO VDOP
W BSE K/F
® CARTER INTERMED IO
¥ CARTER DISTRIBUICAO
W TAMPA CULASSA
™ RAMPA BALANCEIROS
® APOIO CAMBOTA
COLECTOR D/F
TAMBORES MONTAGEM

PINHOES E COROA AEQ M 1D/MST
ARVOREAEQMI1D

Figura 29 - Grafico de percentagem de tempo de abastecimento por UET.
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Da mesma forma que se analisou o abastecimento atual, é feita também na proxima tabela
(Figura 30). Aqui percebemos que o tempo total aumentou de 365 minutos para 461
minutos, isto devido ao aumento significativo de tempo necessario para a gestdo de PA,
com o abastecimento individual de embalagem e recolha também individual de PA, apesar
de haver um ligeiro aumento na gestdo de BRT/MAQ. a percentagem desce como todas
outras menos a de gestdo de PA. Concluimos também que para realizar o abastecimento
desta forma seria necessario 1,25 MOD e também mais um empilhador para se conseguir

alcangar o objetivo durante um turno de oito horas.

Tempo total de gest3o com BRT, MAQe TTH: 145 (min.) 31.4)%
Tempo total de gest3o com PA e TTH: 288 (min.) 62.4|%
Tempo médio de evacuagdo de vazios: 16| (min.) 3.4]%
Tempo médio de carregar botija com gas: 8| (min.) L7]%
Tempo médio de inser¢do de dados no PC: 5] (min.) 11]%
Tempo total: 461 | (min.) 100 %

Tempo MOD - turno (8h) - rend. (80%):

=

:

S
o
=4

Figura 30 - Tabela de dados da analise ao abastecimento ideal com empilhador.

Ao contrario do modo de abastecimento BOMBA OLEO FXX MAQUINAGAD |Area libertada na UET| 0 (m?)

. c s~ , o BOMBA OLED FXX MONTAGEM Arez libertada na UET: 1,2 (m?)
nterior, jA n n rio alocar -

anterio »Ja Ao € necessario alocar espagco BOMBA OLEO M/F40 Area libertada na UET:| 1,2 (m?)

na UET para stockagem de embalagens [someadiecc Area libertada na UET:| 2,4 (m?)

vazias e pré-stockagem de PA. Com isto, &  |[2OMBAOLEO X frea liberada na UETY 36 (m1)

) BOMBA OLEO VDOP Area libertada na UET:| 1,2 (m%)

libertado em cada UET esse espago BSE K/F Area libertada na UET:| 2,4 (m?)

anteriormente ocupado, representando CARTER INTERMEDIO »?\rea libertada na UET:| 2,4 (m?)

) CARTER DISTRIBUICAD Arez libertada na UET:| 1,2 (m%)

um ganho de 16,8m? no setor de CM, TAMPA CULASSA Area libertada na UET:[  0(m?)

distribuido pelas varias UET representado  |FAMPABALANCEIROS Area libertada na UET:| 0 (m7)

APQOIO CAMBOTA Area libertada na UET:| 1,2 (m?)

na Tabela 6. COLECTOR D/F Area libertada na UET: 0 (m?)

TAMBORES MONTAGEM Area libertada na UET: 0 (m?)

PINHOES E COROA AEQM1D/MST | Area libertada na UET:|  0(m?)

ARVORE AEQ M1D Area libertada na UET:] 0(m?)

Total:| 16,8 (m?)

4.3.1.6 Analise VA/NVA

Tabela 6 - Areas |

ibertadas nas UET.

Anteriormente a este projeto, foi realizado também no DLI um projeto semelhante onde
foram propostas melhorias no abastecimento de GE através de comboio logistico. No qual
foi realizado uma andlise de Value Added/Non-Value Added (VA/NVA), que através da
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observacao das atividades e medicdo de tempos do operador logistico que realiza o
abastecimento de GE ao setor CM com empilhador, pode-se perceber melhor a ineficiéncia
desta forma de abastecimento. Os valores médios representados no grafico a seguir (Figura
31) encontram-se atuais, pois apesar de ja ndo ser o mesmo operador, 0 método continua o

mesmo.
RECOLHER APROVISIONAR
APROVISIONAR EMBALAGENS EMBALAGENS
EMBALAGENS UC, VAZIAS UC. 0% UM. 5%
0% RECOLHER
EMBALAGENS
INACTIVIDADE. 1% VAZIAS UM. 1%
DESLOCAMENTO
ARMAZEM. 47% / CARREGADO. 20%

T~

DESLOCAMENTO
VAZIO. 11%

ADMINISTRATIVO.
0%

MANOBRAS. 10%

Deslocamento
livre

+ subir/descer

empilhador. 2%

ESPERA. 3%

Figura 31 - Grafico de percentagem média de atividades do abastecedor de GE (Fonte: Prata, 2013).

Da sua observacao, pode-se concluir que a percentagem mais significativa (47%) do seu
tempo é efetuada na zona de armazém, nomeadamente na stockagem e destockagem dos
contentores. Por outras palavras, representa o tempo que ocupa a partir do momento que
entra no Armazém (trazendo um contentor cheio de pecas de produto terminado ou um
contentor vazio), até ao momento em que sai do Armazém (levando um contentor cheio de
pecas brutas ou um contentor vazio) (Prata, 2013).

No que diz respeito as atividades deste posto, ha outra andlise que se pode fazer. Isso passa
por identificar as atividades sem valor acrescentado (deslocamento vazio, manobras,
deslocamento livre e subir/descer empilhador, espera, administrativo, armazém e
inatividade) e atividades com valor acrescentado (aprovisionar embalagens UC, recolher
embalagens vazias UC, aprovisionar embalagens UM, recolher embalagens UM e
deslocamento carregado) (Prata, 2013).
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100%
80%
60%
40%
20%

0%

® Sem valor acrescentado

® Com Valor acrescentado

Abastecedor GE
Figura 32 - Grafico de percentagem de atividades das GE (Fonte: Prata, 2013).

Como se pode observar no grafico acima (Figura 32), a maior parte das atividades do
abastecedor nao acrescentam qualquer valor. Apesar de no trabalho da logistica ser comum
registar-se valores altos de atividade sem valor acresentado, 74,50% €é um valor excessivo
que merece uma atenc¢ao redobrada.

Além disso, acresce o facto do atual processo de abastecimento ser realizado de maneira
ndo padronizada entre os abastecedores. Cada abastecedor possui a sua propria
metodologia de abastecimento, seja ela a mais correta ou ndo. De um modo geral, referir
ainda que os operadores que trabalham com os empilhadores, nomeadamente os
abastecedores, circulam em percursos arbitrarios e segundo horarios ndo normalizados
(Prata, 2013). Este método de abastecimento é igualmente adotado pelo abastecedor de GE
ao Setor CM atual, sendo designado como o método de “Lista de prioridades” descrito
anteriormente no capitulo 2.4.9.1.

4.3.2 Abastecimento de PE com Empilhador e Charlatte

De modo a perceber como é que o abastecimento de PE é efetuado no setor CM, foi
necessario observar as atividades efetuadas pelos operadores logisticos encarregues do
mesmo e registar o tempo dispendido em cada lugar. Nos trés turnos, o abastecimento é
realizado através do uso de empilhador e charlatte, sendo que no turno da manha estdo
encarregues dois operadores para o realizar. Os dois operadores dividem o seu tempo de
trabalho entre o abastecimento de PE ao setor CM e outras tarefas realizadas no Magasin de
Pieces de Rechange (MPR), local de armazenagem e embalamento das pecas de substituicdao
com destino a concessionarios, como se pode constatar no ANEXO H.

Como também se pode perceber facilmente através do ANEXO H, o atual método do
abastecimento de PE encontra-se longe de ser eficiente. O operador 1 realiza doze voltas de
abastecimento em menos de trés horas e meia, e em quatro voltas seguidas realiza uma
paragem na UET Bomba de Oleo Kxx. Ambos realizam tempos de pausa superiores ao
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permitido pela empresa e deslocam-se as mesmas linhas. Realizam voltas de
reconhecimento com intuito de perceber o que precisam de abastecer nas linhas,
deslocando-se sem carga como se pode observar na Figura 33, e quando se delocam as
linhas com carga levam pouca quantidade de cada vez em nimero excessivo de voltas, ndo
aproveitando o verdadeiro valor de um comboio logistico que pode ter até quatro bases
rolantes (Figura 34).

Figura 33 - Abastecedor de PE a circular sem Figura 34 - Comboio logistico de PE a abastecer
carga. linha.

Outra situacdo detetada neste modo de
abastecimento foi o excesso de stock
encontrado nas linhas, em que caso haja
espaco livre esse é ocupado com stock mesmo
que seja de forma desorganizada, ao ponto de
levarem inclusivamente paletes completas com
PE, ocupando individamente espaco de
fabricacdo ndo alocado a stock (Figura 35). Por
fim, houve a percecdo de que também sera
necessario atuar na organiza¢do do armazém. Figura 35 - Abastecimento incorreto de PE.

4.4 Propostas de Melhoria do Abastecimento Interno

4.4.1 Abastecimento GE

Como mencionado no inicio deste capitulo, nos ultimos anos tem vindo a ser realizado um
trabalho de preparagdo para a transicao de um abastecimento de GE no setor CM com
recurso ao uso de empilhador para um abastecimento através de comboio logistico. Neste
projeto, houve uma continuacdo desse trabalho, onde foram realizados trabalhos e
propostas ao nivel da:

* Definicdo da zona de transferéncia;

* Definicao dos sentidos de circulagdo;
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* Levantamento de dados;
Proposta de trabalhos futuros.

4.4.1.1 Modo de Funcionamento

Uma vez que o abastecimento de GE ao
setor CM foi realizado através de
comboio logistico, sera preciso definir o
modo como funcionara. Para isso foi
realizado uma representacao do fluxo
das GE como se pode vizualizar na
Figura 36, bem como um fluxograma
previamente construido num projeto
similar realizado anteriormente.

Como se pode ver na Figura 36, o
quadrado amarelo representa a zona de
transferéncia onde o comboio logistico
ird parar para que o operador possa
entdo  dirigir-se ao  empilhador
estacionado e proceder a
carga/descarga das bases rolantes. Com
a cor verde esta representado a
stockagem das GE com produto
terminado e recolha de embalagens
vazias desde o Parténon ou da zona
intermédia, a laranja pode ver-se a
descarga da embalagem vazia de brutos
com destino a zona intermédia de
vazios no exterior do armazém e,
consequentemente, a carga de GE com
brutos na base rolante.

Alteragdes ao nivel de bordo de linha;

38

Definicdo do modo de funcionamento;
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Figura 36 - Fluxo de GE com comboio logistico.

Através do fluxograma apresentado a seguir poder-se-4 perceber melhor o modo de
funcionamento do comboio logistico na fabrica, representado a azul na figura 36 de modo a
demonstrar que o uso de empilhador estara limitado a zona do armazém e seu exterior.

Na Figura 37, pode observar-se o fluxograma de abastecimento construido, que ilustra o
modo de funcionamento que o comboio logistico tera aquando da sua implementacao. De
referir que, no fluxograma, na ultima caixa de decisdo apenas se contempla a situacdo
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cheio/vazio, uma vez que nao existe a possibilidade de haver contentores incompletos. Isto
é, a semelhanca do que acontece no Armazém, pela Zona de Transferéncia sé passardo
bases rolantes contendo contentores ou completamente cheios ou completamente vazios,
sendo que a gestdo dos contentores incompletos sera feito na prépria linha (Prata, 2013).

Sai da rona de transferdnga e dd
INiCio 80 percurso de abastecimento
junto 3 linha de produgio

Fim do
percurso?

Ndo

I Realiza a tarefa

Vai para o proximo check-point

Retorna & Zona de Transferéncia
Descarrega os contentores sobre
as bases rolantes do comboio
logistico
Substiuir o contentor
CHlO POI VaZio Ou 0
vazio por cheilo

Coloca os contentores associados
20 ciclo no comboso logistico

I

Figura 37 - Fluxograma do comboio logistico. (Fonte: Prata, 2013).
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4.4.1.2 Bordo de Linha

A abordagem a linha através de comboio
logistico envolve a utilizacdo de meios fisicos
que suportem a movimentacdo das grandes
embalagens. Designadamente, através do uso
de bases rolantes e, em alguns casos, é preciso
também a existéncia de plataformas de
rece¢do. Ao longo dos ultimos anos tem sido
realizado um trabalho de preparagdo ao nivel
do bordo de linha no setor CM.

O setor CM ou também denominado por
Motores e o armazém associado em questdo
tem no total 23 UET/Linhas operacionais
aquando a realizacdo deste projeto (Figura 38).
S3o elas: Bomba de Oleo Cilindrada Variavel,
Bomba de Oleo Kxx, BSE, Bomba de Oleo Fxx
dividida em duas linhas (uma de maquinacao e
outra de montagem), Bomba de Oleo M, Carter
Intermédio, Carter de Distribuicdo, Apoio
Cambota, Tampa da Culassa, Cone Crabot,
Coletores de Escape, Arvore AEQ M1D, Pinhoes

40
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Figura 38 - Ponto de situagdo a nivel do bordo de
linha.

e Coroas, Carter AEQ, Montagem AEQ M1D, Tambores, Rampa de Balanceiros, Montagem

AEQ MOT, Bomba de Oleo G, Choisy e Volantes.

Como se pode ver na Figura 38 acima, as UET encontram-se em diferentes fases de
preparacdo para o bordo de linha através de comboio logistico. Foram utilizadas cores para
representar o ponto de situacdo de cada uma delas, em que:

. - UET preparada para o bordo de linha através de comboio logistico.
. - UET preparada apenas na saida de produto terminado, a entrada de
brutos na linha ainda é realizado atualmente pelo uso de empilhador.

¢ Vermelho - UET ndo preparada, todo abastecimento e recolha é feito por

empilhador.

* Preto - Representa as linhas em “fim de vida” que trabalham esporadicamente e em

declinio de produgédo e as linhas que, por se encontrarem no armazém, ndo se tem
interesse em mudar o modo de abordagem a linha.
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De seguida, vai propor-se uma série de mudancas ao nivel do bordo de linha nas UET
identificadas com as cores, amarelo e vermelho. As solu¢des propostas vao de encontro
com o que ja é realizado em outras linhas, de modo a uniformizar a abordagem as mesmas.
Desta maneira, analisou-se a partir dos modelos ja existentes qual seria a solu¢do mais
indicada, outras bases ou plataformas serdo indicadas para responder a casos mais
especificos de modo a ir de encontro as diferentes aplicacées de acordo com cada posto de
trabalho (tamanho, inclinagdo e outras caracteristicas especificas). Comecaremos entdo
pelas UET identificadas a amarelo que ainda ndo estdo preparadas para entrada das pecas
em bruto, nomeadamente as linhas BSE e Bomba de Oleo M. Posteriormente,
identificaremos as solugcdes propostas para as UET ndo preparadas a vermelho.
Maquina¢do Bomba de Oleo Fxx, Montagem Bomba de Oleo Fxx, Coletores de Escape e
Montagem AEQ M1D.

Todas as solugdes aqui apresentadas terao que ser testadas, em questdes de ergonomia no
posto de trabalho e relativamente ao manuseamento por parte do operador logistico. Se
porventura ndo existir uma solucdo real ja aplicada na fabrica, devera ser suficiente
adaptar meios fisicos existentes através de trabalho de serralharia ou abordar o fornecedor
e realizar uma encomenda especifica com as adaptagdes necessarias aos seus produtos.
Mais tarde, sera obrigatoério validar a solugdo com o Sistema de Higiene e Seguranga.

4.4.1.2.1 UET: BSE

Neste caso, sera necessario substituir a plataforma inclinavel (Figura 39) por uma
plataforma inclinavel para transporte por I-Frame (Figura 40). Sera preciso ver qual a
inclinacdo mais adequada, realizando o teste com duas plataformas ja existentes com graus
de inclinagao diferentes.

o g LM
3
i f
’ =
- o=
— - ’v! S— _.—-‘
Figura 39 - Plataforma inclinavel (Brutos Figura 40 - Plataforma inclinavel para

- BSE). transporte por I-Frame.
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4.4.1.2.2 UET: Bomba de Oleo M

Nos brutos da Bomba de Oleo M, sio utilizadas
bases rolantes inclinadas ndo preparadas para
serem movimentadas por trator logistico, como se
pode visualizar na figura 41. Elas ndo possuem
nem timon nem gancho de engate. Por isso, a
solucdo proposta é a mesma que a sugerida para o
caso anterior (Figura 40).

Figura 41 - Base rolante inclinada (Brutos -
; Bomba de Oleo M.).
4.4.1.2.3 UET: Maquinagao Bomba de Oleo Fxx

0 mesmo acontece para os brutos da Maquinac¢ao
Bomba de Oleo Fxx (Figura 42). A solugio volta a
ser a mesma que a dos dois ultimos casos
descritos (Figura 40).

Ja nos maquinados a base rolante plana, também
ndo estd preparada para a movimentacdo em
comboio logistico (Figura 43). A solucdo proposta
tem de ter em conta que deve reter as goticulas
de 6leo que escorrem dos maquinados. Para isso,
é preciso especificar ao fornecedor uma nova
adaptacdo a sua plataforma plana e, com isso,
desenvolver uma especial com tabuleiro como se Figura 42 - Base rolante inclinada (Brutos -
pode ver o protétipo na figura 44. Maquinagao B. de Oleo Fxx.).

Figura 43 - Base rolante plana Figura 44 - Plataforma plana com tabuleiro
(Maquinados - Maquinagio B. Oleo Fxx.). para transporte por I-Frame.
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4.4.1.2.4 UET: Montagem Bomba de Oleo Fxx

Em relagdo aos maquinados da Montagem
Bomba de Oleo Fxx eles deixaram se ser
transportados por empilhador desde a zona de
maquinagao até a entrada na linha de montagem
(Figura 45). Com a utilizacgdo da proposta
anterior da plataforma plana com tabuleiro para
transporte por I-Frame (Figura 44) eles poderao
transitar em comboio logistico de uma linha para
a outra.

Figura 45 - Base rolante plana (Maquinados -
Montagem B. Oleo Fxx.).

Relativamente ao produto terminado, sugere-se a retirada da plataforma elevatéria (Figura
46). Substituindo-a pelo uso da plataforma plana com quatro rodas giratérias para
transporte por I-Frame, ja utilizada na UET Carter de Distribuicdo como se pode ver na
Figura 47.

Figura 46 - Plataforma elevatdria Figura 47 - Plataforma plana com 4 rodas
(Produto Terminado - Montagem B. Oleo giratoérias para transporte por I-Frame.
Fxx).
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4.4.1.2.5 UET: Coletores de Escape

Como nos outros casos referidos, sugere-se
mais uma vez a retirada da plataforma
inclinavel mas agora para os brutos dos
coletores de escape (Figura 48), pelo uso da
plataforma inclindvel para transporte por I-
Frame como se visualiza na Figura 40.

Em relacdo ao produto terminado sugere-se a
substituicdo das bases rolantes planas ndo
preparada para movimentagdo em comboio
logistico (Figura 49), pela plataforma plana
para transporte por I-Frame que se pode ver
na Figura 50.

> o
— a

Figura 48 - Plataforma inclinavel (Brutos-
Coletores de Escape)

Figura 49 - Base rolante plana (Produto
terminado - Coletores de Escape).

4.4.1.2.6 UET: Montagem AEQ M1D

Relativamente ao produto terminado da UET
Montagem AEQ M1D, sugere-se a retirada da
plataforma elevatoria (Figura 51) como para o
caso anterior. Substituindo-a pelo uso da
plataforma plana com quatro rodas giratorias
para transporte por [-Frame, ja utilizada na
UET Carter de Distribuicdo como se pode ver
na Figura 47.

Figura 50 - Plataforma plana para
transporte por I-Frame.

Figura 51 - Plataforma elevatdria e
giratéria (Produto Terminado - Montagem
AEQ M1D)
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4.4.1.3 Levantamento de Dados

De forma a saber o que vai ser transportado no comboio logistico com destino as UET do
setor CM referente as grandes embalagens, foi efetuado um ficheiro da aplicagdo MS Excel
com o levantamento de todos os dados recolhidos (Anexo K).

e UET (Cddigo e nome da Unidade Elementar de Trabalho);

* Referéncia (Numero de referéncia de uma determinada peca);

* Descricdo peca (Nome da peca);

* Tipo (Tipo de pecga: Bruto, Maquinado, Anodizado e Produto Acabado);
* Nome UET (Nome UET abreviado);

Os dados recolhidos encontram-se agrupados por UET, sendo que cada linha de producéo é
capaz de produzir uma grande gama de diferentes produtos utilizando componentes
distintos e comuns. Neste ficheiro ndo foram colocadas as referéncias “exdticas”, devido a
serem produtos raramente produzidos e ndo serem relevantes ao trabalho normal das
varias linhas de producao.

* Embalagem UC (Tipo de pequena embalagem);
¢ QTD Pecgas/UC (Quantidade de pecas por UC);
e QTD UC/UM (Quantidade de UC por UM);

¢ Embalagem UM (Tipo de grande embalagem);
* QTD Pegas UM (Quantidade de pegas por UM);

Existem diferentes formas de transporte das pegas nas linhas do setor CM, em que a maior
parte encontra-se em contentores de metal e cartdo (UM). Outra forma de transporte é
realizado em paletes (UM) que contém caixas de plastico (UC), sendo necessario também
saber a quantidade de pec¢as que cada contentor/caixa suporta, nimero de caixas que uma
palete permite e, consequentemente, a quantidade de pecas por palete.

¢ K (Coeficiente de montagem associado);
* (Cadéncia max/equipa (Taxa de producdao maxima por equipa);
* Max Pecas/Eq. (Maximo de pecas por equipa);

Este ficheiro também compreendeu o levantamento do coeficiente de montagem mais
elevado associado a cada peca, da taxa de producdo maxima por equipa de cada linha e,
mais especificamente, de cada produto na linha e através da multiplicagdo, que se encontra
demonstrada a seguir, foi calculado o nimero maximo de pecas usadas por equipa.
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Max Pecas/Eq. = K x Cadéncia max/equipa

* Tempo Paragem min. (Tempo de paragem minimo da UET por equipa);
* Autonomia Min.
* Autonomia Horas

Cada equipa opera em turnos de 480 minutos, mas os tempos de paragem variam
consoante a linha. Mediante isto, foi necessario saber qual o tempo de paragem minimo
para cada UET. Das diversas embalagens de cada referéncia apenas se considerou a
embalagem com menor capacidade, para calcular a autonomia das mesmas em minutos e
horas foi realizado através das seguintes féormulas:

Autonomia Min. = (QTD Pecas UM x (480 - Tempo Paragem min.)) / Max Pecas por
Equipa
Autonomia Horas = Autonomia Min. / 60

e Autonomia H
e Autonomia M

De modo a tornar mais facil a leitura das autonomias, no pentltimo e dltimo campo com o
valor “H” e “M” respetivamente, foram concebidos de modo a criar uma espécie de
“relégio”. No campo “M” foi utilizada a fungdo “ROUNDDOWN” com o intuito de arredondar
o calculo para baixo, permitindo desta forma dar uma pequena margem de seguranca ao
abastecimento/recolha em tempo ttil, sendo que as férmulas usadas foram as seguintes:

Autonomia H = INT(IF(Autonomia Horas>=1;Autonomia Min./60;0))
Autonomia M = ROUNDDOWN((Autonomia Min. - (Autonomia H x 60));0)

4.4.1.4 Proposta de Trabalhos Futuros

Devido a inexisténcia de todas as condigdes necessarias para o arranque do abastecimento
interno do setor CM através de comboio logistico tais como a incapacidade de todas as
linhas estarem preparadas ao nivel do bordo de linha para receber o abastecimento através
de bases rolantes; a falta de breckagem nas bases rolantes I-Frame que ndo permitem a
circulacdo segura em todos os corredores e o mau estado em que se encontra o solo da
fabrica, o que tornaria pouco viavel a circulacao das bases rolantes no mesmo; esta parte
do projeto acaba por ficar incompleta, contudo, fica aqui a proposta dos trabalhos futuros a
realizar.
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Aquando a conclusdo desta parte do projeto, sera necessario atualizar o ficheiro com o
levantamento de dados (Anexo K) e o mapa com os checkpoints relativos aos pontos de
bordo de linha de cada UET (Anexo L). Depois destas atualizacdes, é preciso realizar um
levantamento de necessidades de bases rolantes e plataformas I-Frame necessarias para
cada linha de montagem/maquinac¢do no setor CM.

Efetuados os passos anteriores serd, agora, necessario definir os circuitos logisticos tendo
em conta as restricdes que a fabrica apresenta a nivel logistico. Dado que as restri¢cdes
passam pela quantidade de linhas a abastecer e sua localizagdo no setor CM, bem como os
sentidos de circulacdo e ja que a maior restricao passa pela dificuldade de prever quando é
que uma linha apresenta a necessidade de ser abastecida devido ao facto das linhas
apresentarem diferentes cadéncias e poderem produzir diferentes produtos com cadéncias
diferentes entre eles. Deste modo, torna-se pouco viavel a utilizacdo de outros sistemas e
ferramentas de abastecimento.

Com estas restricoes, é necessario projetar um abastecimento através de comboio logistico
em que o mesmo devera realizar voltas ciclicas de modo a passar pelos varios checkpoints
com uma frequéncia estudada através das autonomias das embalagens previamente
calculadas. Através de gestdo visual, o operador logistico visualizara se ha necessidade de
realizar uma operacdo logistica de modo a haver zero roturas.

4.4.1.5 Resultados Esperados

Uma vez que o comboio logistico tem associado um operador de abastecimento interno
cuja funcdo é fornecer materiais aos diversos postos de trabalho, ao fazer o transporte de
componentes entre o Armazém/Zona de Transferéncia e as Linhas (especificamente, o
bordo de linha), este retira a maior parte do muda (desperdicio) aos operadores de
produgdo (Prata, 2013).

Quando os operadores de producao tém como fungao
realizar, inclusivamente, as funcdes de operador
logistico, como acontece em duas linhas de
fabricagcdo no setor CM, UET Volantes e Tambores,
existe um empilhador (Figura 52) alocado as mesmas
para a realizacdo do transporte das grandes
embalagens. Com a implementacdo do novo modo de
abastecimento teremos um:

* Ganho de 1 empilhador; Figura 52 - Empilhador na UET
= Ganho de tempo homem para producao. Volantes.
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Como se pode visualizar na figura 53, o modo de abastecimento atual no setor CM é
realizado pelo empilhador e com recurso a espago de fabrica para a colocagdo de stock
intermédio, de modo a reduzir as viagens ao armazém e ao exterior, evitando-se
transportar apenas uma grande embalagem de cada vez, poupando-se tempo em
deslocagdes. Através do abastecimento com comboio logistico, em que se pode realizar
multiplos abastecimentos e recolhas, este espaco devera ser libertado como se pode ver a
nivel de exemplo na figura 54. Com isto é estimado um minimo de:

= Ganho de 16,8 metros quadrados de espacgo na area de fabricagao.

Figura 53 - Zona de stock intermédio na
UET.

Figura 54 - Libertacdo de zona de stock

intermédio na UET.

Numa segunda fase, as embalagens que necessitam de preparacao como se pode observar
na Figura 55 deverdo ser preparadas previamente no armazém e abastecidas da mesma
forma que as outras, libertando, assim, ainda mais espaco na fabrica (Figura 56). Depois de

realizar uma estimativa com os responsaveis de cada UET, chegou-se a conclusao que
haveria:

* Ganho de 22,6 metros quadrados de espaco de fabrica.
* Ganho de tempo homem para produgao.
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Figura 55 - Preparacio de embalagens Figura 56 - Ndo preparacdo de
na UET. embalagens na UET.

Atualizando os dados usados anteriormente para realizar uma estimativa de potenciais
melhorias (ANEXO M adaptado de Prata, 2013), pdde-se atualizar também os graficos
elaborados para evidenciar essas mesmas possiveis melhorias no uso de comboio logistico
em vez de empilhador. Nos graficos exibidos pelas figuras 57 e 58, podemos ver a relagdo
entre a quantidade de linhas abastecidas e distancia percorrida, bem como o tempo
despendido.
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Figura 57 - Relagdo da distancia percorrida e a Figura 58 - Relagdo ao tempo despendido e a
quantidade de linhas abastecidas (Adaptado de quantidade de linhas abastecidas (Adaptado de Prata,
Prata, 2013). 2013).

Ao analisar-se o grafico da Figura 57, podemos perceber que através do abastecimento com
comboio logistico, em que se pode realizar abastecimentos/recolhas multiplas até um
maximo de quatro contentores ou linhas de produc¢do, numa sé volta faz com que a
distancia percorrida seja menor, comparativamente ao uso de empilhador.

Relativamente ao grafico da Figura 58, pode verificar-se que o mesmo acontece quando
mudamos a variavel distancia pelo tempo. Estando o empilhador limitado ao

abastecimento/recolha de um contentor ou linha de cada vez, o mesmo é obrigado a
percorrer maiores distancias e, com isto, também mais tempo sera despendido.
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Figura 59 - Potencial melhoria com o uso de comboio logistico
(Adaptado de Prata, 2013).

Pela analise dos graficos, verifica-se uma melhoria significativa decorrente da utilizagdo do
comboio logistico em detrimento e, comparativamente, ao empilhador. Nesse sentido, e a
partir dos dados anteriores, consegue-se calcular a melhoria esperada, no caso da
implementac¢do do comboio logistico, patente na Figura 59. Essa melhoria traduz-se tanto a
nivel da distancia percorrida como do tempo despendido, numa ética de abastecimento até
quatro Linhas. A analise foi ainda contemplada ao nivel de abastecimento de duas e trés
Linhas de Maquinagdo/Montagem, uma vez que é a partir desse nimero que as diferengas
entre os dois meios de movimentacdo sdo mais significativas (Prata, 2013).

Além dos ganhos e potenciais melhorias através da implementagdo de um abastecimento
interno com comboio logistico evidenciados acima, podemos evidenciar outros resultados a
nivel de:

* Ganhos de organizacdo e eficiéncia - através da definicdo de voltas ciclicas
adaptadas as necessidades de fornecimento de acordo com as linhas de producao,
criacdo de zona de transferéncia, fluxograma do futuro modo de funcionamento do
comboio logistico, maior carga transportada no mesmo periodo de tempo e
defini¢dao dos sentidos de circulagao no setor CM.

* Ganhos de seguranca - empilhador limitado a zona do armazém onde a circulagdo
de pedes é menor.

* Ganhos com os menores custos de utilizagdo - o veiculo elétrico que conduz o
comboio logistico comporta custos menores de utilizacdo e manutengdo, enquanto o
empilhador é uma maquina maior e mais pesada que funciona com um motor de
combustao, no qual os combustiveis englobam mais custos, bem como maiores
custos de manutengdo, como mudancas de 6leo e outras despesas.

* Ganhos ambientais - menor poluicdo sonora e emissdes de CO2 devido ao uso do
trator elétrico em detrimento do uso de empilhador.
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Estas alteracdes resultam, de modo geral, a um trabalho mais uniformizado, isto é,
standard. Executar um trabalho uniformizado permite um melhor controlo das operacdes,
mais estavel e previsivel. Consequentemente, a quantidade de desperdicio gerado é
minimizado. O comboio logistico é, de facto, a forma mais eficiente de conciliar pessoas,
materiais e equipamento. Pelo exposto anteriormente, fica demonstrado que o comboio
logistico € uma oportunidade de melhoria continua e de detecdo de irregularidades (Prata,
2013).

4.4.2 Abastecimento PE

De modo a responder as questdes colocadas aqui neste projeto e outras situacdes detetadas
relativamente ao abastecimento de PE com comboio logistico no Setor CM foi realizado um
estudo aprofundado a vdrios niveis, de modo a melhorar todas as etapas desse abastecimento.
Esse trabalho passou pelos seguintes pontos:

* Organizacao Estantes Motores;

* Melhoria de Picking Motores;

* Criacdo de Quadro de Gestdo Visual;

* ModificacGes ao nivel de layout do armazém;
* Planeamento do abastecimento diario.

4.4.2.1 Levantamento de dados

Da mesma forma como foi realizado o levantamento de dados para o abastecimento de GE
no capitulo 4.6.1.3, foi também necessario realiza-lo para as PE com um ficheiro similar da
aplicagdo MS Excel (ANEXO N), contendo todos os dados recolhidos precisos para realizar o
primeiro planeamento usado para o abastecimento de PE ao setor CM. De modo a ndo
repetir informacao, aqui s6 sera explicado o que este ficheiro tem a mais.

* (Capacidade existente UET

Foi necessario saber de que forma é que as pequenas embalagens eram colocadas nas
linhas de montagem/maquinacdo e qual a capacidade existente para cada referéncia. Sendo
assim detetadas situagdes onde se teria que agir, de modo a responder as necessidades de
logistica nas linhas para o novo método de abastecimento.

* Abastecimento 4 em 4h

A principal caracteristica neste ficheiro é poder inserir a quantidade de UC que se quer e,
dessa forma, obter automaticamente a autonomia que essa quantidade permite, com a
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finalidade de se conseguir chegar a quantidade necessaria para um abastecimento de
apenas em 4 e 4 horas.

¢ Planeamento abastecimento didrio 4 em 4h

Depois de se achar a quantidade necessaria de PE a transportar para um abastecimento de
4 em 4 horas, foi necessario estudar qual seria a melhor forma de planear o abastecimento
didrio dos trés turnos, da manh3, tarde e noite.

¢ Qtd. Max.

De forma a evitar exesso de stock nas linhas, foi criado uma coluna com a quantidade
maxima que devera estar na linha de cada referéncia, isto de acordo com a capacidade
existente na UET, que na maior parte tem capacidade excessiva.

4.4.2.2 Planeamento do Abastecimento

No ANEXO O, encontra-se o planeamento do
abastecimento de pequenas embalagens entregue a
cada operador logistico encarregue de cada turno,
como se pode observar na figura 60. Em cada
planeamento dos varios turnos, seja o da manh3,
tarde ou noite, encontra-se tudo o que é necessario
saber para a realizagcdo de um abastecimento diario de
pequenas embalagens eficiente. Na primeira pagina
pode observar-se a vista geral de atividades do
planeamento de abastecimento didrio para os trés
turnos. Na segunda pagina encontra-se a Figura 79, de
modo a informar o operador sobre a organiza¢do das estantes motores por familias de UET.
As paginas seguintes contém informagdes sobre as seis voltas planeadas para cada turno,
em que para cada volta existe uma imagem a representar como se deverd preparar e
ordenar as bases rolantes do comboio logistico, como se pode vizualizar na figura 61
aplicado na pratica.

Figura 60 - Exemplares do planeamento
do abastecimento de PE.

Figura 61 - Exemplo do comboio logistico

planeado.
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De seguida, organizado por ordem de picking e familia UET estdo as quantidades
necessarias a levar de cada referéncia, bem como o local da pequena embalagem no
armazém e o local a deixar na linha. Também se encontra a informac¢do da autonomia de
cada unidade em forma de relégio e a quantidade maxima que cada referéncia deve ter na
UET correspondente.

Na segunda parte da descricdo de cada volta, estd um mapa com o trajeto a seguir, em que
cada circulo representa o local de paragem, seguindo uma ordem de abastecimento
descriminada. Além dos circulos, podemos observar cruzes que representam o local de
abastecimento das pequenas embalagens nas linhas de montagem/maquinacao.

Em cada turno, existem duas voltas planeadas de abastecimento de brutos para
maquinacao em duas UET referentes a bombas de 6leo. Da mesma forma que nas outras
voltas, existe uma imagem de como o comboio logistico deve ser preparado e um mapa com
o trajeto a efetuar, local de paragem e onde se deve abastecer os brutos nas linhas.
Anteriormente, o operador logistico do abastecimento de PE ja efetuava essa atividade, mas
as grandes embalagens com os brutos encontravam-se na zona de fabricacdo como se pode
ver na Figura 62. Nessa altura, o operador tinha de deslocar as bases rolantes manualmente
até ao local de abastecimento. Com este planeamento, estas grandes embalagens com os
brutos encontram-se em bases rolantes guardadas debaixo das estantes motores, como foi
referido anteriormente, libertando assim espaco de fabricagdo (Figura 63).
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Figura 62 - Local com BR com brutos da Figura 63 - Local com BR sem brutos da

Bomba de Oleo Cilindrada Variavel Bomba de Oleo Cilindrada Variavel (Depois).
(Antes).

4.4.2.3 Situagoes detetadas

Com a nova forma de abastecimento de PE, onde é planeado um de 4 em 4 horas as linhas,
foi necessario adaptar as mesmas nao preparadas para o referido abastecimento, em
trabalho conjunto com o departamento de fabricacao responsavel pelo setor CM, chegando-
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se as adaptag¢des necessarias. De seguida, podemos perceber com ajuda de figuras, as
situacdes detetadas e, bem como as mudancas aplicadas para cada caso.

Na maior parte dos casos, as varias linhas estdo preparadas para receber uma quantidade
elevada de stock, o que leva a um excesso de stock nas linhas, verificando-se que o stock de
uma referéncia na linha pode ter uma autonomia para varios dias. Além de se informar o
operador logistico de qual serd a quantidade maxima de stock na linha de cada referéncia,
procedeu-se a medidas mais eficientes para a mudanca desse comportamento em varias
UET. A nivel de exemplo na figura 64, podemos visualizar o local de abastecimento de PE na
UET Tambores, depois de se calcular que a autonomia dos tudos era suficiente para quatro
horas, a estante foi retirada (Figura 65). Desta forma, evita-se o excesso de stock na linha e,
além disso, os operadores de fabricacao ja ndo perdem tempo com o abastecimento de
pecas desde a estante para os tubos.
| | o i A

Figura 64 - Local de abastecimento de Figura 65 - Local de abastecimento de
PE na UET Tambores (Antes). PE na UET Tambores (Depois).

Em sentido oposto, foram detetadas situagdes menos comuns em que a linha nao estava
preparada para receber um minimo de PE para autonomia de 4 horas (Figura 66). Dessa
forma foi necessario pedir as alteracGes necessarias para que seja possivel colocar na linha
a quantidade de PE planeadas no novo abastecimento, como se pode observar na figura 67,
a estante adaptada da UET Tampa da Culassa.

Figura 66 - Estante de PE na UET Figura 67 - Estante de PE na UET Tampa
Tampa da Culassa (Antes). da Culassa (Depois).
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Como referido no inicio do capitulo, o abastecimento de PE também era realizado através
de empilhador. Na figura 68, podemos ver uma base rolante ndo preparada para circular
em comboio logistico e devido ao peso de cada caixa ndo é possivel realizar o
abastecimento a unidade. Para isso, foi necessario adaptar uma base rolante ja existente as

medidas da palete usada no transporte dessas mesmas calxas [Flgura 69)

Figura 68 - BR de PE na UET Rampa de  Figura 69 - BR de PE na UET Rampa de
Balanceiros (Antes). Balanceiros (Depois).

Durante os primeiros dias de aplicacdo do novo modo de abastecimento, surgiu um
problema recorrente em que uma ou mais caixas caiam ao chao, como se pode observar na
Figura 70. Devido ao mau estado do chao da fabrica e por causa das bases rolantes ndo
serem novas, de modo a solucionar este problema colocou-se em cima das bases rolantes
mais pequenas uma grande embalagem que tem abertura dos quatro lados, de modo a
facilitar a colocagdo e retiradas das caixas la colocadas como se pode observar na figura 71.

Figura 70 - PE que caiu da BRao chdo  gigyra 71 - BR com GE para PE da UET
da fabrica. Bomba de Oleo Kxx.
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Por fim, e ndo menos importante, outra situacdo detetada que mereceu a aten¢do neste
projeto foi o facto de haver um outro operador logistico também responsavel por abastecer
as linhas no setor CM com pequenas embalagens oriundas do fornecedor SOFRASTOCK
INTERNATIONAL (SFKI). Estas pecas eram diretamente fornecidas as linhas, ndao havendo
localizagdo para as mesmas no armazém, fazendo com que houvesse uma elevada
quantidade de stock das mesmas nas linhas. De forma a libertar este operador para outras
atividades, as pecas do tipo SFKI foram inseridas no planeamento de abastecimento de PE
ao setor CM, sendo necessario reservar localizagdes para as mesmas nas estantes motores.

4.4.2.4 Resultados Esperados

Com a implementagdo de um planeamento diario do abastecimento de pequenas
embalagens e mudancas efetuadas no armazém, espera-se uma maior organiza¢do a varios
niveis. Apesar de, no inicio deste projeto haver dois operadores logisticos encarregues de
realizar as atividades de abastecimento de PE no setor CM no turno da manhd, o mesmo
ndo era pratica normal, sendo corrigido, posteriormente, com a substituicdo dos dois por
um novo operador logistico mais jovem com disponibilidade e capacidade fisica mais
indicada para a posi¢do. Sendo que, neste projeto ndo houve um ganho de MOD, mas sim
varios ganhos de tempo homem nos:

* Operadores de fabricacdo - devido a uma melhor preparacdo das linhas e um
trabalho mais eficiente por parte da logistica, os operadores sdo libertos de fun¢des
correspondentes a logistica de abastecimento de PE dentro das UET.

* Operador logistico encarregue do abastecimento de PE - com o aumento de tarefas
planeadas, reducao de deslocagoes e atividades sem valor acrescentado, conseguiu-
se aumentar a eficiéncia do abastecimento, reduzindo o tempo necessario para
tarefas de abastecimento e, assim, obtendo ganhos de tempo homem para a
realizacdo de outras tarefas.

* Operador logistico encarregue do abastecimento de PE (SFKI) - ao adicionar as PE
do tipo SFKI ao novo planeamento do abastecimento, possibilitou-se libertar tempo
homem de um operador logistico que realizava uma atividade desnecessaria, pois ja
existia um operador com tarefas idénticas.

Esta nova organizac¢do favoreceu uma maior uniformizacao do trabalho, por conseguinte, o
trabalho é distribuido mais equitativamente pelos varios turnos, proporcionando, também,
uma formacdo mais simples e de menor duragdo para os novos operadores futuramente
encarregues destas fungdes. Outros resultados esperados, provenientes deste novo modo
de abastecimento, que transporta apenas as quantidades necessarias de PE em tempo util
para um periodo de funcionamento normal das varias linhas de montagem/maquinacgao,
serao os seguintes:
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* Redugdo de stock nas linhas;
* Quebras de stock minimizadas;

Como referido anteriormente, para o bom sucesso deste projeto houve uma colaboragao
com o Departamento de Fabricacao do Setor CM, visto que a colaboracdo maior foi com
outro colega de curso que realizou um projeto de melhoria na UET Bomba de Oleo Kxx, em
que preparou a mesma para um abastecimento de PE de uma forma mais organizada. Como
se pode ver nas figuras 72 e 73, o abastecedor de PE colocava a maior parte das pecas em
bases rolantes, no entanto esta forma gerava confusao, desorganizacdo e dificultava a
observacao das quantidades de PE respetivas a cada referéncia. Apds o trabalho efetuado
de ambos projetos, podemos ver através das figuras 74 e 75 que outro resultado esperado é
a:

* Libertacao de espago de fabricacao.

Figura 74 - UET Bomba de Oleo Kxx Figura 75 - UET Bomba de Oleo Kxx
(Antes). (Depois).
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4.5 Organiza¢dao do Armazém

4.5.1 Estantes Motores

No Armazém Motores estdo localizadas varias estantes, sendo que a aglomeracdo das
pequenas embalagens respetivas as linhas de fabricacao do setor CM, localizam-se nas
estantes anteriormente identificadas como A06 a A20 e de A73 a A108, visiveis nas figuras

76e77.

L

L

Figura 76 - Estantes Motores. Figura 77 - Estantes Motores.

Aqui foi realizado uma parte integrante deste projeto, devido ao facto de ter sido detetado
uma grave desorganizacao. Conduzindo a um inabil trabalho por parte de todas as pessoas
que tinham de lidar com este contratempo, causando frustragdo aos mesmos. No sentido de
demonstrar a confusdo em que se encontrava esta zona da fabrica, foi efetuado um
levantamento da disposicao das pequenas embalagens por familia de UET (Figura 78).
Desta forma, podemos avaliar melhor as circunstancias em que as pessoas trabalhavam,
exigindo um esfor¢o maior fisico e mental por parte delas. Outra situacdo identificada foi a
utilizacao das estantes para localizacdo de grandes embalagens, como se pode visualizar a
cinzento-escuro na figura 78. Apesar das estantes suportarem um peso enorme, é de evitar,
como foi detetado, a utilizacdo das mesmas para suportar o peso excessivo de um contentor
com produto terminado, que pode ultrapassar uma tonelada ou de um contentor com
brutos que pode atingir as duas toneladas (Figura 80).
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ESTANTES MOTORES

A83|A82 AB81

A 95 A96|A97 A98|A 99 A 100}A 101 A102JA 103 A 104]A 105 A 106|A 107 A 108

Figura 78 - Estantes Motores PE identificadas por familia UET.
No sentido de responder a todas as situacdes referidas anteriormente, implementou-se
uma nova organizacao das localiza¢ées das pequenas embalagens. Iniciou-se por defenir as
estantes por familias de UET como se pode vizualizar na figura 79, retirou-se tudo que nao
correspondia as mesmas e alterou-se as alturas entre prateleiras e entre o chao e a
primeira prateleira apenas em situagdes necessarias. Alterou-se também a identificagdo
das estantes de modo a tornar mais facil a sua recogni¢do, optou-se por fazer uma
continuacdo da ultima letra usada para identicar localiza¢des ao solo, letra L. Assim uma
fila de estantes ficou identificada como M01 a M14, as estantes nas costas desta ficaram
com a letra N também de 01 a 14. Do outro lado as estantes perto do PC, ficaram com 001 a

010 e as outras estantes ficaram identificadas como P01 a P08.
PICKING MOTORES

0 01 0 02]0 03

MINI ECOPONTO
NO3|N 02 N01]

Figura 79 - Estantes Motores PE organizadas por familia UET.
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Comecou-se a por em pratica a nova organizacao, primeiro nas duas estantes de uma ponta,
que iriam servir para a nova localizacao de todas as referéncias das pequenas embalagens
pertencentes a UET da Tampa da Culassa, com a cor azul na figura acima. Previamente nas
duas estantes estavam localizadas pequenas e grandes embalagens como se pode ver na
figura 80, apds modificacdo das alturas e colocacdo de todas as pequenas embalagens
referentes a familia Tampa da Culassa encontradas em armazém. Podemos ver na figura 81,
como exemplo para outras na mesma situa¢do, o novo aspeto das estantes. O mesmo foi
realizado para o resto das estantes da fila P, nas situadas na fila O, nas estantes NO7-N08 e
MO07-M08, sem que fosse necessario alterar as alturas das prateleiras.

A\
e

Figura 80 - Estantes Tampa da Figura 81 - Estantes Tampa
Culassa (Antes). da Culassa (Depois).

Em termos de picking, as prateleiras mais importantes sdao as que estdo a uma altura
ergondmica, para o operador logistico poder pegar nas PE a mao para depois as por na base
rolante. Estando anteriormente sé ao nivel 0 e 1 de todas as estantes, e no maximo com trés
referéncias por nivel. De modo a aumentar o numero de referéncias a nivel de picking,
garantindo também o objetivo de aglomerar as PE referentes a uma familia UET foi criado
um sistema de rolos. Aplicado a oito mddulos de estantes, quatro da fila M e a outras quatro
da fila N correspondentes. Em que os niveis 1 e 2 da parte da frente (Figura 82), na fila N,
sdo ligeiramente mais baixos que os correspondentes da parte de tras (Figura 83), na fila
M. Deste modo aumentou-se para o dobro a capacidade de localiza¢des ao nivel de picking
nestes oito modulos de estantes.
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Figura 82 - Exemplo estante modificada com Figura 83 - Exemplo estante modificada com
rolos (Frente). rolos (Tras).

Cada nivel da estante com os novos rolos tem capacidade para nove referéncias de
embalagens com o maximo de 300 mm de largura ou comprimento. Esta maneira de
stockagem obriga a um trabalho humano suplementar de colocacdo das embalagens nos
rolos, de modo a garantir que este trabalho é util e ergondmico, seguiram-se varios
critérios que foram estabelecidos da seguinte forma:

* Referéncia pertencente a familia UET da estante;
* Quantidade elevada de pecas por embalagem;

* Embalagem com dimensdes apropiadas;

* Embalagem com maior peso no nivel 1;

Foram detetadas outras situa¢des, como se pode verificar a nivel de exemplo na figura 84,
derivadas de um dos fornecedores de pecas para a Bomba de Oleo de Cilindrada Variavel,
onde o tamanho da embalagem ndo era adequado ao sistema de rolos. Porém, em muitos
casos, o conteudo das mesmas ndo ocupava grande volume e era essencial ter o maior
niumero de referéncias em rolos. Para isto, foi preciso criar um sistema de troca de
embalagem como se pode vizualizar na figura 85, onde se disponibilizava embalagens
vazias e etiquetas plastificadas com a referéncia da pec¢a desse fornecedor e, interna, da
Renault CACIA. Desta forma, como se pode perceber na figura 86, estdo duas referéncias em
rolos que, de outra forma, ndo era execuivel e seria incomportavel organizar as estantes,
como planeado.
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/8 £ RPN SR
Figura 84 - PE de maiores igura 85 - Local nas estantes ~ Figura 86 - Vazios legendados
dimensdes. para os vazios legendados. em rolos.

Esta nova organiza¢do, aplicada as estantes com PE do setor de CM, resultou numa
profunda mudanga, em que ndo ha uma localizagdo anterior de uma unica referéncia que
tenha ficado no mesmo sitio, bem como qualquer numeracao das estantes, levando a que
se troque a numeracgdo das estantes, como se pode ver nas figuras 87 e 88, assim como se
verifica na figura 88, em que os rolos também foram numerados para melhor identificagao
do local de stockagem e, consequentemente, o picking. Para identificacdo do local de uma
referéncia foram colocados novos porta etiquetas e novas etiquetas em que os ultimos trés
numeros e letra estao a negrito para maior facilidade de identificagao (Figura 87).

AP MLP 00,1

LIS100M300

Figura 87 - Estante legendada sem rolos. Figura 88 - Estante legendada com rolos.
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Nas filas O e P, ndo foi possivel implementar o mesmo sistema de rolos demonstrado
anteriormente, pois estas estantes estdo encostadas a linhas de fabricacao, o que obriga as
mesmas a terem uma grade por tras, de modo a ndo cair pegas sobre as linhas. Desta forma,

foi necessario arranjar uma solu¢do para stockar K P& s, - —
as PE que vém a caixa, pois nao é necessario \
encomendar a palete. Como se pode ver na figura
89, temos aqui um proétotipo de uma solucao para
o problema, ideia retirada de um catalogo on-line
de um fornecedor destes sistemas de estantes
dindmicas. O operador coloca a embalagem nos
rolos de cima, a embalagem, entdo, desce para o
nivel inferior através de um sistema de molas que

permite que esta passe, caso haja lugar.

Figura 89 - Adaptacio de estante com rolos.

Verificou-se entdo que estas mudancas todas vieram a:
- Aumentar o controlo de stock;
- Aumentar o respeito pela sequéncia FIFO;
- Aumentar a capacidade de localiza¢des nas estantes;
- Aumentar as localizagdes, a altura ideal para picking;
- Diminuir o tempo de picking;
- Diminuir o uso de empilhador;

Devido a uma vicissitude distinta foi til realizar uma final modificacdo as estantes, de
modo a arrumar um elevado nimero de bases rolantes utilizadas para o novo planeamento
de abastecimento de PE no setor CM. Caso contrario, como se pode verificar nas figuras 90
e 92, as bases rolantes impedem o acesso num armazém cada vez menor e mais
assoberbado. Sendo assim, retirou-se as racks do nivel 1 de quatro médulos de estante e
arrumou-se as bases rolantes por baixo, visivel nas figuras 91 e 93. Além das bases,

também se colocou um mini-ecoponto de plastico, papel e cartao.

" O

=

67 LA

Figura 90 - Base Rolante de brutos da Bomba de  Figura 91 - Base Rolante de brutos da Bomba de
Oleo de Cilindrada Variavel sem localizagéo. Oleo de Cilindrada Variavel com localizagio.
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Figura 92 - Base Rolante PE Bomba de Oleo KXX  Figura 93 - Base Rolante PE Bomba de Oleo KXX
sem localizagdo. com localizagao.

De modo a tornar mais facil a identificacao do local das referéncias nas estantes, foi criado
um quadro de gestdo visual (Fig. 94), que servira, primariamente, para ajudar o operador
que transporta a carga, desde o cais de descarga até as estantes. Assim, o operador evita
deslocar-se ao longo das estantes a procura do respetivo local. Representadas a amarelo
estdo as estantes, enquanto a azul refere-se a fila K com localizacbes ao solo junto as
estantes. Como se pode ver na figura 94, o quadro nao tem todas as localiza¢gdes ocupadas,
estes espacos nao definidos serao usados para o desbordamento.

Figura 94 - Quadro de gestdo visual picking motores.

4.5.2 Layout Armazém

Além das mudancas realizadas nas estantes, foram aplicadas mais duas grandes mudancas
no armazém, desta vez ao nivel do layout. Criagdo de uma zona de transferéncia no local
marcado com uma elipse azul na figura 95, bem como a necessidade de uma nova
organizacdo do layout no local do armazém, também junto as estantes referidas
anteriormente, desta vez com uma elipse verde.
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Figura 95 - Layout do armazém antes das mudangas.

4.5.2.1 Zona de Transferéncia

Para o abastecimento e/ou recolha de
grandes embalagens no setor CM através de
comboio logistico, sera necessario a criacdo
de uma zona de transferéncia. Local onde se
pudera parar o comboio logistico, como se
pode visualizar na figura 96, a direita, e ai
realizar duas transferéncias possiveis, a dos
contentores com produtos
maquinados/montados provenientes das o
linhas de maquinacdo/montagem por

embalagens vazias com destino para as  Figura 96 - Local da futura zona de transferéncia.
mesmas ou a troca de um contentor vazio por

um contentor cheio com brutos, isto através do uso de um empilhador estacionado perto da
mesma. Nos ultimos anos, a area do armazém tem vindo a reduzir devido a implementacado
de duas linhas de fabricacdo na mesma, tornando o espago disponivel cada vez mais valioso
e sendo necessario rentabiliza-lo para as atividades criticas ao funcionamento da fabrica.
Com isto, optou-se pela remo¢do da passagem de pedes (Figuras 97 e 98) ao longo do
armazém como se pode ver nas figuras 99 e 100, pois existe uma passagem paralela a esta
no lado da fabrica, que tera também como fun¢do a passagem dos pedes as linhas de
maquinacao/montagem localizadas no armazém.
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Figura 97 - Passagem de pedes no Figura 98 - Passagem de pedes no
7 armazém (Antes). armazém (Antes).

Figura 100 - Remocdo de passagem de
pedes no armazém (Depois). pedes no armazém (Depois).

Figura 99 - Remocdo de passagem de

Além de se recuperar a area de armazém,
também se aumenta a seguranga, pois deixa-
se de se poder circular a pé sem colete
refletor numa zona com alta frequéncia de
passagem de empilhadores. No entanto, para
garantir uma passagem segura as linhas de
fabricagdo no armazém, colocou-se umas
barreiras de prote¢do, como se vé na figura
101. Além de funcionar como protecao, esta
tem o intuito de forgar o abrandamento do
pedo e o obrigar a olhar antes de cruzar a
passadeira. Ao eliminar a passagem de pedes, Figura 101 - Protec¢do passagem de pedes as
libertou-se uma zona de facil acesso e no linhas de fabricagdo no armazém (Depois)-
circuito principal de entrada e saida do armazém motores, devendo ai ficar a zona de
transferéncia para o setor CM, onde a escolha do local se baseou nos seguintes critérios de
selecao:

* Espago - suficiente para parar o comboio logistico, estacionar o empilhador e
manobrar ambos os meios de movimentagdo. Para isto foi preciso eliminar as
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localizagdes ao solo niimero 1 das filas I e ], como se pode verificar nas figuras 102 e

103.
* Proximidade - aos locais de stockagem e destockagem das grandes embalagens

correspondentes as linhas de maquinagcdo/montagem do setor de CM.

Figura 102 - Localiza¢des ao solo 101 e JO1 Figura 103 - Remocdo das localiza¢des ao

(Antes).

Ao longo da parede da zona de transferéncia
entre a coluna G32 e G33, sera necessario
colocar uma protegdo, como se pode ver na
Figura 104, onde se encontra um exemplo ja
aplicado na fabrica. Para que o comboio logistico
ndo embata nela e as pas do empilhador ao
carregar/descarregar  estejam  devidamente
afastadas para nao causar qualquer dano na
mesma. Na figura 105, temos representado o
local onde sera a zona de transferéncia no novo
layout do armazém motores. Podemos ver a azul
o percurso efetuado pelo comboio logistico
assim que sai do setor CM em direc¢do a zona de

solo 101 e JO1 (Depois).

Figura 104 - Exemplo de protec¢do aplicado
na fabrica.

transferéncia no armazém; no percurso com a cor verde estd representada a situacdo
inversa. Na zona de transferéncia, o operador logistico pudera parar o comboio logistico,
devendo abandona-lo e dirigir-se ao empilhador que se encontra estacionado, para efetuar
a stockagem/destockagem das grandes embalagens e a carga/descarga das bases rolantes.
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Figura 105 - Layout do armazém depois das mudancas.
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4.5.2.2 Zona Estantes Motores

De modo a facilitar a passagem em seguranca do comboio logistico correspondente ao
abastecimento de PE, eliminou-se a localizacao ao solo K23 (Figura 106 e 107), assim o
mesmo consegue, facilmente, dar a volta as estantes de PE dos motores com quatro bases
rolantes atreladas. Da mesma forma, eliminou-se os locais ao solo 123 e J23 (Figura 108 e
109), desta vez para aumentar a largura de circulagdo, de forma a que os empilhadores nao
embatam na parede e em produto terminado como acontecia anteriormente. Além destas
razoes, a elimina¢do das trés localizagdes ao solo vao permitir uma maior facilidade de
circulagdo no aumento de circuitos do empilhador no armazém em curtos periodos de
tempo, quando o mesmo tiver de carregar/descarregar varias bases rolantes.

[

]
y-
.

Figura 106 - Localizagdes ao solo das filas Figura 107 - Remocéo das localiza¢des ao
I,] e K (Antes). solo 123, J23 e K23 (Depois).

Como se pode visualizar nas figuras 106 e 107, a fila de localizacdes ao solo K que se
encontra ao lado das estantes motores sofreu mais alteracoes, além da eliminacdo de uma
localizagdo ao solo. Devido a proximidade ao trabalho realizado nas estantes e o facto de se
ter eliminado varias localizacdes ao solo devido as anteriores sugestdes, aqui neste projeto
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foi recomendado que depois de se retirar PE dessas localizagdes, a fila fosse dividida em
dois, de modo a aumentar, para o dobro, o nimero de localizagdes. Desta forma, compensa
ligeiramente as eliminadas, sendo colocadas la apenas referéncias de GE pertencentes a
mesma familia, indo de encontro com o modo de organizacao aplicado as estantes.

\\ L
\

Figura 108 - Localiza¢bes ao solo das filas  Figura 109 - Rmogéo das loclizag(“)es ao
I,] e K (Antes). solo 123,]23 e K23 (Depois).

Devido ao excesso de lixo encontrado a volta das estantes, foi colocado um ecoponto de
plastico, papel e cartdo junto as mesmas (Figura 111). Outra situacdo grave encontrada,
evidente nas figuras 106, 110 e 104, foi a auséncia de localizacdo definida para as paletes
de madeira e de plastico, bem como para as pequenas embalagens vazias com a cor
amarela, laranja, azul, verde e castanha que se encontravam espalhadas pela zona estantes
motores. O que causava confusao, obstruia a circulacdo e prejudicava o acesso as estantes e
localizagdes de stock ao solo.

Figura 110 - Paletes de plastico e PE Figura 111 - Ecoponto de plastico, cartdo
vazias (Antes). e papel (Depois).

Foi vital criar um local onde se pudesse colocar todas as paletes e pequenas embalagens
vazias de uma maneira organizada, de modo a ndo criar os problemas evidenciados acima.
Desta maneira, foi necessario negociar a redugdo da area de arrumos de limpeza e sugerir
um novo local para a sucata a espera de ser triada (Figura 112). Como se pode verificar na
Figura 113, as paletes e embalagens vazias encontram-se, agora, de uma forma organizada
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e num local onde nao incomode a circulagdo de meios de movimentacdo. Como forma de
proteger a parede foram colocadas umas grades reaproveitadas que impedem que o
empilhador chegue com as pas a parede.

Figura 112 - Zona de sucata (Antes). Figura 113 - Nova localizagdo de paletes e
vazios (Depois).

Junto a saida do armazém foi retirada a estante que se vé na figura 114 e colocada ao lado
do novo local para as paletes e vazios (Figura 113). Este local liberto sera utilizado como
uma zona intermédia para as grandes embalagens de produto acabado (Figura 115), de
modo a estar mais proximo da zona de transferéncia e, assim, reduzir o nimero de viagens
ao armazém exterior Parténon. Para proteger a parede aqui devera ser aplicado o mesmo
método ja utilizado na fabrica, a colocagdo no chdo junto a parede, uma cantoneira
triangular como se pode ver na figura 116.

s

Figura 114 - Estante junto a saida  Figura 115 - Zona intermédia para Flgufa{ 116 —«lJEprlo de protegio
do armazém (Antes). GE de produto terminado parede (cantoneira triangular).
(Depois).

O novo local sugerido para a sucata (Figura 118), foi 0o mesmo onde se encontravam os
vazios de grandes embalagens (Figura 117), local intermédio antes de serem levados para o
exterior, onde sdo armazenados em grandes quantidades na Eira. Como o espaco no
armazém é limitado e estes vazios podem apanhar chuva, enquanto a sucata ndo, foi
sugerido um novo local intermédio fora do armazém, mas mais perto da zona de
transferéncia (Figura 119).
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Figura 117 - Zona de vazios GE / Fgura 1 8 - iona'de sucata
(Antes). (Depois).

Figura 119 - Zona de vazios GE
(Depois).

4.6 Sentidos de Circulagao

A data deste projeto, verificava-se que ja existia sentidos de circulacdo implementados para
os meios de movimentacao, como se pode ver representado no ANEXO J. Contudo, devido a
mudancas efetuadas nas UET, estes sentidos de circulacdo ja se encontram desatualizados
em alguns casos, além disto, ap6s nova analise chegou-se a conclusdo que outros também
deveriam sofrer alteracdo. Deve-se também realizar a substituicdo de sinais de sentido
proibido por sinais de via sem saida nos casos identificados; outros que mereceram a
atencdo sdo os casos em que a largura do corredor de circulacao é extremamente reduzida
para garantir a seguranca dos pedes. Logo, é proposto a nao circulacao de equipamentos de
trabalho nessas zonas € para ir ao encontro destas conclusées foi necessario medir todos os
corredores de circulagdo, quer os definidos para movimentacdo de maquinas quer os
usados pelas pessoas que se encontram no ANEXO L.

Seguindo as normas de circulacdo da Renault, e aplicando-as a realidade da Renault CACIA
onde, no setor CM, ndo existe corredores de circulagdo com dupla passagem de pedes e a
largura maxima das embalagens nao ultrapassa 1,2m. Sendo assim, como podemos ver a
informacdo esquematizada na Figura 120 seguinte, para o duplo sentido a largura do
corredor deve ser igual a duas vezes a largura da base rolante ou da carga transportada
mais 1,4m.

@ (Z2mx1,2m)+1,4m=38m

No caso da circulagdo em sentido tnico, por meios de movimentacdo, em que nao haja
passagem de pedes a largura do corredor deve ser igual a soma da largura maxima da base
rolante ou carga transportada com 1m. No que respeita as passagens de pedes entre
equipamentos de trabalho, a largura minima deve ser de pelo menos 0,8m. Logo, a largura
do corredor de sentido tinico com passagem de pedes nunca deve ser menor que 3m.

© 1,2m+1m=22m @ 2,2m+0,8m=3m
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Duplo sentido = 2 X a Largura da base rolante ou da Sentido tinico = Largura mdxima da base rolante ou da
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Figura 120 - Esquema do corredor de circulagdo na zona de fabricacdo (adaptado de Renault CACIA, 2013).

Dentro das normas de circulagdo definidas pela k
Renault, existe uma que possibilita o uso da

passagem de pedes como complemento ao
corredor de circulacdo. Tendo a mesma em

= —)

conta a frequéncia (N) de passagem dos meios '<

de movimentacao por hora, foram atribuidos C =2200 mm

diferentes niveis de circulacao: intensa, média,

reduzida ou ocasional. Por conseguinte, as w
passagens de pedes no setor CM devido a

frequéncia ocasional observada (N<25) podem Figura 121 - Corredor de sentido Gnico com

ser aproveitadas como complemento de  passagem de pedes (adaptado de Prata, 2013).
largura na circulagdo das maquinas, principalmente nos corredores mais estreitos

aproximadamente representado na Figura 121.

De realgcar que ao usar a area definida por pedes,
diminui a seguranga para os mesmos, logo é imperativo
que sejam tomadas medidas que minimizem esse efeito.
Desse modo, é vital existir angulo de curvatura como se
pode visualizar na Figura 122, em todas as
extremidades das linhas ou outras zonas do setor CM
que sejam pontos de passagem dos meios de
movimentacdo de carga pesada.

Figura 122 - Angulo de curvatura
(adaptado de Renault CACIA, 2014).
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Indo de encontro com o que ja foi referido, na figura 126 encontra-se a proposta de
alteracao aos sentidos de circulacdo atuais. Sendo que as setas sdo meramente ilustrativas,
em que as de cor branca representam os corredores de circulacdo de duplo sentido e as de
cor preta os corredores de sentido Unico. Os sinais de sentido proibido e os de via sem
saida da mesma forma representados na figura é que serdo fulcrais para implementar os
novos sentidos de circulagdo. Representado com a cor amarela, estdo presentes as zonas A
e B identificadas como demasiado estreitas para a circulacdo de meios de movimentacao e,
consequentemente, deverdo ser pintadas no chdo da fabrica para apenas permitir a
circulacdo de pessoas (Figuras 123 e 124).

Figﬁra 123 - Zona identificada A. Figura 124 - Zona identificada B.

De mencionar que muitos corredores ndo cumprem as normas minimas de circulagdo
apresentadas aqui para uma base rolante com largura de 1200mm, como se pode verificar
no ANEXO [, sendo que a base rolante I-Frame tem a
largura de 1400mm. Foi realizado um teste com um
trator logistico com duas I-Frames e duas bases
rolantes de 1200mm acopladas, sendo o maximo
aconselhavel para movimentar. O resultado foi
negativo, ao passo que o comboio logistico teve
dificuldade em passar por alguns pontos
importantes do setor CM, o que causa problemas de
seguranca (Figura 125). Desta maneira, é preciso
falar com o fornecedor das I-Frames, para que
arranje solucao para a falta de brecagem observada
na movimenta¢cdo das mesmas. Apds se efetuar as
alteracdes, dever-se-a efetuar novos testes.

Figura 125 - Comboio logistico a circular
na area de fabricacdo.
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Capitulo 5 — Conclusao

“Nés somos aquilo que fazemos repetidamente. Exceléncia, entao, ndo é um modo de agir,
mas um habito.”, Aristoteles

Na atual situacdo sdcio-econdmica, as empresas que desejam manter-se competitivas
devem realizar um trabalho reforcado na elimina¢do de desperdicios e melhoria dos seus
processos, de modo a aumentar a produtividade do seu negocio. Neste projeto, tal foi
realizado através da melhoria do abastecimento interno as linhas de producao através de
comboio logistico, envolvendo também a organiza¢do do armazém e mudancas necessarias
a outros niveis.

No sentido de melhorar o abastecimento das linhas de producdo do Setor CM, foi realizado
a continuacdo de um trabalho feito anteriormente para a substituicdo do uso de
empilhador por comboio logistico para o abastecimento de GE e um novo estudo do
abastecimento de PE. Inicialmente, foi realizado um levantamento do modo de
abastecimento atual para os dois tipos embalagens e, consequentemente, propostas
solugdes para o futuro abastecimento de GE, bem como a definicao de altera¢des ao nivel
do bordo de linha, ja que no abastecimento de PE foi possivel implementar um novo modo
de funcionamento. Além disto, foram propostos novos sentidos de circulacdo e a criacao de
uma zona de transferéncia entre o Armazém e o Setor CM. Outros trabalhos foram
realizados ao nivel do armazém, onde foi possivel reorganizar o armazenamento de PE nas
estantes af situadas; também houve no armazém modificagdes a nivel do layout. Com estas
alteracdes ficou notoriamente visivel uma maior organizacdo, tornando o novo modo de
abastecimento mais eficiente e eficaz.

Como nado foi possivel a implementacdo do abastecimento de GE através de comboio
logistico, nao é possivel a obtengao de resultados reais, mas sim esperados. Em termos de
eficiéncia pode atingir até niveis de 75%, sendo que o uso de bases rolantes para
transportar materiais € um modo de transporte superior ao uso de empilhador, que esta
muito mais limitado a esse nivel, pois a sua principal vantagem é o de poder empilhar. Com
a implementacdo do novo modo de abastecimento de PE, é garantida uma maior
distribuicao do trabalho equititivamente pelos turnos de trabalho, menos falhas de
abastecimento, libertagdo de tempo homem para outras atividades, reducao de distancia
percorrida e, principalmente, a maior eficéncia e eficicia que o operador logistico
desenvolve no seu trabalho. Aplicando-se as mudancas e os novos planeamentos de
abastecimento propostos sdo esperados resultados de varios ganhos a trés grandes niveis:
Recursos Humanos, Materiais e Ambientais.
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A nivel pessoal, considero esta experiéncia extremamente positiva para o meu inicio de
carreira, devido ao facto de ficar responsavel por um projeto desta envergadura, onde tive
a oportunidade de me relacionar com dezenas de pessoas direta ou indiretamente
envolvidas no projeto. A exigéncia de trabalho foi elevada, o que exigiu um grande
empenho da minha parte. Ao longo do tempo, consegui adaptar-me ao meio envolvente e
integrar-me completamente com a chefia e colegas de trabalho. Por isso, considero ter
realizado um trabalho muito positivo, dados os diversos elogios que fui recebendo pela
forma como soube lidar com as situagdes que iam aparecendo ao longo do projeto.
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ANEXO A - Exemplos de Grandes Embalagens (GE) standard RENAULT

\f

GESTION POOL

SLI---1200

DIMENSIONS DES UC (mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM

BXT.  INT. PLEIN  REPLIE PLEIN REPLIE
Long. 1600 1520 | uCMUT 48 128 | Transport 2n 71
Larg. 1200 1120 | phigsut Hauteur de pile 2700 2645
Haut. 930 700 | emb.vides
Haut. replié 370 en tonne 19.20 | syockage 54 15/
Tare 150 kg
%%’93 1500 kg Haut. emboitement 45
Volume utile dm®:1191,7

GESTION POOL

SLI---0760

NE PLUS SPECIFIER

ok
1l

GESTION POOL SLI"'01 20
DIMENSIONS DES UC (mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM

EXT.  INT. PLEN  VIDE PLEIN  VIDE
Long. 780 740 [ucmuT 207 414 | Transport 21151
Larg. 570 530 . Hauteur de pile 1339 2635
Hautt 475 300 [ PoidsUT

emb. vides Stockage 41 51

Tare 21 kg en tonne 8,69
Charge utile 250 kg Haut. emboitement 43
Volume utile dm?: 117,7

GESTION POOL

RENAULT NISSAN

SLI---0770

RESERVE FLUX INTERNE
ET < 400 KM

DIMENSIONS DES UC (mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM DIMENSIONS DES UC (mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM

BT INT. PLEIN  REPLIE PLEIN REPLIE EXT. N PLEN  REPLIE PLEIN REPLIE
long. 1200 1120 | UCMAT 78 203 | fransport 21 T Long. 1200 1110 | UCMAUT 78 208 | Transport 2n o
Larg. 1000 920 | poigs uT Hauteur de pile 2700 2645 Larg. 1000 910 | phigsuT Hauteurdepile 2835 2895
Haut. 930 700 | emb.vides Haut. 975 774 | emb.vides
Haut. replié 370 en tonne 23,95 | Stockage 51 15A Haut. replié 330 en tonne 23,92 | Stockage 51 151
Tare 118 kg Haut. emboitement 45 Tare 115kg Haut. emboitement 45
GR% 1000 kg WEY 1000 kg
Volume utile dm?*: 721,3 Volume utile dm?® : 783,1

RESERVE FLUX INTERNE
ET < 400 KM

=

R . Wa,

GESTION POOL CO N'S'01 30 GESTION POOL ETM "'4434
DIMENSIONS DES UC (mm) QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM DIMENSIONS DES UC (mm) QUANTITES TRANSPORTEES | GERBAGE DES UCM

EXT. INT. PLEIN VIDE PLEIN  VIDE EXT. INT. PLEIN VIDE PLEIN  VIDE
long. 780 740 [ucMuT 207 414 | Transport 21 51 long. 1274 1110 | UCMAT 69 69 | Transport 2n 2n
Larg. 570 540 | poigs uT Hauteur de pile 1340 2633 Larg. 1014 930 | poigs UT Hauteur depile 2240 2240
Haut. 478 305 | emb. vides Haut. 840 500 | emb.vides
Tae  36kg entonne 14.90 { Stockage 41 s Te  141kg en tonne 973 | Stockage 50 51
charge Charge
utile 400 kg Haut.emboitement 47 utile 2000 kg Haut. emboitement 140
Volume utile dm*: 121,9 Volume utile dm# : 516,2
e

N |

GESTION POOL

ETM---0600

NE PLUS SPECIFIER

g
Charge utile 500 kg
Volume utile dm?: 554,6

DIMENSIONS DES UC (mm) QUANTITES TRANSPORTEES GERBAGE DES UCM
EXT.  INT. PLEIN  REPLIE PLEIN REPLIE

Long. 1170 1107 [ucMuTr 78 260 | Transport 21191
Larg. 1000 906 . Hauteur de pile 2220 2660
Haut. 760 553 :;:slﬂ

& . VIS
Haut. replié 320 o tome 20,02 Stockage 51 151
Tare 77 ki

Haut. emboitement 30 60

GESTION POOL

mT NISSAN

SLI---2112

DIMENSIONS DES LM (mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSION PILE (mm)
EXT. INT Hauteur de pile 2758

Long. 1206 1192 |ycmur 416

Larg. 1010 993 ’ X

Haut, 193 22 Haut. Emboitement :
Palette / Palette 22 [ geRBAGE DES UCM

Tare 19,4kg | Bacs/Palette 22

Charge utile 1000 kg | Palette + bacs / Transport 151
Palette + bacs 12 | Stockage 311

Charge statique

enstockage: 2000 kg




ANEXO B -Exemplo de Pequenas Embalagens (PE) standard RENAULT

L~

= —

RENAULT NISSAN

e
APRIVILEGIER . RENAULT

- —
NISSAN

APRNILEGER

Haut. 114 94

ucauch - 50 50

Haut emboftement 12

Haut. 214 194

DIMENSIONS DES UC {mmm) QUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSIONS DES UCM (mm) DIMERSIONS DES UG [mm) QUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSIONS DES UCM (mm)

EXT. INT. FLEIN VIDE FLEIN  VIDE EXT. INT. FLEN  RERLE FLEN REFLIE
Lang. 396 362 | ueait 10 10 | Haut. avec palette 681 681 Long. 396 360 | uohit 10 10 | Haut. avec palette 1185 485
Larg. 2097 263 |ltUcM 5 5 | Haut.de pile 2688 2688 Larg. 297 263 |hUCM 5 5 | Haut. de pile 2358 2850

uciuce - 50 a0

Haut emboftsment 12

Hautembortament 15 | UCMUT 104 104 N :aﬁ re';"é“:“ g | sz s
T 5200 5200 aut embofternes GERBAGE DES UCM
Tre 093k e o Twe  155kg | UGUT 2600 7800 pp—
PT.C. 15
kg Transport 3 PT.LC. 15kg Transport 11 8
Volume utile dm* : 8,95 Stockage 41 4 Volume utile dm®: 18,37 Stockage 21 81
-~ ~
-l — - o——
RENAULT NISSAN A PRIVILEGIER RENALULT NISSAN APRNILEGER
DIMENSIONS DES UG [mm) | QUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSIONS DES.UCM fmm) DIMENSIONS DES UC jmm) | OUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSIONS DES UCH (mm)
EXT.  INT. FLEN  REPLE PLEN FEFLE ECT. T MEN FEPLE FLEN REFLE
Long. 594 558 | ucait 5 5 Haut. avec paletle 1185 485 Long. 504 558 | ucai 5 5 Haut. aves palette 1085 365
Larg. 396 362 | ItucK 5 5 Hautt. de pile 2358 2850 Larg. 396 362 | ItUCK 3 3 Haut. de pile 2158 2836
Haut. . 214 194 uoucK %5 25 | Haut embottement 12 Haut 314 204 ucucM 15 15 | Haut emboftement 12
Haut. replié 74 LMUT 52 156 Haut. replié 74 UcMAT 52 208
Haut emboitement 14 GERBAGE DES UCM Hautemboterment 14 GERBAGE DES UCM
Tare 238 kg ucur 1300 3900 PLEIN  VIDE Tare 2,96 kg ucur 780 3120 FLEN VIDE
PTC.  15kg Transport 11 M PIC. 15k Transport "M
Volume utile dm? : 38,19 Stockage 21 8A Valume utile dm?: 58,39 Stockage 31 1A
DIMENSIONS DES UC {mmi) | QUANTITES TRANSPORTEES | DIMENSIONS DES UCH (mm) DIMENSIONS DES UC jmm) | QUANTITES TRANSFORTEES | DIMENSIONS DES UCM fmm)
BT INT. FLEIN  VIDE PLEIN  VIDE BT INT. FLEN  WIDE PLEIN  IDE
Long. 534 560 | Uoait 5 5 Haut avecpalette 1181 1181 Long. 534 560 | vcait 5 5 Haut. avec palette 1083 1083
Lang. 396 362 [nhtucM 5 5 | Haut depile 2350 2350 Larg. 396 362 |IwucM 3 3 | Haut.de pile 2154 2154

Haut. 214 194
Haut emboftement 15

Tare 2,38 kg
RTC. 15 kg

Volume utile dm? : 39,33

ucicM - 25 25
ucmar - 52 52

ucr - 1300 1300

Haut emboftement 12

GERBAGE DES UCH

PLEIN  VIDE
Transport i1 1A
Stockage 41 4A

Haut. 34 204
Haut emboiternent 15

Tare 2,06 kg
PTC.  15kg

Volume utile dm? : 58,60

ucucM - 15 15
ucauT - 52 52

ucar 780 T80

Haut emboftement 12

GERBAGE DES UCM

PLEIN  VIDE

Transport 1M1 1A
Stockage 41 41




ANEXO C - FLUXO DE CHEIOS (GRANDES EMBALAGENS)




ANEXO D — FLUXO DE VAZIOS (GRANDES EMBALAGENS)
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BOMBA OLEO FXX MAQUI O - ATELIER 3330

ANEXO E (1) — ESTUDO DE TEMPOS DO ABASTECIMENTO DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 3 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO M‘.A_zADO § Tempo | Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo3.2 | Tempo 3.3 | Tempo3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempod.5 | Tempo 4.6
Destockagem |Viagem 181m| Manobra ZTempo Manobra |Viagem 280m Tempo 2.3Pré- |3 Tempo|Gestio de| Tempo 3.1 Viagem 124m| Stockagem | Manobra ITempo [Tempod.l Pré- Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem ETempo | Gestio de puE
1 {min.) Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT (min.)] Recolba (seg.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4{min.) | PA{min.) | (min.)
[seg.) [seg.) fseg.) (seg.) [seg.) [seg.) UET (seg.) [seg.) [seg.) [seg.) [sep.) [seg.) Lseg)
25.7 73.2 214 2.00| 38.4 89.4 9.6/ 2.29) 4.29 10.0 42.6 - 10.8 1.06§ 0.00) 1.05 5.35
298 63.1 11.0 173 21.6 103.7 20.9 2.44) 4.17| 11.0 45.6 8.9 l.OSI 0.00] 1.09 5.26]
29.8 63.1 68.9 2.70| 7.8 103.7] 15.7) 2.12 4.82 12.0] 45.6} - 13.2 1.13] 0.00] 1.18) 6.00
0.00) 309 155 0.78| 0.78] 0.00] 0.00) 0.00]  0.78
28.4 66.4 33.7 2.1 24.7 98.9 155 [ 23 | a5 | 11.0 44.6 - 11.0 11 | 0.0 11 | 56
IIMA EO FXX MONTAGEM - ATELIER 3380
GESTAO DE MAQUINADOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO - b3
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO § Tempo | Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 § Tempo Tempo 2.1 Tempo2.2 | Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo Gest3ode| Tempo3.l Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 3 Tempo | Tempo 8.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Ten.mo 4.6 5 Tempo | Gestio de| Total
Viagem 124m| Manobra Manobra MAQ Destockagem |Viagem 334m| Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem
Recolha (seg.) 1 (min.) Viagem (seg.)| Stockagem (seg.) | 2 (min.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4 (min.) | PA{min.) | {min.)
sex.) {seg) (seg.) Imin | (seg) {seg) | UET(seg) | (sep) {seg) |204m (seg)| (ser) (sex.) {seg.)
10.0 426 10.8 1.06] 0.00 1.06] 16.1 122.8 48.4 13.3 3.34) - 319 57.1 38.9] 57.1 - 3.08] 6.42] 7.48)
110 45.6 89 1.09 0.00 1.09 11.1 122.8 16.8 15.0f 2.76 16.5 61.6 43.3 33.2 Z.SBI 5.34 6.43
12.0 43.2 13.2 1.14 0.00 1.14) 16.9 122.8] 16.8 16.6} 2.88 33.5 74.5/ 46.7' 53.6 3.47] 6.365) 7.50
0.00] 0.00 0.00} 0.00} - 33.0 65.2) 19.1 1.96{ 195 1.96]
11.0 43.8 11.0 11 0.0 11 14.7 1228 27.3 150 3.0 - 28.7 64.6 43.0 40.7 - 30 | 59 | 70
BOMBA OLEO M/F40 - ATELIER 3381
_ GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO _ 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS £ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO § Tempo | Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 3.1 Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 | Tempo 4.6
Destockagem |Viagem 176m| Manobra e Manobra |Viagem 260m Tempo 2.3 Pré- | Destockagem |Viagem 224m| Stockagem | Manobra ZTempo |Tempod.l Pré- Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem ZTempo | Gestlo de | Total
sep.) seg.) fseg) 1 (min.) (seg.) fse) Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT {min.)| seg) [seg) UET (seg) fseg.] 3 (min.) | Stockagem (seg.) cep. 148m (s sep.) (seg.) fse) 4 (min.) | PA(min.) | (min.)
25.7 61.3’ 214 181 338.4 96.3) 9.6 241 4.21 16.1 82.4 33.0 25.0 2.61 - 318 59.9 42.4) 50.0 - 3.07 5.68] 9.89
29.8 61.3 110 170 21.6 96.3 208 2.31 4.02 13.4] 82.4 19.8 25.04 2.34 16.5 59.9 42.4 50.0 2.81 s.as] 9.7
29.8 61.3’ 68.9 2.67 7.8 96.3 15.7) 2.00) 4.6 8.3] 82.4] 15.8 25.0) 2.19 - 33.5 59.9 42.4) 50.04 3.10) 5.29] 9.95
0.00 30.9 156|078 0.78] 9.4 0.16} - 33.0) 0.55) 071 1.as|
28.4 61.3 33.7 2.1 24.7 96.3 155 | 23 | 43 | 12.6 82.4 19.5 25.0 23 - 28.7 59.9 424 50.0 - 3.0 5.3 9.7
BOMBA OLEO G - ATELIER 3357
GESTAO DE MAQUINADOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO s
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO $ Tempo | T
Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 Gest3o de| Tempo3.l Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 | Tempo 4.6 L
Tempo 1.1 3 Tempo Tempo 2.2 | Tempo 2.3 Pré- |§ Tempo 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- N 3 Tempo | Gestio de| Total
Viagem 134m| Manobra Manobra MAQ Destockagem |Viagem 356m| Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem
Recolha (seg.) 1 (min.) Viagem (seg.)| Stockagem (seg.) | 2 (min.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4{min.) | PA (min.) | (min.)
[seg.) fseg.) (seg.) [min.) fseg.) [seg.) UET (seg) [seg.) [seg) 208m (seg.) [seg.) (seg.) fseg.)
10.0 426 10.8 1.06] 0.00) 1.06} 11.5 103.7 19.5) 16.9 2.53 20.6 7.0 50.0 - 13.0 - 2.18] 4.71] 5.76)
11.0 45.6 8.9 1.09 0.00) 1.03] 16.6) 113.2] 21.2 18.04 2.82 18.8 14.1 E3.4 - 20.9 2.29 5.10) 6.19
12.0) 45.7 132 120 0.00 1.20} 46.3) 105.8] 17.2 17.5} 3.11 19.7 15.2 99.8] 34.0/ 2.81 5.92) 7.12
0.00 0.00 0.00] 15.9) 0.27 0.00} 0.27, 0.27
0.00] 0.00) 0.00} 22.9) 0.38] - 0.00) 0.33]  0.38)
11.0 45.0 11.0 1.1 0.0 1.1 24.8 107.6 19.3 17.5 28 | 19.7 12,1 91.1 - 22.6 - 2.4 52 | 64 l




ANEXO E (2) — ESTUDO DE TEMPOS DO ABASTECIMENTO DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

|MEO KXX - ATELIER 3352
GESTAD DE BRUTOS GE_STB € PRODUTO ACABADOD 3
ABASTECIMENTO D€ BRUTOS RECOUHA DE EMBALAGENS VAZIAS S Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOUHA DE PRCCUTO ACABADO 5 Tempo
Tempeo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 3 Tempo Tempo2.1 | Tempo22 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo = Tempo 3.1 Tempe 3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 3 Tempo |Tempo a1 Fré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 44 | Tempo 45 | Tempod.6 3 Tempo | Gestio de Tnhll
Destockagem |Viagem 244m| Manocbra Manobra | Viagem 216m Destockagem |Viagem 302m| Stockagem | Mancbra Manobra Viagem Fimagem | Stockagem Triagem
1(min.) Stockagem (seg.) | 2 {mén.) (min, ) 3 (min.) | Stockagem (seg.) &(min) | PA{min) | (min.}
[seg.) seg) fseg) (seg) fseg.) ) (seg.) UET {seg.) ] 280m (seg.| [seg.) [seg.) fseg)
53.0] £9.0] 420 3.07 290 64.3 0.5 206 513 1.7 1380 14.0| 50.0) 373 43.0 7.0 109.0 - 9.0 - 2.80) 653] 11,66}
175 75.1 27.0] 2.004 17.8) 69.7) 22.0 1.83] 3.82 39.0] 148.9 119 518 4.19) 43.0 13.0 82.0 19.0 2.72 691 10.73]
17.3 294 278 2.24 235 20.0¢ 10.1) 1.90) 414 25.5) 122.9 35.4 32 8 363 71.1 13.1 127 .04 - 24.0f 3,92 755] 1169
378 1234 81.0 4.04) 15.8) 0.25) 4.30) 16.2 22.8 58.5| 1.63] 102.7, 48.3) B8O 113 4f 5.87) 7.50] 11.80)
66.5) 1.41 0.00| 211[ 14.6) 0.24 255 81.6 - 6.2 1.89 213 3.24
50.3) 0.84) 0.00) 0.84) 5.0 0.15) 126.6 36,8} 2.72| 287 3.71
0.004 Q.00 0.00! 2.00) 165.4 - 16.2 3.03 3.03] 3.03]
315 56.2 35.1 2.5 216 713 20.5 15 38 | =4 136.6 16.0 50.8 38 57.1 215 1114 321 37 7.5 123
[BORBATIED VOOF - ATEUER $T50
GESTAD DE BRUTOS GESTAD DE PRODUTO ACABADO 3
A!tsmoneuums RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 3 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PROCUTO ACABADO $ Tempo | T
Tempe 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo22 Tempo 3.1 Tempe3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 Temped.2 | Tempo 43 | Tempo 4.4 | Tempo 45 | Tempod.e
Destockagem |Viagem 196m| Mancbra !l::::; Manobra | Viagem 283m S::::::r: (::) z,"m “::.' Destockagem |Viagem 224m| Stockagem | Mancbra 2"(::‘:; :::::;:“ (::; Manobea Viagem Fimagem | Stockagem Triagem i‘:m :::::; ;:.l’
| (cep) | {sef) {seg) fsef.} - (3] (o) | UET{sep) [ (sep) (seg) _1268m fsef) | [sef) lsefl {seg)
56.3 784 70.5) 3.42) 23.8 115.0 22.0 2.58) 6.10| 6.1 54.5 33.0) 21.0 2.74) 39.0 72.0 27.6 65.0 3.39) 6.14]  12.24
46.3 71.2 51.7) 2.82) 27.5) 119.5 0.1 262 5.44 13.4) 104.3 19.8 30.0) 2.79) 306 102.0 456 376 3.60 639 1183
14.6) 0.3 41.5] 1.54) 93 106.7 14 8 2.1 4.12 83 B2.4 158 514 2.563] 18.0 20408 59.2 2004 5.02] 7.65] 1177
147 0.25 0.00] 0.25 9.4 0.16) 15.0 918 40,7 2.45) 2561 2864
0.00} 9.00 0.00] 0.00) 127 823 1.58) 158 15|
) 70.0 a7 25 20.2 FEER] 5.7 25 51 | 126 93,7 19.5 3a.1 2.7 - 231 | 1104 33 03 - 36 | 63
IE E ~ ATELIER E
GESTAD DE BRUTOS GES‘I‘E DE PRODUTO ACABADO 3
ABASTECIMENTO C€ BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRCCUTO ACABADO
Tempo 1.1 ] Tempe 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo22 - Z Tempo TYempo 3.1 Tempe 3.2 Y«nww Tempo 3.4 Tempo 4.2 empod3 | Tempodd | TempodS | Tempo a6 ZTempo | Temps
3 Tempo N Tempo 2.3 Pré- |3 Tempo | Gestio de 2 Tempo | Tempo 4.1 Pré- R 3 Tempo | Gestiode | Total
Destockagem |Viagem 196m| Manobra Manobea | Visgem 302m Destackagem |Viagem 232m| Stockagem | Mancbra Manobea Visgem Fimagem | Stockagem | Triagem
1(min.) Stockagem (seg.) | 2 {mén.) |SRT (min.} 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4 (min.) | PA(min.) | [min)
[sen) [sex) {sep) (ser) fseg) [seg) (sen) UET {sep] | (sex) (seg) | 208m fsep )| lsep) fseg} (ser)
132 634 28.5) 1.75 120 106.8 22.0 2.35 410 1.2 104.6 73 S04 2.89) 60.0 483 103.1 - 498 - 4,35 7.24] 1134
20.6 523 9.5 1.54) 15.8 124.0 0.1 2.52 4.06) 18.5/ 106.9 BA 18.08 2.53) 57.8 7.9 73.1 34.2 2.88) 541 5.47
15.4 69.4 126 1.62 20.8) 111} 128 245 4.08] 15.5) 853 123 35 3} 2.48] £7.0) 17.2 80,61 - 24.6) 2.82] 5.31]  9.39
37.5) 0.63 20.0| 15.5 0.59 122 545 0.91 239 15.8 382 1.29) 2.20) 3.42
5 ISR 0.00) on‘l 523 087 33.4 - 195 asﬁl 175]  1.89]
16.4 65.0 15.2 17 | 174 1142 156 5 31| 151 58.9 5.3 222 2.8 343 223 56 333 31 | 53
[CARTER CATEUER 3444
G_I_SIB CE BRUTOS GESTAD D PRODUTO ACABADO 3
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 3 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLMA DE PROCUTO ACABADO 3 Yempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo22 Tempo 3.1 Tempe3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 Temped.2 | Tempo 43 | Tempo 4.4 | Tempo 45 | Tempod.&e '
Destockagem |Viagem 180m| Mancbra 21:;:": Manobea | Viagem 1356m s::::n:: ("‘) z!:m ‘.‘;:'.l Destockagem |Viagem 212m| Stockagem | Mancbra i"(:::; ;:’::: 4':" ( "‘; Manobra Viagem Fimagem | Stockagem | Triagem i:'m :‘::::; ;’:"’
(o) (seg) fseg) (seg) fseg.) pem e : ) (seg) | UETiseg) | (seg) : pem el (seg) |isomiseg)| seg) fseg) (seg) .
18.6) 498 43.8 2.87] 13.0| 815 22.8) 1.89) 3.76| 113 65.0 25.1 35.4] 2.35) 37.3 29.6) 76.3 35.8] 2.38) 5.39) 5.11
198 633 474 2.48§ 23.3) 739 251 204 421 21.2] 534 13.2 25.7] 189 42.8 108 49.3 - 224 2.09) 398 8.19
21.0| 70.2 61.7] 2.55| 92 3.4 7.7] 1.34 3.85| 145 82.9) 12.3) 22.5) 2.21 £0.9) 22.3) 35.0¢ 3054 2.15| 4.35) 8.24]
265 516 258 173 79 .8 133 3.06} 18.0 254 0.72 16.4) 253 604 - 15.54 1,96 268 5.74
182 554 28.2 1.9% .00} 191 138 £94 1.05 28.4 11.3 514} - 259 212 317 5.09)
187 45.7) 2.07] 0.00) 2.07| 222 0.0 9.7, 61.7) K 7.2 2.48| 287 3.54)
238] 0.404 0.00) 0.40) 26.8) 0.45] 580 31.0 526 =0 2.49] 2.94] 3.34]
20.5 60.6 395 | 20 17.2 4.7 15.2 18 3z | 15.7 68.4 16.5 30.0 2.2 36.2 27.4 54.9 - - 20.8 2.3 4.5 23




ANEXO E (3) — ESTUDO DE TEMPOS DO ABASTECIMENTO DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

DISTRI - ATELIER 3445
_ GESTAO DE BRUTOS _ GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 5 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 5 Tempo | Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo2.2 Tempo 3.1 Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempod.d | Tempo 4.5 | Tempo 4.6
Destockagem |Viagem 178m| Manobra Z‘TQT” Manobra |Viagem 186m s’::m 2.3 Pré- z;:::o ::’o: Destockagem |Viagem 224m| Stockagem | Manobra z;“::o ‘;em:: 41 Pré- Manobra Viagem ilmag kag Triag Z‘T:::o ‘::“:: de| Total
(seg) (seg) seg) | pep) (seg) | Sockosem see) ) 2(min) [BRT(mind ) eg) | UETiseg) | (seg) | (M) [Stocksemlser)| ) |osamiseg)| (seg) seg) seg) | S(min) | PA(min) | {min)
114 54.2 40.5 1.77 19.0 73.9 25.1) 1.97| 3.73] 16.1) 94.5 33.0 63.7] 3.45] - 385 72.1 2954 37.2 - 2.95 6.41) 10.14]
30.0 72.6 66.2 2.81 9.8 72.6 11.7 1.57 4.38) 13.4 104.3] 19.3] 49.1) 3.11 - 385 84.2 48.1 44.8 - 3.59] 6.70] 11.09]
12.6) 60.1 22 6| 1.59 23.4 80.2 23.8 2.12 3.71) 83 7LE 15.8 96.8] 3.21 - 33.6] 80.4] 48.5 21.7) - 3.07] 6.28] 9.99|
22.8 43.2 1.10 0.00 1.10 9.4) 36.) 0.76) - 109.8 33.2 18.7] - 2.70 345|455
15.2 28.7] 0.73] 0.00 0.73 0.00| - 45.6) - 0.76 0.76]  1.49)
16.6 52.3 302 2.0 17.4 756 20.2 19 39 12.6 90.1 195 514 31| 5 369 86.6 310 30.6 - 33 53 | 102 |
[TAMPA CULASSA - ATELIER 3450
. GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS  Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO  Tempo | Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo 2.2 - Tempo 3.1 Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo3.4 Tempo 4.2 | Tempo 43 | Tempod.d | Tempod5 | Tempo 4.6
Destockagem |Viagem 176m| Manobra P Manobra |Viagem 136m Tempo2.3 Pré- |3 o’ Destockagem |Viagem 322m| Stockagem | Manobra £Tempo | Tempod.1l  Pré- Manobra Viagem Filmag kag Triag 2 Tempo | Gestin de JEES
(seg.) (seg) (seg.) 1 (min.} (sez.) (seg) Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT (min.)| (seg.) (seg) UET (seg.) (seg) 3 (min.) | Stockagem (seg.) [seg.) 185m (seg.) | seg.) (seg) (seg.) 4 (min.) | PA (min.) | (min.)
10.8| 43.8 54.7] 1.82 64.1 72.4 18.4 2.58] 4.40 14.1 122 .4 - 26.0] 2.71 - 26.5 64.1 - 25.2 - 1.93 4.64) 9.04]
37.2 58.2 47.4 2.38 31.2 56.1 12.5 1.66 4.04 11.8 157.8| - 309 3.34] - 213 619 - 35.0 - 1.594 5.28) 9.32
11.3 95.4 36.0 2.38 39.8 82.8 10.) 2.21 4.59 204 1085 - 15.7) 2.41 - 11.0| 67.5 - 19.2 - 1.63 4.04 8.63
0.00 49.3) 0.82 0.82 928 - 22.7] 1.93 - 27.4] 55.8) - 7.2 - 1.51 3.43) 4.25
0.00 0.00 0.00) - 30.. 0.50] - 95.4] - 11.4 - 1.78 2.28) 2.28]
0.00 0.00] 0.00 - 33.3] 0.55 . 74.4 - 24.0 B 1.64) 215 2.9
19.8 65.8 45.0 2.2 45.0 65.1 13.7 21 | a3 15.4 120.4 - 26.4 | 27 - 21.6 69.9 - 20.0 - 19 4.6 8.8
|RAMPA BALANCEIROS - ATELIER 3449 ]
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO
- AB‘.ST:CIMENTO )E.rilﬂ'os - REG:LHA DE EMBALAGENS VAZIAS 3 Tempo - AgAS‘:' ECIMENTO DiEMBAI;GEN: VAZIAS‘ - - R:WLHA‘M ’I‘;_ODUTDGA‘CAB:DO - - — 3 Tempo T.fw
m .. - - . . m . m. . X m| . 'm| o m . m X
De:to::a::m v‘-a:::ol;:m l::::blr: acnee I::::I:nl Vl:::f:ol::m Tempo 2.3 Pré- |3 Tempo Gestdo de De:to::a::m V:‘::;-:m S:oc::ct:l :n'::::rs ETempo|Tempod.l Pré- I:Ia::br: :l'lr‘::m ’ ‘ - . 9° ; S . ZTempo | Gestio de | Total
1(min.} Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT (min. ) 3 (min.) | Stockagem (seg.) o - M 4 (min.) | PA (min.) | (min.)
| (seg) (seg) (seg.) (seg) (seg.) (seg) (seg) UET (seg) | (seg) seg) | 198m (seg)| (seg) (seg) (seg.)
9.7 52.1 36.2 1.63 7.0 438 12.3 1.05) 2.68) 25.4 108.5 - 34.2] 2.80) - 173 64.1 - 15.0 - 161 4.41) 7.09]
9.3 5.5 105.6) 3.01 119 64.4 15.4 1.53) 4.54] 13.7) 92_8 - 34.4) ZASSI - 133 1123 - 35.4 - 2.68) 5.03] 9.57]
17.5) 53.8 23.6| 1.58 27.4 51.1 12.6} 1.52 3.10 148 121.3 - 12.6) Z.&Bl - 36.0 116.4) - 26.2 - 2.981 5.45/ 8.55
33.2 0.55] 0.00 0.55) - 11.1 0.19| - - 22.8) - 0.38 0.57] 1.12
57.1 0.95 0.00 0.95) - 0.00I - - 10.2 - 0.17] 0.17] 1.12
12.1 57.1 51.1 2.0 15.4 53.1 13.4 14 3.4 18.0 107.5 - 23.1 25 | - 22.2 97.6 - 21.9 - 2.4 4.8 8.2
|RPOI0 CAMBOTA - ATELIER 3446
GES‘I’E DE BRUTOS GESTXO DE PRODUTO ACABADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS R_E_WLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 3 Tempo AEASTECIMENI'O DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 3 Tempo T.fw
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 § Tempo Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo | Gestio de Tempo 3.1 Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 5 Tempo [Tempo a1 pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempod.d4 | Tempo 45 | Tempo 4.6 § Tempo | Gestso de | Total
Destockagem |Viagem 258m| Manobra 1(min.) Manobra |Viagem 190m Stockagem (seg.} | 2 (min.) [BRT (min.) Destockagem |Viagem 248m| Stockagem | Manobra 3 (min.) | Stockagem (seg.) Manobra Viagem Filmag: kag Triag a(min.) | A (min) | (min)
(seg.) (seg.) (seg.) (seg.) (seg.) (seg.) (seg.) UET (seg.) (seg.) (seg.) 211m (seg.) (seg.) (seg.) [seg.)
15.5/ 68.4 20.8] 1.74 7.2 50.8 24.6] 1.54 3.29 10.3] 90.5 293 33.6) 2.74] - 54.1 65.0 - 34.2 - 2.56 5.29) 8.58]
42.8 88.3 52.0| 3.05 355 48.6 11.0 1.59 4.64 12.8) 713 14.3] 21.5 2.01 - 174 91.4 - 34.1 - 2.38) 4.39) 9.02
38.2 89.9 38.0] 2.77 11.2 66.1 7.4 1.41) 4.18) 18.3] 75.5§ 10.7) 27.5 2.20) = 10.7) 70.1] - 13.8) - 1.58] 3.78) 7.96)
0.00 58.7 1.15) 1.15] 0.00] - 17.3) - '| - 0.29] 0.25] 143
321 82.2 36.9 2.5 18.0 61.0 14.3 16 41 | 13.8 79.1 18.5 27.5 23 | - 249 755 - 27.4 [ - 21 | 44 | 85




ANEXO E (4) — ESTUDO DE TEMPOS DO ABASTECIMENTO DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

[COLECTOR D/F - ATELIER 3354
GESTAQ DE BRUTOS GESTAD D PRODUTO ACASADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 5 Tempo ASASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 5 Tempo | Tempo
K i % T X X 3 | T y ki { 42| ™ 4, .
Tempo 1.1 empo 1.2 empo 1.3 3 Tempo Tempo 2.1 Tempo22 | Tempo 2.3 Pré- |3 Tempo o Tempe 3.1 Tempo 3.2 Tempo 3.3 | Tempo 3.4 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- empo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo4.4 | Tempods | Tempodb 5 Tempo -
Destockagem |Viagem 206m| Manobra Mancbra Destockagem Stockagem | Manobra Manobra Viagem Fmagem | Stockagem Triagem
1 (min.) Viagem (seg.) | Stockagem (seg.]) | 2 (min.) |8RT {min.) Viagem (seg.) 3 (min.) | Stockagem [seg.) 4 (min.) | PA(min) | (min.)
{seg.) {seg.) fseg.) ) [ES4) UET (seg.) (seg.) fseg.) 201m fseg.) [seg.) fseg) (£S5
10.2] 572 129 1.34 0.C0} 1.34) 315 0.53 183 1482 222 3.15 3.67) 5.01
467! s42 40.1 2.35 0.C0} 2.35) - 30.5 0.51 230 8538 114! 2.00] 2.51 4,86
169 774 233 1,96 0.00) 1,96 15.0 0.32 15.0 75.1 25.6f 1.99) 231 4.27]
55.2] 398 1,58 0.00) 1,58 - 0.00/ 18.7) 12.2 0.51 Q.51 2.10)
73 3| 1.23 0.00] 1.23 - Q.00 - 36.7| 75| 0.74 Q.74 1.97]
32.3 62.9 380 2.2 0.0 2.2 - 27.0 Q.5 - 223 104.4 - 15.8 - 2.4 2.8 5.0
_ GESTAO DE BRUTOS _ GESTAC DE PRODUTO ACASADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DF EMBALAGENS VAZIAS $Tempo ASASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 3 Tempo | Tempo
T - T o T " T T T T . T 4 T 4. T 4. T 44 |7 4, T 4.
empo 1.1 empo 1.2 empo 1.3 3 Tempo empo 2.1 empo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo do| Tempo3a empo 3.2 empo3.3 | Tempo 3 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- empo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo empo 4.5 | Tempo 46 3 Tempo | Gestio de | Total
Destockagem |Viagem 206m| Manobra Mancbra |Viagem 156en Viagem 148 | Steckagem | Manobra Manobra Viagem Fmagem | Steckagem Triagem
1 (min.) Stockagem (seg.] | 2 (min.) |8RT {min.)| Recolha (seg.) 3 (min.) | Stockagem [seg.) 4 (min.) | PA(min) | (min.)
(seg.) (seg.) (seg) [seg ) [seg) [seg) UET (seg.) (seg.) {seg.) (seg) [seg) [seg) [seg )
143 T84 235| 1.54/ 20.0/ 578 15.5] 1.55) 3.45 20.1 53.7 16.8) 200 184 0.00} 184 5.34)
32.1 7138 19.3) 2.0€: 20.0/ 57.8 15.5) 1.55) 3.62 20.0! 53.7] 16.8) 20.04 184 0.00} 184 5.46)
12.1 7138 303 1.50 20.0 578 15.5 1.55) 3.4€6: 20.0) 537 16.8 20.04 184 0.00 184 5.30)
19.5 740 246 20 20.0 57.8 1 15.5 1.6 3.5 20.0 53.7 168 20.0 1.8 0.0 18 5.4
[TAMBORES MONTAGEN - ATELIER 3443
GESTAO DE MAGUINADOS GESTAD D PRODUTO ACASADO 5
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS : Tempo ASASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 5 Tempo | Tempo
Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 Gestio de Tempo32 | Tempo3.3 | Tempo 3.4 | Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempodb
Tempo 1.1 Viagem 156m| Manobra & Tempo Mancbra Tempo2.2 | Tempo2.3 Pré- |F Tempo MAQ Tempo3.1 Viagem 164m| Steckagem | Manobra ITempo [Tempod.l Pré- Manobra Viagem Fimagem | Steckagem Triagem ETempo | Gestlo de | ‘Total
Recolha (seg.) 1 (min.) Viagem (seg.) | Stockagem (seg.) | 2 (min.) Recolha (seg.) 3 {min.) | Stockagem [seg.) 4(min.) | PA (min) | (min.)
(seg.) (seg.) ) [min.) E53) UET (seg.) (seg.) (seg.) |126miseg)| (seg) [seg) E53)
245 4.4 303 1.82 0.C0} 1.82 10.0/ 56.0 658 2.36) 512 572 258 224 4.50 6.42
2456 4.4 303 1.82 0.C0} 1.82 11.0/ 54.1 - 28.4) 1.56 453 4.2 40.4) 234 3.90) 5.72
24,64 4.4 303 1.82 0.C0) 1.82 12.0} 55.5) - 51.7] 1.99) - 54.4) 38.1 24.4 1.95) 3.3¢ 5. 76
0.00 0.00) 0.00 - 20.0] 0.33) 45.4 23.94 122 156]  1.56]
0.0C 0.C0} 0.0C 0.00 €00 1.00] 1.00 1.00]
245 544 30.3 18 0.0 1.8 11.0 58.5 - ai4 18 - 50.5 49.7 - 34.9 - 2.3 4.1 5.9
E COROA AEQ M1D, - ATELER
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PECA BRANCA 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS ASASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PECA BRANCA
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo2.2 ITempo Tempo32 | Tempo 33 | Tempo 3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempods I Tempo | Tempo
- y | Tempe Ternpo 2.3 Pré- |5 Tempo|Gestiode| Tempe 3.1 i | ETempe | Tempo 4.1 Pré- i i ) Tempo 4.6 | E Tempo | Gestdo de | Total
Destockagem |Viagem 204m| Manobra 1 (min.) Mancbra |Viagem 100m Stockagem (se5.) | 2 (min.) [8RT (min] Aecolha (seg) Viagem 104m | Steckagem | Manobra 3 {min.) | stockagem (se2.) Manobra Viagem Fimagem | Steckagem 11 (sex) | & (min) | pa(ming | (ming
(seg.) (seg.) (seg.) ; [seg) [s2g) i ) [s2g) UET (seg.) (seg.) § ) (seg.) |327miseg)| (seg) [seg) ”
19.5 71.1 440 2.24 15.4 37.0 13.9) 113 33;‘ 26.2 382 - 11.0] 1761 - 50| 132 4] - - 15.0] 287 4.13 7.45)
155 711 3.0 22 154 37.0 139 | 11 00 | 262 38.2 110 i3 | 750 1324 15.0 79 (% a1
- GESTAD DF PECA NEGRA £ 3RUTOS GESTAO D PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE PECA NEGRA RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS I Tempa ASASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLMA DE PRODUTO ACASADO $ Tempo | 7
Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempe 3.1 | Tempe 3.2 GestSo PN| Tempo 5.1 Tempe 5.3 | Tempoa 5.4 Tempa 62 | Tempa 6.3 | Termpo 64 | Tempe 6.5 | Tempe 6.6 e
K K - = Pr Total
Tempo14 Viagem 430m| Manobra ITempo Mancbra |Viagem 104m Tempo 3.3 Pré- |EINEES ©BRT Destockagem Tempo 32 Stockagem | Manobra ZTempo | Ternpo 6.1 .- Manobra Viagem Fimagem | Stockagem Triagem ITempo | Gestho de
Recotha [seg.) 1 [min.) Stockagem (seg.] | 3 [min.) Viagem (seg.) 5 {min,) | Stockagee [seg.) 6 [min.) | PA(min) | (min.)
(seg.) (seg) [sex) [se) [mmin) [sex) UET (se.) (seg.) (o) (seg) e fsex) [sex )
240 1493 46.9) 3.7 0.0 0.00 0.00} Q.00 207
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 0.00 0.00) 0.00 0.0
Tempo 2.1 Tempo 2.2 | Tempo 2.3 Tempo 4.1 | Tempod.2 Q.00 0.00 0.00 0.00}
4. -
Desteckagem |Viagem 242m| Manobra :z':tn:"p]o Mancbra |Viagem 176m s‘:zmpo SlPrt ) ETTP: 1 Q.00 0.00] Q.00 0.00)
(seg.) (seg.) (seg) ™ (seg) [sez) ockagem (seg.] | 4 (min. 200 000 a00]  0.00)
19.5 243 440l 25 18.0 5.2 uvsl 16 0.0 0.0 0.0 7.5




ANEXO E (5) — ESTUDO DE TEMPOS DO ABASTECIMENTO DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

CARTER AEQ Mm?ﬁ - ATELIER 3434
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS $ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO § Tempo | T
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 3.1 Tempo 3.3 | Tempo 3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempod.5 | Tempo 4.6
3 Tempo Tempo 2.3 Pré- |§ Tempo | Gest3o de, Tempo 3.2 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- N 3 Tempo | Gestio de| Total
Destockagem |Viagem 127m| Manobra Manobra |Viagem 198m Destockagem Stockagem Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem
1{min.) Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT {min.)\ Viagem (seg.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4 {min.) | PA{min.) | {min.)
(seg.) [seg.) (seg.) (seg.) [seg) seg.) UET (seg.) seg.) [seg.) [seg.) [seg.) fseg) seg.)
195 44.3 44.0 1.80| 16.7 73.3] 139 1.73 353 0.00) 0.00) 0.00/ 353|
19.5 443 44.0 18 16.7 733 139 1.7 35 | 0.0 0.0 0.0 35
MONTAGEM AEQ M1D - ATELIER 3435
_ GESTAO DE MAQUINADOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO — 5
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 5 Tempo | T
Tempo 1.1 Tempo 1.2 Tempo 1.3 5 Tempo Tempo 2.1 Tempo2.2 | Tempo 2.3 Pré- |3 Tempo Gestdode| Tempo3.l Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo3d 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempod5 | Tempo 4.6 5 Tempo | Gestio de Toull
Recolha (seg.) |Visgem (seg.) Manobra 1 (min.) Manobra Viagem (seg.)| Stockagem (seg.) | 2 (min.) MAQ Destockagem |Viagem 286m| Stockagem | Manobra 3 (min.) | Stockagem (seg.) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem a(min.) | P (min) | (min)
: Sl pseg) ] (seg) | i 2| (min) | (seg) fseg) | UET(seg) | (sep) ST gsen) omamisen)| (sep) | (sep) | (seg) : :
0.00) 0.00 0.00] 16.6 105.2 - 15.0] 2.28] - 25.5 £9.9 - 29.1 - 241 4.69 4.69'
0.0 0.0 0.0 16.6 105.2 - 15.0 2.3 l - 25.5 89.9 - 29.1 - 2.4 4.7 4.7
AEQ M9T GEN4 - ATELIER 3451
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE BRUTOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS $ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO § Tempo | T
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 3.1 Tempo 3.3 | Tempo 3.4 Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 | Tempo 4.6 Lo
2 Tempo Tempo 2.3 Pré- |3 Tempo | Gest3o de! Tempo 3.2 3 Tempo | Tempo 4.1 Pré- . I Tempo | Gestio de| Total
Destockagem |Viagem 185m| Manobra Manobra |Viagem 119m Destockagem Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem | Triagem
1 {min.) Stockagem (seg.) | 2 (min.) |BRT {min.)| Viagem (seg.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4 {min.) | PA (min.) | (min.)
| (seg) fseg) fseg) seg) fseg) iseg) UET (seg) | (seg) fseg) | (seg) fseg) fseg) [seg.)
19.5 64.5 44.0 2.13 18.0 44.1 13.9 127 3.40) 0.00} 0.00} 0.00 3.40)
19.5 64.5 44.0 21 | 18.0 441 139 13 34 0.0 0.0 0.0 34
MONTAGEM AEQ M9T- ATELIER 3455
— GE_STlO DE MAQUINADOS — GESTAO DE PRODUTO ACABADO 5
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS RECOLHA DE PRODUTO ACABADO 3 Tempo | Tempo
T X . * L T ¥ & A T ¥ T . M
Tempo 1.1 Tempo 1.2 Tempo 1.3 5 Tempo empo 2.1 Tempo2.2 | Tempo2.37ré- |5 Tempo Gest3ode| Tempo3.l Tempo3.2 | Tempo 3.3 empo 3.4 3 Tempo | Tempo .1 pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 empo 4.4 empo 4.5 Ten.mo 4.6 5 Tempo | Gestio de| Total
Manobra Manobra MAQ Destockagem |Viagem 298m| Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem
Recolha (seg.) |Viagem (seg.) 1{min.) Viagem (seg.)| Stockagem (seg.) | 2 (min.) 3 (min.) | Stockagem (seg.) 4{min.) | PA(min.) | (min.)
{seg.) (seg.) [min.) (seg.) [seg.) UET (seg.) (seg.) [seg) | 234m (seg.)| (sep.) (seg.) [seg.)
0.00] 0.00 0.00} 18.4) 109.5 - 29.1 2.62 - 21.1 4.7 - 25.7 - 2.36] 4.98 4.98
0.0 0.0 00 | 18.4 109.6 - 29.1 2.6 - 21.1 94.7 - 25.7 - 24 | 50 | 50




ANEXO F (1) — ABASTECIMENTO ATUAL DE GRANDES EMBALAGENS COM 1 MOD DE EMPILHADOR

Im@mm-mnnm
GESTAO DE BRUTOS !
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 IT% ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 [hmpor 2
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 3 |Tempo2.1| Tempo 2.2 |Tempo2.3Pré{ 3 Gestao | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3|Tempo 3.4 3 Tempod.1 |Tempo4.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 b3 Gestio 'l'qﬂl
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo| deBRT | Recolha | Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Triagem | Tempo| dePT {min.)
[seg.) 181m(seg)| (seg) l1{min)l ([sez.) |280m (se [seg.) [seg.) l112am (seg)| UET(seg.) | (seg.) I3 (min.) [sez) [sez.) [seg.) [seg.) [seg:) [sez] l4a(minJ] (min)
25,7 73,2 214 2,00 38,4 89,4 9,6 2,29 4,29 10,0 42,6 - 10,8 1,06/ 0,00 1,06] 5,35
29,8 63,1 110] 1,73 21,6 103,7 20,8 2,44 4,17 11,0 45,6 - 89 109 0,00 1,09] 5,26
29,8 63,1 689] 2,70 7.8 103,7 15.7 2,12 4,82 12,0 456 - 132] 118 0,00 1,18] 6,00
0,00 30.9 15 0,78 0,78 - 0,00 0,00 0,00] 0,78
28,4 66,4 33,7 2,1 24,7 98,9 15,5 2I 2,3 8,9 11,0 44,6 - 11,0 1,1 0,0 1,1 10,0
|BOMEA OLED FXX MONTAGEM - ATELIER 3380
GESTAQ DE MAQUINADOS ~GESTAO DE PROOUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 |3 Tempo| ABASTECIMENTO DEEMBALAGENSVAZIAS | 3 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 _|3Temp z
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 3 |Tempo2.1| Tempo 2.2 |Tempo 2.3 Pré b3 Gestio | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3|Tempo 3.4| 3 Tempod.l |[Tempod.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 3 Gestio ::;o
Recolha Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo |de MAQ) Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Triagem | Tempo| dePT {min.)
[seg.) 124m(seg)l (seg) 11{min}l (seg) [seg.) [seg.) i m in. [seg.) A m [seg.) [seg.) seg.) l4(min)| (min.)
10,0 42,6 10,8] 1,06 0,00 1,06 16,1 122,8 48,4 133 334 - 31,9 57.1 38,9 57.1 - 3,08] 642] 748
11,0 45,6 8.9 1,09 0,00 1,09 11.1 1228 16.8 15.0 2,76 - 16,5 61,6 43,3 33,2 - 2,58] 5,34] 6,43
120 43,2 13,2 1,14 0,00 1,14 169 1228 168 16.6 2,88 - 335 745 46,7 53,6 - 3,47 6,36] 7.50
0,00 0,00 0,00 0,00 . 33.0 65 2 19.1 . 1,96 1,96] 1,96
11,0 43,8 11,0 1,1 0,0 1,1 14,7 122.8 27.3 15,0 3,0 - 28,7 64,6 43,0 40,7 - 3,0 7.9 9,0
[B0MEA OLED MXX - ATELIER 3381
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 |5 Tempo| ABASTECIMENTO DEEMBALAGENSVAZIAS | 5 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 S'I'onlpo" z
—re— — n it e — T T Y empo|
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 |Tempo 2.3 Pré 3 Gestdo | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4| 3 Tempo 4.1 |Tempo4.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 3 Gestio Total
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)
[seg) 176m[seg)| (seg) 11{min}l [sez) [260m [se [seg) min.)] {min.) | em (seg.) 1224m (seg.)| UET[seg) | (seg.) 13 [min.) [seg.) [sez.) 148m [seg) [seg:) [sez) la{minJ] (min.)
25,7 61,3 214] 181 38,4 96,3 96| 241 4,21 16,1 82,4 33,0 2501 2,61 - 319 59,9 424 50,0 - 3,07 5,68] 9,89
29,8 61,3 11,00 1,70 21,6 96,3 20,9 2,31 4,02 134 82,4 198 250 234 - 16,5 59,9 424 50,0 - 2,81 5,16] 9,17
29,8 61,3 68,9] 2,67 7.8 96,3 15.7 2,00 4,66 83 82,4 158 250] 219 - 335 59,9 42,4 50,0 - 3,10 5,2 9,95
0,00 30.9 156] 078 0,78 9,4 0,16 - 330 - 0,55 0,71] 1,48)
28,4 61,3 33,7 2,1 24,7 96,3 15,5 | 23 0,0 12,6 82,4 19,5 25,0 2.3 - 28,7 59,9 42,4 50,0 - 3,0 0,0 0,0
BOMBA e-nmnssnﬁo:
GESTAQ GESTAO DE PRODUTO TERMINADO s
|ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 |3 Tempo| ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS | 2 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 2 |3 Tempo) T
Tempo 1.1 |[Tempol.2 [Tempo1.3] 3 |Tempo2.1| Tempo 2.2 |Tempo 2.3 Pré 3 Gestio | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 3 Tempod.l |Tempod.2|Tempod.3|Tempod.4| Tempod.5|Tempod6] 3 Gestio ;:;ﬂ
Recolha Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo |de MAQ) Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Triagem | Tempo| dePT {min.)
- 1mind| (seg) | (seg) sog) | ) [356m 3imin| _ (seg) | (seg) | 208m | (seg) | (seg) | (sez) l8(min)l (min)
10,0 42,6 10,8| 1,06 0,00 1,06 11,5 103,7 19,5 16,9 2,53 20,6 7.0 90,0 - 13,0 - 2,18 4,71} 5,76
11,0 45,6 8,9 1,09 0,00 1,09 16.6 1132 212 18.0 2,82 18,8 14,1 83,4 - 20,9 - 2,29 S,10] 6,15
120 46,7 13,2 1,20 0,00 1,20 46,3 1058 17.2 17.5 3,11 19.7 152 998 340 - 2,81 5,92 7,12
0,00 0,00 0,00 15,9 0,27 - 0,00 0,27] 0,27
0,00 0,00 0,00 22,9 0,38 - - 0,00 0,38] 0.38]
11,0 45,0 11,0 1,1 0,0 1,1 24,8 1076 19,3 17,5 2,8 19,7 12,1 91,1 - 22,6 - 2,4 26 | 3.7
[BOMBA OLEO KoK - ATELIER 3352
GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 |RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1__ |5 Tempo| ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 2 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 2|3 Tempo T z
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ b3 Gestao | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 3 Tempo 4.1 |Tempo4.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 b3 Gestao Total
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)
[seg) 244m [seg. [seg) 11{min)l [ses] [216m (se [sez.) 12(min)] [min.) | em [seg.) 302m [seg.)| UET [ses. [seg) |3 (min. fseg.) [sez.) 280m [seg:) [seg) l4(min)| (min.)
53,0 89,0 420 3,07 29,0 64,3 30,5| 2,06 5,13 11,7 138,0 14,0 €0,0] 3,73 43,0 7,0 109,0 - 9,0 - 2,80 6,53] 11,66
17,9 751 27,01 2,00 17,8 69,7 22,0 1,83 3,82 39,0 1489 119 51.8] 419 43,0 19,0 82,0 - 19,0 - 2,72 6,91] 10,73
17.3 89,4 27,8] 2,24 23,6 £0.0 10.1 1,90 4,14 26,5 1229 354 328] 3.63 711 131 127.0 - 240 - 3,92 7,55] 11,69
37.9 1234 81,0 4,04 15.8 0,26 4,30 16,2 22,8 58,6 1,63 102.7 433 88.0 - 1134 - 5,87 7,50] 11,80
66,6/ 1,11 0,00 1,11 15,6 0,24 255 81,6 - 6.2 - 1,89 2,13] 3,24
50,3 0,84 0,00 0,84 9,0 0,15 126,6 36,8 - 2,72 2,871 3,71
0,00 0,00 0,00 0,00 165,48 - 16,2 - 3,03 3,03] 3,03
31,5 94,2 49,1 2,9 21,6 71,3 20,9 1.9 19,2 234 136,6 18,0 50,8 3.8 57,1 21,9 1114 - 32,1 - 3,7 37,6 | 568 |




ANEXO F (2) — ABASTECIMENTO ATUAL DE GRANDES EMBALAGENS COM 1 MOD DE EMPILHADOR

[EOMBA OLEC BOCV - ATELIER 3290

GESTAO DE BRUTOS I
ABASTECIMENTO DE BRUTOS | 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 3 Tempo| _ ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 5 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO | 1 3 Temp 2
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3| 3 |Tempo2.1|Tempo2.2 [Tempo2.3Pré] 3 Gestdo | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 b3 Tempo 4.1 |Tempod.2|Tempod.3|Tempod.4| Tempo 4.5 Tempol.sl b3 Gestio .:':
Destockagem| Viagem | M a | Tempo| Manob Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)
[seg.) 196m [sez.)| (sex) [1{min)l [sez) |288m [seg.) [seg.) 2(min.}] [min.) | em(seg) |224m [seg.)| UET [sep.) | [sez) I3 (min.) [seg.) [seg.) 268m fseg) fseg.) [sez) |4 (min)l [min.)
56,3 78,4 70,6 3,42 23,8 115,0 22,0 2,68 6,10| 16,1 94,5 33,0 21,0 2,74 - 39,0 72,0 27,6 65,0 - 3,39 6,14) 12,24
46,3 71,2 51,7 2,82 27,5 119,5 10,1 2,62 5,44 13,4 1043 19,8 30,0 2,79 - 30,6 102,0 456 37,6 - 3,60 6,39 11,83
146 60,3 41,6 1,94 9.3 106,7 148 218 4,12 83 824 158 514 2,63 - 18,0 204.0 59,2 20,0 - 5,02 7,65| 11,77,
147] 025 0,00 0,25 5.4 0,16} - 150 915 40,7 - 2,45 2,61] 2,86
0,00 0,00] 0,00 0,00 - 12,7 82,3 - 158 158 1,58
39,1 70,0 44,7 2,6 20,2 113,7 15,7 2,5 10,1 12,6 93,7 19,5 34,1 2,7 - 23,1 1104 43,3 40,8 - 36 | 125 | 226
IEE-A“”SG
GESTAO DE BRUTOS GESTAQ DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 |5 Tempo| ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 2 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 2 |3Temp 2
Tempo1.l |Tempo1l.2 (Tempol.3| 3 |Tempo2.1|Tempo2.2 |Tempo2.3Pré{ 3 Gestio | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3|Tempo 3.4| 3 Tempod.1 |Tempod.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempod.6] I | Gestio ;;o
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manob Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)
|_lseg) | |_tseg) |302miseg)l  (seg) |2(min] (min) | emises) [232m(seg)| vETiseg) | (seg) |3(mind] (see) | (seg) | 208m | (seg) | fses) | (sez) laimin) (min)
13,2 63,4 28,5 1,75 12,0 106,8 22,0 2,35 4,10 11,2 104 6 7.3 S0,4 2,89 60,0 48,3 103,1 - 49,8 - 4,35 7,24] 1134
20,6 62,3 9.6 1,54 16,8 1240 10,1 2,52 4,06 18 S 1069 84 180 2,53) 57,8 7.9 73,1 - 34,2 - 2,88 5,41 9,47
15,4 69,4 126 162 20,8 1119 1a8| 248] 408 156 85,3 12,3 3ss| 2.48] 47,0 17,2 80,6 - 24,6 : 2,82] 531 839
37,5] 063 20,0 156 0,59 1,22 545 0,91 235 158 - 381 - 1,29 2,20] 3,42
g0l 013 0,00 0,13 52,3 0,87 33,4 - 19,6 - 0,88] 1,75] 1,89
16,4 65,0 19,2 1,7 17,4 114,2 15,6 2,5 8,3 15,1 98,9 9,3 42,2 2,8 44,3 22,3 85,6 - 33,3 - 31 | 88 17,0
CARTER INTERMEDIO - ATELIER 3444
GESTAO DE BRUTOS A I
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 2 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 3 Tempo| _ ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 3 RECOLHA DE PRODUTO INADO 2 3 Temp z
Tempo 1.1 |Tempo1l.2 [Tempo1.3] 3§ |Tempo2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré: 3 Gestio |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 3 Tempo 4.l |Tempo4.2|Tempo 4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |[Tempo 4.6 3 Gestio :’.;o
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manob Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT
(o) 1180misog)| (o) liimindl (sop) |i86misep)| (sop) f2(min)| (min) | omisop) |212m seg)| UET(sop) | (sog) |3 (min) | Geg) | 120m | (seg) | (sog) 2 faimin)| (min) |7
18,6 49,8 438 187 15,0 816 12,8] 1,89 3,76/ 11,3 69,0 25, 36,4] 2.36) 37.3 29,6 76,3 - - 358] 2958 5,35] 5.11
15,8 63,3 47,4 2,18 23,3 73,9 25,1 2,04 4,21 212 534 13.2 25.7. 1,89 42,8 10,8 49,3 - - 22,4] 2,09 3,98] 8,19
21,0 70,1 61,7] 2,55 3,2 63,4 77] 1.34] 389 146 82,9 123 225] 2,21 40,9 223 350 - . 306] 2.15 4,35] 8,24
26,5 51,6 25,8] 173 79,8 1,33 3,06) 180 25,1 0,72 164 253 60,4 - - 15,5 1,96/ 2,68] 5,74
18,2 68,4 28,2 1,91 0,00 1,91 13,8 49,4 1,05 28,4 11,3 61,4 - - 25,9 2,12 3,17] 5,09
18,7 as 7| 1,07 0,00 1,07 24,2] 0,40 297 617 49,3 - - 72| 298] 287 234
238] 0,40 0,00 0,40 26,8] 0,45 580 310 526 - - sol 245 2,94] 3,34
20,5 60,6 39,5 2,0 17,2 74,7 15,2 1,8 11,4 15,7 68,4 16,5 30,0 2,2 36,2 27,4 54,9 - - 20,8 2,3 24,5 35,9
CARTER DISTRIBUICAO - ATELIER 3445 — —
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS | 2 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 2 |5 Tempo| ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS S RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 |57 2
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 13| 3 |Tempo2.1| Tempo 2.2 |Tempo 2.3 Pré. 3 Gestio | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 b3 Tempod.l |Tempod.2|Tempo4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 3 Gestio :I.::

Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)

|__seg) 1178m(seg)| (seg) 11 imin) - | em (sez) 1224m (seg)| UET(seg) | (sez) I3(minl| (seg) fsog) | 23am | (seg) | (seg) | (seg) la(minl (min)
11,4 54,2 40,5 1,77 15,0 73,9 25,1 1,97 3,73 16,1 54,5 33,0 63,7 3,45 - 38,5 72,1 25,4 37,2 - 2,95/ 6,41 10,14
30,0 72,6 66,2 2,81 9,8 72,6 11,7 1,57 4,38 134 1043 158 49,1 3,11 - 38,5 84,2 48,1 44,8 - 3,59 6,70f 11,09
12,6 60,1 22,6 1,59 23,4 80,2 238] 212 3,71 83 716 158 96,8 3,21 - 336 804 48,5 217 - 3,07| 6,28] 9,99
22,8 432 1,10 0,00 1,10| 9.4 36,1 0,76 - 1098 33,2 187 - 2,70 3,45] 455
15.2 2871 0.7 0,00 0,73 0,00 - 45,6 - 0,76 0,76] 1,43
15,4 62,3 202 [ 20 | 174 75.6 20,2 19 | 98 12,6 50,1 19,5 614 | 3.1 = 36,9 56,6 21,0 30,6 - 33 | 155 | 252
TAMPA CULASSA - ATELIER 3450
GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 |5 Tempo| ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 |3Temp 2
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 [Tempo 1.3 3 |Tempo 2.1| Tempo 2.2 |Tempo 2.3 Pré. b3 Gestao | Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 3 Tempo 4.1 |Tempo4.2|Tempo 4.3 |Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 b3 Gestio :::
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manob Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo | Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Triagem | Tempo| dePT (min.)
1 {min.) |__(seg) 2(min)] (min) | em(sez) |322m (seg)] UET(ser) | (seg) I3(minl] (sez) fseg) | 186m | (sez) | (seg) | (sez) laiminl (min)
10,8 43,8 54,7 1,82 64,1 72,4 18,4 2,58 4,40 14,1 122.4 - 26,0 2,71 - 26,5 64,1 - 25,2 - 1,53 4,64] 5,04
37,2 58,2 47,4]  2,38] 31,2 56,1 125] 168 404 11,8 157.8 - 305] 3.34 . 21,3 61,9 . 33,0 . 1,84]  s.28] 832
11,3 95,4 36,0]  2,38] 39,8 82,8 101] 221] 459 20,4 108,5 R 157] 2,41 . 110 67,5 - 19,2 . 163 404 863
0,00 49,3 082] o082 928 - 227 1,93 = 27,4 55,8 - 72 . 151  343] 425
0,00 0,00] 0,00 - 30.2] 0,50 . 954 - 11,4 R 178 228 228
0,00 0,00 0,00 - 33,0] 0,55 - 74,4 - 240 - 1,64 2,19] 2,19
19,8 65,8 46,0 2,2 45,0 65,1 13,7 2,1 25,5 15,4 120,4 - 26,4 2,7 - 21,6 69,9 - 20,0 - 19 41,0 | 66,6




ANEXO F (3) — ABASTECIMENTO ATUAL DE GRANDES EMBALAGENS COM 1 MOD DE EMPILHADOR

RAMPA BALANCEIROS - ATELIER 3449

GESTAOQ DE BRUTOS GESTAOQ DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 3 Temp ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 |3Tempo Teripo
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 2 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ 2 Gestao |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 2 Tempo 4.1 |Tempo4.2|Tempo4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 [Tempo 4.6 2 Gestao Total
Destockagem| Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem| Triagem | Tempo| dePT (min.)
(sez.) 170m(seg.)| (sez.) Ji{min.)| (sez) [144m (seg) [seg.) 2(min.})| {min.) | em(sez.) [322m(seg.)| UET(seg) | (sez.) |3 {min.) [seg.) [seg.) 198m [seg.) [seg.) [seg.) 14 (min.}] (min.)
9,7 52,1 36,2 1,63 7,0 43,8 12,3 1,05 2,68 25,4 108,5 - 34,2 2,80 - 17,3 64,1 - 15,0 - 1,61 4,41 7,08
8,3 65,5 105,6) 3,01 11,9 64,4 15,4 1,53 4,54 13,7 92,8 - 344] 235 - 13,3 112,3 - 35,4 - 2,68 5,03 8,57
17,5 53,8 23,6 1,58 27,4 51,1 12,6 1,52 3,10 14,3 1213 - 12,6] 2,48 - 36,0 116,4 - 26,2 - 2,38 5,45| 8,55
33,2] o055 0,00 0,55 = 11,1] 0,19 R = 228 R 0,38 0,57 1,12
57,1 0,85 0,00 0,95 - 0,00 - - 10,2 - 0,17 0,17] 1,12
12,1 57,1 51,1 2,0 15,4 53,1 13,4 1,4 13,5 18,0 107,5 - 23,1 2,5 - 22,2 97,6 - 21,9 - 2,4 9,7 23,2
APOIO CAMBOTA - ATELIER 3446
GESTAO DE BRUTOS GESTAOQ DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 3 Tempo| _ ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 2 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 |3 Tempo Teflpo
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 b3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ >3 Gestao |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 b3 Tempo4.1 |Tempo4.2|Tempo4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 >3 Gestao Total
Destockagem| Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem| Triagem | Tempo| dePT (e
[seg.) 258m (seg.) [seg) 1 Imin.[ [seg.) 1190m (seg. [seg.) Z’min.l ’min.l em(seg.) 1248m [seg.})| UET (seg.) [seg.) |3 {min. [seg.) [seg.) 211m__| (seg) [seg.) [seg.) |4(min.)] (min.)
15,5 68,4 20,8 1,74 7,2 £0,8 246] 154 3,25 10,3 30,5 29,9 336 2,74 - 54,1 65,0 - 34,2 - 2,56] 5,23] 8,58
42,8 88,3 52,0 3,05 35,5 48,6 11,0 1,59 4,64 12,8 71,3 14,3 215 2,01 - 17,4 51,4 - 34,1 - 2,38 4,38] 5,02
38,2 88,8 38,0 2,77 11,2 66,1 7.4 1,41 4,18 18,3 75,5 10,7 27,5 2,20 - 10,7 70,1 - 138 - 1,58 3,78] 7,86
0,00| 687 1,15 1,15 0,00 - 17.3 - - 0,29 0,28] 1,43
32,1 32,2 36,9 2,5 18,0 61,0 14,3 1,6 4,1 13,8 79,1 18,5 27,5 2,3 - 24,9 75,5 - 27,4 - 2,1 3,3 74
COLECTOR D/F - ATELIER 3354
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 0 3 Tempo| _ ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 |3 Tempo) Tevipo
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |Tempo 1.3 b3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ >3 Gestao |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 >3 Tempo4.1 |Tempo4.2|Tempo4.3|Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 >3 Gestao Total
Destockagem| Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem| Triagem | Tempo| dePT (men)
[seg.) 206m (seg.) [seg.) |1 {min. [seg.) [seg.) [seg.) 2 {min. min. em [seg.) [seg.) UET(seg.) | (sez) 3’min.[ [seg.) [seg.) 201m__| (seg) [seg.) [seg.) |4 (min. ’min.l
10,2 57,2 12,8] 1,34 0,00 1,34 = : : 31,5] 0,53 = 18,3 148,2 = 22,2 = 3,15 3,67 5,01
46,7 54,2 40,1 2,35 0,00 2,35 - - - 30,5] 0,51 - 23,0 85,8 - 11,4 - 2,00 2,51 4,86
16,3 77,4 23,3 1,96 0,00 1,36 - - - 130] 0,32 - 15,0 78,1 - 25,6 - 1,39 2,31 4,27
55,2 35,8 1,58 0,00 1,58 - - - 0,00 - 18,7 - 12,2 - 0,51 0,51] 2,10
73,8 1,23 0,00 1,23 - - - 0,00 - 36,7 - 7,6 - 0,74 0,74 1,57
32,3 62,9 38,0 2,2 0,0 8,9 - - - 27,0 0,5 - 22,3 104,4 - 15,8 - 2,4 14,1 23,0
TAMBORES MONTAGEM - ATELIER 3443
GESTAO DE MAQUINADOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS 0 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 0 3 Temp ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 _|3Tempo Telipo
Tempo 1.1 |Tempo 1.2 [Tempo 1.3 >3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ 3 Gestao |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 3 Tempo4.1 |Tempo4.2|Tempo 4.3 |Tempo 4.4| Tempo 4.5 |Tempo 4.6 3 Gestao Total
Recolha Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo |de MAQ| Recolha Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra [ Viagem | Filmagem |Stockagem | Triagem | Tempo| dePT {min.)
[seg.) 156m(seg.)| (seg) |i{min.)| (seg) [seg.) [seg.) 2 (min.}| {min.) seg.) [164m(seg.)| UET(seg)| (seg) |3 {min.)| [seg.) [seg:) 126m [seg.) [seg.) seg.) l4{min.})| {min.}
0,00 0,00 0,00 10,0 66,0 - 65,8] 2,36 - 51,2 57,2 - 25,8 - 2,24 4,60 4,60
0,00 0,00 0,00 11,0 54,1 - 23,4 1,56 - 45,8 54,2 - 40,4 - 2,34 3,30] 3,30
0,00 0,00 0,00 12,0 55,6 - 51,7 1,99 - 54,4 38,1 - 24,4 - 1,95 3,94 3,94
0,00 0,00 0,00 - 20,0] 0,33 - 45,4 = 239 - 1,22 1,56] 1,56
0,00 0,00, 0,00 - 0,00 - - 60,0 - 1,00 1,00] 1,00
0,0 0,0 0,0 11,0 58,5 - 41,4 1,8 - 50,5 49,7 - 34,9 - 2,3 20,5 20,5




ANEXO F (4) — ABASTECIMENTO ATUAL DE GRANDES EMBALAGENS COM 1 MOD DE EMPILHADOR

¢
PINHOES E COROA AEQ M1D/MST - ATELIER 3432/3433

GESTAO DE BRUTOS

GESTAO DE PECA BRANCA

ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 3 Tempo|__ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE P& BRANCA 1 3 Tempo)| T 2
Tempo 1.1 | Tempo 1.2 |[Tempo 1.3 >3 Tempo 2.1| Tempo 2.2 [Tempo 2.3 Pré{ >3 Gestao |Tempo 3.1| Tempo 3.2 | Tempo 3.3 |Tempo 3.4 3 Tempo4.1 |Tempo4.2|Tempo4.3|Tempo4.4| Tempo 4.5 Tempo 4.6 b3 Gestao m
Destockagem| Viagem Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | de BRT | Recolha Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem | Stockagem T l():e " Tempo| dePB (e
[seg.) 1{min.)] (seg.) [100m (seg. [seg.) 2[min.}] {min.) [seg.) [104m(seg.)| UET(seg.)| (seg.) |3 {min.) [seg.) [seg.) 327m [seg.) [seg.) €8T | 4 (min. {min.)
18,5 2,24 15,4 37,0 , 1,11 3,35 26,2 38,2 - 11,0] 1,26 - 25,0 132,4 - - 15,0 2,87 413| 7,48
19,5 71,1 44,0 2,2 15,4 37,0 13,5 1,1 3,3 26,2 38,2 11,0 1,3 25,0 132,4 15,0 2,9 4,1 7.5
ARVOREAEQ M1D-ATELIER 3431
PECA NEGRA E BRUTOS GESTAQ DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIM El R_ECOLHA DE EMBALA&WSVAZIAS 0 3 Temp ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 0 R_ECOI.HA DE PRODUTO T?MINADO 0 3 Tempo T 2
Tempo 1.1 Tempo 3.1| Tempo 3.2 [Tempo 3.3 Pré{ 2 Total |Tempo5.1| Tempo5.2 |Tempo 5.3|Tempo 5.4 2 Tempo 6.1 |Tempo 6.2|Tempo 6.3|Tempo 6.4| Tempo 6.5 |Tempo 6.6 2 Gestao Total
Recolha Manobra | Viagem Stockagem | Tempo | Gestdo | Destockag| Viagem |Stockagem| Manobra | Tempo|Pré-Stockagem| Manobra | Viagem | Filmagem |Stockagem| Triagem | Tempo| dePT {min.)
seg. [seg.) 1104m (seg.) [seg.) 3(min.)| (min.) | em(sez.) [seg.) UET (seg.) [seg.) |5 (min.) [seg.) [seg.) [seg.) [seg.) [seg.) [seg.) 16{min.)] {min.)
246 0,0 0,00 0,00 0,00 7,77
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 0,00 0,00 0,00] 0,00
Tempo 2.1 | Tempo 2.2 |Tempo 2.3 3 |Tempod.1|Tempod.2 |Tempod.3Pré{ 3 7.8 0,00 0,00 0,00] 0,00
Destockagem| Viagem | Manobra | Tempo| Manobra | Viagem Stockagem | Tempo 0,00 0,00 0,00] 0,00
[seg.) 242m(seg.)| (seg) |2(min.)| (sez) |176m(sez.) [seg.) 4 (min.) 0,00 0,00 0,00] 0,00
15,5 84,3 440 2,5 18,0 65,2 , 1,6 0,0 0,0 0,0 7,8
Tempo Homem de um Turno 8h ¢/ Rendimento 80%: 368| (min.) Tempo total de gestdo com BRT, MAQ e TTH: 133.0|(min.) 36,5|%
Nimero de Homens: 1,0|(MOD) Tempo total de gestdo com Produto Terminado e TTH: 203,2|(min.) 55,7| %
Total de Area Ocupada Individamente: 16,8] (m?) Tempo total de gestdo com BRT, MAQ, TTH e Produto Terminado:| 336,2| (min.) 92,2|%
Tempo médio de evacuacdo de vazios: 15,5| (min.) 4.2|%
Tempo médio de carregar botija com gas: 8,0] (min.) 2.2|%
Tempo médio de insercdo de dados no PC: 5,0] (min.) 1,4|%
- =, - hin.) 100| %
BOMBA OLEO FXX MAQUINACAO 10 (min.)| 2,8%| |Area ocupada individamente na UET: 0(m?)
BOMBA OLEO FXX MONTAGEM 9 (min.)| 2,5%| |Area ocupada individamente na UET: | 1,2 (m?)
BOMBA OLEO M/F40 0(min.)| 0,0%| |Area ocupada individamente na UET: |1,2 (m?)
BOMBA OLEO G 3,7 (min.)| 1,0%| |Area ocupada individamente na UET: | 2,4 (m?)
BOMBA OLEO KXX 56,8 (min.)| 15,6%| |Area ocupada individamente na UET: | 3,6 (m?)
BOMBA OLEO VDOP 22,6 (min.)| 6,2%| |Area ocupada individamente na UET: [1,2 (m?)
BSE K/F 17 (min.)| 4,7%| |Area ocupada individamente na UET: | 2,4 (m?)
CARTER INTERMEDIO 35,9 (min.)| 9,8%| |Area ocupada individamente na UET: | 2,4 (m?)
CARTER DISTRIBUICAO 25,2 (min.)| 6,9%| |Area ocupada individamente na UET: [1,2 (m?)
TAMPA CULASSA 66,6 (min.)| 18,3%| |Area ocupada individamente na UET: 0 (m?)
RAMPA BALANCEIROS 23,2 (min.)| 6,4%| |Area ocupada individamente na UET: 0(m?)
APOIO CAMBOTA 7.4 (min)| 2,0%| |Area ocupada individamente na UET: [1,2 (m?)
COLECTOR D/F 23 (min.)| 6,3%| |Area ocupada individamente na UET: 0(m?)
TAMBORES MONTAGEM 20,5 (min.)| 5,6%| |Area ocupada individamente na UET: 0 (m?)
PINHOES E COROA AEQ M1D/MST| 7,5 (min.)| 2,1%| |Area ocupada individamente na UET: 0(m?)
ARVORE AEQ M1D 7.8 (min.)| 2,1%| |Area ocupada individamente na UET: 0 (m?)




ANEXO G (1) — ABASTECIMENTO IDEAL DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

GESTAO DE BAUTOS — GESTAD DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLKA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 £ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 3 RECOLHA DE PROOUTO TERMINADO 1 3 Tempo £ Tempol
Tempo 1.3 Terpo 1.2 | Tempo 1.3 § Tempo Terpo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |§ Tempo de Termgo 3.1 | Tempo 3.2 | Tempo 5.3 | Tempo 3.4 § Yempo| Tempo 4.3 Pré- Tempo 42 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempodb § Tempo | Gestao de Total
Destockagem |Viagem 181m| Mamodea 1 (min) Manctea | Viagem 280m Stockagem (seg.) | 2 {min) (min) Recolha  |Viagem 124m| Stockagem | Mancbea 3 (min | s m{sag) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem & (min | 7 (min) {min.}
() [seg) [ve) [eg) ser) [seg) [seg) ULT [sep) lseg) {sex) sep) (veg ) (sem ) (veg |
25.7) 73.2 214 200 38.4) 89.4 2.13 4.13) 10.0 42.6 10.8}) 1.06 0.00) 105 5.19
5.8 53.1 110 173 21.6 103.7 2.09| 3.82 11.0 45.6 8.9 1.09 0.00) 1.09[ 4.91
5.8 53.1 6854 270 7.8 103.7| 1.86 4.55) 1204 45 5 13.2 118 0.00) 118 5.73]
0.00 305 0.52] 0.52 0.00| 0.00) 0.004 0.52]
[~ 282 EX 337 21 | 247 EX) 21 B4 1L.0 246 11.0 11 0.0 11 9.5
P MONTAGEM - ATELIER 3380 - -
GISTAG DI MAQUINATCS _ GESTAD OF PRODUTO TIRMINADG
ABASTICOMINTO B MAQUINADOS 1 RECOUNA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 ITempo ABASTECIMENTO DU EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DI PROCOUTO TERMINADO 1 3 Tempo % Tempo|
Tempo1.4 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 $ Tempo Tempo 2.1 Yempo 2.2 | Tempo2.3 pré- |5 Tempe Gestho de| Tempo 3.1 | Tempo3.2 | Tempo33 | Tempo 3.4 S Tempo| rempods Pré- Tempo 42 | Tempod.3 | Tempo 4.4 | Tempod.S | Tempo 4.6 5 Tempo| Gestto de Total
Recoiha (seg.) Viagem 124m| Manobea 1 (min) Marcbea Viagen (seg.)| Stockagem (seg.)| 2 {min.} MAQ | Destockage | Viagem 334m| Stockagem | Marcbea 3 (min) | 5 m (seg) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem & (mind | PT(ming {min.}
(sg.] p_es.] L‘l'l m]_ m |ss,) (sc_‘_l UET Le‘,) E"l . ‘s&) 204m Sﬂ'l |5‘.1 (5.1 E‘J
10,0, 42.6 10 8, 106 Aco 1.064 6.1 122.8 a84 133 3 34) - 319 571 5K S 571 - .08 642 7,48
11.0 456 X9 109 Aco 1.09) 11.1 122 16.8] 150 276 - 16.5 616 413 5.2 - 2.58) 5 M 6.4%
120 43.2 182 1.14) QL0 1.14 165 122% 1581 165 4 88 335 745 467 53. J.a7) 65 1.50
Q 00) Q00 0,00 51 Q.00 330 65.2 19,?1 1.96 1.96 1.96
110 3X] 110 13 6.0 13 7 128 | 273 | 50 | % - 8.7 (23 [ a7 | - 7.0 19 | 150 |
[FNTA BT a0 - ATTR
GESTAD DI BRUTOS GESTAD O PRODUTO TERMINADG
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHKA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 £ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PROOUTO TERMINADO 3 3 Tempo £ Tempol
Tempo 3.1 Terpo 1.2 | Tempo 1.3 Tempo 2.1 Termpo 2.2 Tempo 3.1 | Tempo 3.2 Tempo 5.3 | Tempo 3.4 Tempec 42 | Tempo a3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempo db Total
Destockagem [Viagem 176m| Masodra |5 o 00| Mancbea |Viagem 260m| TeMPO 23 Pré- |ETempo|Gestlodel o o |\iagem 22¢m| Stockagem | Mancbea |ETCMPO|TOMPOSY Pré:| o obra | Viagem | Filmagem | Stockagem | Tragem |2 TOMPO|Gestiodel ity
1(min) Stockapem (veg.] | 2 {min.} (min ) 3 {min,} | Stockagem [seg.) 4 [min.} | PT (min)
fseg) [seg) [seg) [yeg) Iseg) m seg) [seg) ULT [sep) lsep) fseg) | 148w (seg )| (vep) (sem} [seg)
237 513 214 181 38.4) 56.3] 2.25| 4.05) 16.1 2.4 330 25.0 261 319 559 424 50.0 3.07 5.68 5.73]
5.8 513 110 170} 21.6 56.3] 1.97] 3.67] 154 B2 4 158 250 234 165 559 424 50.0 2.81 5.16[ 8.82]
5.8 513 685 267 7.8 56.3] 1.74] 4.20| B B2 4 15.8 2501 2.19) 585 55.9 424 500 3.10) 5.29] 5.69)
QL0 3 5 - 0.52 0.52 94 0.16] - 310 - 0,55 0.73 1.22)
284 619 ax | 23 24.7 6.3 - 2.0 0.0 12.6 2.4 19.% 25.0 2.3 - 8.7 5.9 a4 500 - 1.C 0.0 0.0
[EoMBA GLED G -
GESTAQ DE NADOS - — GESTAQ DE PRODUTO TERMINADO -
ABASTECIMENTO DE UINADOS 1 RECOUNA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 ITempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGINS VAZIAS 1 RECOLHA DI PROCOUTO TERMINADO 1 3 Tempo Z Tempo|
Tempo 1.1 Terpo 1.2 | Tempo 1.3 % Tempo Terrpo 2.1 Tempo 2.2 | Tempo 2.3 pré- |§ Tempo Gestho cde| Tempgo 5.1 | Termpo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 § Tempo| rempo 4.3 pré- Tempo 42 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempod5 | Tempodb § Tempa| Gestio de Total
Viagem 134m| Mamodra Mancbea MAQ | Destockage | Viagem 356m| Stockagem | Manctea Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem {min.}
Recolha (seg.) 1 (min) Viagem (seg.) | Stockagem (seg.]| 2 {min.) 3 [min.} | Steckagem [seg.) 4 [min.} | PT (min)
L2k [se.] d fma) | mlsez) [2g) ULT [sep) [seg) fseg) | 208 (sep ) [se£.] (seg) (325
10.0) 42.6 10 8, 1.06 0.00] 1.08) 11.5] 103.7 195 16.9] 155 - 0 0.0 - 13.0 - 1.85) 415 5.42
131.0 45.6 X9 1.09 0.00] 1.09) 165 1132 212 180 182 - 141 x4 09 - 1.97) 475 5,88
1204 46.7 182 120 0.00] 1.20) 463 1055 17.2) 173 311 15.2 998 340 2.48) 5 600 6,79
QLo 0.00] 0,00 159 0.27] .00 0.27 0.27]
0.C0J 0.00| 0.00)} 2239 0.38 0.00| 0.35 0.38
110 5.0 110 11 | 0.0 1.1 24.8 107.6 19.3 17.5 2.3 12.1 91.1 22.6 2.1 49 | &0
KXX - ATELIER
GESTAO DI BRUTOS GESTAD GF PRODUTO TLRMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 LOOLMA DE mmmww 1 $ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PROOUTO TERMINADO 1 3 Tempo £ Tempol
Tempo 1.1 Terpo L2 | Tempo L3 5 Temgo! Terpo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- | Tempo| Gesto de Tempo 3.1l | Tempo3.2 | Tempo33 | Tempo 3.4 $Tempo|Tempo st Pré. Tempo 42 | Tempod3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempo 46 3 Tempo | Gestao de Total
Destockagem |Viagem 244m| Mamobea 1 (min) Marckea |Viagem 216m Stockaper (seg) | 2 {min (rmin) Destockape | Viagem 302m| Stockagem | Marcbea 3 (min.} | stockagem (seg) Manaobra Viagem Fimagem | Stockagem Triagem 4 (min | 7 (min) {min,}
(seg.) Lseg.) (seg.] [seg.) lseg) mjseg) [seg) UET jseg) seg) {seg) | 280m (seg. [seg.) (seg.] Lseg.)
$1.0 5.0 420 107 25.0 64,5 1.56) 462 7 138.0 140 0.0 373 - 0 105.0 - 50 - 2.08) 551 10458
17.9) 75.1 27.0 200 17.8 €9.7 1.46 3.45) 3904 148 5| 119 514 4.19] 19.0 82.0 15.0 2.00) 6.151 5.65|
173 294 2784 224 23.6| [ 1.73] 3.97] 265 1225 35.4 328 3.63] 151 1270 240 - 2.74) 6.55{ 10.33]
1.9 123.4 810 404 154 0.26 4.30| 16.2 2258 38.6) 163 4K 3 B8 .0 1134 - 4.16 573  10.09)
656/ 111 0.00| 1.11 145 0.24) 8l6 6.2 - 1.46 1.71) 2.82
503 Q284 0.00| 0.84] 2.0 Q.15 125.6 368 - 2.72 2.87) 3.71
Q.00 0.00] 0,00 0.00 - 165.4 16.2) - 3.08 3.0 3.08]
3.5 .2 493 19 1.6 7.3 - 1.5 179 214 136.6 18.0 0.8 3.8 - 1.9 113.4 - 321 - 2.8 65,7




ANEXO G (2) — ABASTECIMENTO IDEAL DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

= ]
I GESTAO DE BAUTOS GESTAD DE PRODUTO TERMINADO
[ABASTECIMINTO DI BRUTOS 1 RECOLKA DE EMBALAGENS VAZIAS O = ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1] s teerpo !'I'-wl
Tempo 3.1 Terpo 1.2 | Tempo 1.3 % Tempo Terpo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 pré- |§ Tempo Termpo 3.1 | Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 § Yempo| rempo 4.3 pré- Tempo 42 | Termpo a3 | Tempo 4.4 | Tempods | Tempodb § Tempo | Gestao de Total
Destockagem |Viagem 196m| Mamobea Manctea |Viagem 288m Destockage |Viagem 224m| Stockagem | Mancbea Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem {min.}
1 (min) Stockagem (seg.]| 2 {min.} 3 [min.} | Steckagem [seg.) 4 [min.} | PT (min)
(seg ) [sog ) [eg) [og ) [seg) mfseg) [seg) UL fseg) | [sep) fseg) |268~m(sep)]| (veg] (s} (3]
5.3 784 G 238 115.0 2.31 5.73) 16.1] 54.5) 330 21.0 2.74) 39.0| 72.0 27.5) £3.0 3.39 6.14] 1187
453 712 517 zs2 215 115.5 2.45) 5.27 134 1043 158 30.0 2.79 305 102.0 45.5) 376 3.60) 635 1166
14,6/ 50.3| 216] 154 5.3 106.7] 1.93) 3.87 83 B2 4) 158 514 2.63] 180 20404 53.2 20.04 5.02 783 1153
147 Q25 0.00| 0.25) 9.4 0.16) 15.0 91.5 £0.7 2.45] 2.51 2.86
Q.00 0.00| 0.00) 0.00| 12.7 823 I.SEI 1. 1.58]
39.1 70.0 %] 25 20.2 113.7 22 3 12.6 3.7 19.5 3a.1 2.7 23.1 110.4 233 205 36 | 185 | 285
« ATELIER 3356
GESTAD DI BRUTOS — GESTAD OF PRODUTO TIRMINADO I
ABASTICMINTO DI BRUTOS 1 LCOLNA BE EMBALAGENS VAZIAS 1 § Temgo ABASTECIMENTO DU EMBALAGINS VAZIAS 1 RECOLHA DI PRCOUTO TERMINADD 1 3 Tempo I T
Tempo 1.1 Terpo L2 | Tempo l3 5 Temge Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- | Tempo de Tempo 3.l | Tempo32 | Tempo33 | Tempo 3.4 $Tempo|Tempo2  Pré. Tempo 42 | Tempod3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempo 46 3 Tempo| Gestdc de Total
Destockagem |Viagem 196m| Mamobea 1(min) Marckea |Viagem 302m Stockager (seg) | 2 {miny) (i) Destockape | Viagem 252m| Stockagem | Marocbea 3 (min.} | stockagem (seg) Manaobra Viagem FHimagem | $Stockagem Triagem a min) | T (ming {min.}
(se.) [seg) (se.) (sef.) [seg) m fseg) [seg) UET [seg) | lseg) 5 208 (seg) | (sef) (seg.) (s2g)
13.2 634 285 1.75) 12.0 106.8 1.98] 3,74 1.2 104 4 7.3 50.4) 289 - 48,3 103.1 - 458 - 1.35) 6.24 9,98
0.6 62.3 9.6 154 16.8 124.0 2.35 3.89) 183 106.5 2.4 180 258 - 19 731 - M2 - 1.92 445 8,34
15.4 654 12 6] 162 W08 111 221 3,83 158 5.3 123 352 248 17.2 80.5 - 245 2.04 452 8. 36)
575 a63 20.0f 0.3 0.96) 4.5 091 15.8] - 38.1 - .90 1.83 2.77)
%0 a1l 0.00] 013 52.3) 087 - 15.6 - 0,35 1.204 1.38
T4 5.0 192 17 174 1142 - 22 77 5.1 3.9 £X) 2.2 EX] - 223 .0 - i - 24 53 | 33 |
[CARTUR INTURME DO - ATIUER
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO N:MDS - 1 m} DE Nm} = ENS VAZIAS 1 $ Termgo AHS‘ IECIKNI’O’ D}E Emﬁ:’f VAZIAS - 1 nscguu DE PMOU, ITO TERMINADO 1 § Tempo !wm
Tempo 3.1 Tempo 1.2 | Tempo 1, Tempo 2.1 | Tempo 2, Tempo 3.1 | Tempo 3.2 | Tempo 3.3 | Tempo 3.4 Tempo4.2 | Tempod,3 | Tempod.d | Tempod.s | Tempod.b
Destockagem |Viagem 180m| Mamobea ITempo) Manctea |Viagem 1B6m Tempo 2.3 Pré- |F nm;?“ Destockage |Viagem 212m| Stockagem | Mancdea ITempo[Tempo 4l Pré- Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem P {min.}
1(min) Stockager (veg.| | 2 {min.) 3 [min.) | Stockagem (seg.) 4 (min,) | PT (min)
(veg ) [seg) [veg [ep) [sep) mlseg) [eg) ULT [sep) lsep) fseg) | 120 (seg )] (vep) (seg} (veg)
15.6) 45.8 238) 187) 15.0) a6 1.68] 3.55) 113 £5.0 25.1 36.4 2.36 29.5 75.3 58] 236 273 827
15.8 53.3] 274 z18) 233 733 1.62) 3.80) 212 534 13.2 251 1.89) 105 453 224 1.38 3.27) 7.06
2.0 70.1 617 255 9.2 634 1.21 3.75) 144 B2 S 12.3 22.5 221 223 350 - 305 1.46 3.57) 7.43
5.5 316 2584 173 9.8 1.33] 3.05) 150 253 0.72) 253 60 .4) - 155 1.69 241 5.47
18.2 58.4 282 151 0.00| 191 133 45.4) 1.05 113 61 4 255 1.64 2.7 4.61
18.7) 457 1.07) 0.00) 1.07] 24.2 0.40) 617 49,3} 7.2 1.97] 2.37] 3.45)
238|040 000 0 _ N 310 52.6) __&c 153 L 2.37)
20.5 80.6 335 | 20 17.2 74.7 15 | 212 15.7 £3.4 16.5 30.0 | 22 274 549 20.8 17 | sS06 713
[CARTER DISTRIBUICAO - ATELIER 3883
—
GESTAO DI BRUTOS GESTAD DE PRODUTO TIRMINADG
ABASTICMINTO DI DRUTDS 1 RLCOLMA D lﬂw 1  Tempo ABASTECIMENTO DILMGIB VAZIAS 1 RECOLHA DI PRODUTO TERMINADO 1 3 Tempo  Tempo)
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempol3 § Termpo Tempo 2. Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |§ Tempo de Tempo 3.l | Tempo3.2 | Tempo33 | Tempo 3.4 § Tempo| Tempo 4.3 Pré- Tempo 42 | Tempod3 | Tempo 4.4 | TempodS | Tempo 46 5 Tempo| Gestio de, Total
Destockagem |Viagem 176m| Manobea 1 (min) Marckea |Viapem 186m Stockn tseg.| 2 imin.y (i) Destockape | Viagem 224m| Stockagem | Marckea 3 (min | s m (seg) Manaobra Viagem Himagem | Stockagem Triagem & min.) | PT(min) {min.)
(se5) [seg) (s25) seg) [seg) e miseg) | seg) | UETiseg) | (sep) — {seg) |23¢m (seg)| (seg) (seg.) fse5.)
154 54.2 05 1.77) 15.0 139 1,55 3.52 16.1 130 6.7 145 8.5 721 294 37.2 - 2.95) 643 9,72
0.0 126 66.2 281 98 72.6) 1.37) 4,19 134 158 49.1 1.1 - 8.5 84.2 4% 3 448 - 3,59 6700 1089
12.6) 0.1 2256 1.59) 234 802 1,73 3.52 83 715 15.8] 963 121 336 80.4) 485 21.7] 3.07) 628 559
2.8 432 1.10) 0.00) 1.10) 5.4 36.1 0.76) 109.8 532 18.7] 2.0 345 4,55
15.2) 257 XK 0.00) .74 0.00) - 456 - 0.6 0.76 1.49
184 [ZX] [F] E) 174 750 - 15 173 120 0.1 195 X %) - 0.9 X a0 300 - 7 :
[TANPA CULASSA - ATRUTR 3450
GESTAD DI BRUTOS GESTAD O PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS - 1 RBO}G.IIADE EMBALAGENS VAZIAS 1 £ Tempo msrmm:mo!ossmmsmsvm - 1 RECOLHA DE PROOUTO TERMINADO 1 3 Tempo !;:‘
Tempo 3.1 Terpo 1.2 | Tempo 1, Termpo 2.1 Tempo 2.2 Tempo 3.1 | Termpo 3.2 | Tempo 5.3 | Tempo 3.4 Tempo 42 | Tempo a3 | Tempodd | TempodS | Tempo 4.t
Destockagem [Viagem 176m| Mamodra |5 1o70°| Manctea [Viagem 136m| TOMPO 23 Pré- |ZTempojGestiode] o o | \iagem 322m| Stockagem | Manceea |ETCMPO|TeMPOSL Pré:| o b | Viagem | Fiimagem | Stockagem | Triagem |ETeMmPofSestiodey il
1(min) Stockapem (veg.] | 2 {min.} (min) 3 {min.} | Stockagem [seg.) 4 [min.} | PT (min)
seg) [seg) [seg] [eg) [seg) m seg) [seg) ULT [sep) lseg) fseg) |186miseg)| (veg) (seg.} [seg)
10.8 43.8 547 182 4.1 2.4 2.28| 4.10) 4.1 1224 26.0 271 26.5 541 23 1.93] 454 8.74
37.2 38.2 474 238} 31.2 56.1 1.46 3.84) 114 157 4 305 334 213 51.9 33.0 1.94 5.28 9.11
113 554 360 238 39.8) B2 8| 2.08) 447 204) 108.5 1571 2.41 110} 67.5 19.2 - 1.63| aod]  Bas
Q.00 493 0.82| 0.82 92 8} 220 1.93] 274 55 8 2.2 - 1.51 343] 425
Q.00 0.00) 0.00) 30 0.50) 95 4) 114 - 1.78) 2.3 2.28]
0.00 0.00] 0.00) 33.0 0.55) 764 240 - 1.62) 2.1s§| ual
198 65.8 50 22 450 65.1 13 | 222 5.4 1204 264 2.7 216 5.9 200 1.9 310 | 852




ANEXO G (3) — ABASTECIMENTO IDEAL DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 £ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 $ Tempo % Tempo)
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 3 Tenpo Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempol Y Tempo 3.1 | Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo3.4 $ Tempo|Tempo 4.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Yeﬂ.apo 4.6 $ Tempo o Total
Destockagem |Viagem 170m| Manobra Mancbra |Viagem 144m Destockage |Viagem 322m| Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem (min.)
1 (min.) Stockagem (seg.}| 2 (min.} |BRT (min.)) 3 {min.) | Stockagem (seg.) 4 (min.} | PT (min.}
(seg.) iseg.) ise.) (seg.) [seg) m {seg.) [seg.) UET [seg.) fseg.) [seg.) 198m [seg.) fse.) iseg.) [seg.)
9.7 52.1 36.2 1.63 70 438 0.85 2.48 25.4 108.5 - 34.2] 2.80 17.3 64.1 - 15.0 - 1.61 4.41 6.89
9.3 65.5 105.6 3.01 11.9 644 127 4.28] 13.7 92 3] 3.4 2.35 1313 1123 35.4 2.68] 5.03] 9.31
175 53.8 23 6| 1.58] 27.4 511 131 2.89) 18] 1213 2.4 2.48 36.0 116.4 26.2] 2.98) 5.45) 834
3312 0.55 0.00 0.55/ 111 0.19 22.8] 0.38 057 112
57.1 0.5 - 0.00 0.95 0.00 - 10.2 0.17 0.17 112
12.1 57.1 51.1 2.0 154 53.1 - 11 12.6 18.0 107.5 - 231 25 - 2.2 97.6 - 21.9 - 24 5.7 2.3 |
@ CAMBOTA - ATELIER 3446
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 3 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 $ Tempo 3 Tempo
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 3 Tenpo Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempol de Tempo 3.1 | Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo 3.4 $ Tempo|Tempo 4.1 pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Yeﬂ.ipo 4.6 5 Tempo de Total
Destockagem |Viagem 258m| Manobra 1 {min.) Mancbra |Viagem 190m stockagem (seg.)| 2 (min) JB&T (min) Destockage |Viagem 248m| Stockagem | Manobra 3 (min.) | stockagem (seg.) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem 4 (min.) | T (min) (min.)
(seg.) (seq.) (seg.) ; (seg) (seg) m {seg.) (seg.) UET (seg.) {seg.) : Tl fseg) l21imfseg)| (seg) (seg.) (seg) ) »
155 68.4 203 1.74 7.2 £0.8 113 2.88 10.3 80.5 259 31.6) 2.74 54.1 65.0 - 4.2 - 2.56) 5.29) 817
423 883 52.0] 3.05] 35.5 48.6 1.40 4.45 123 713 14.8] 21.5) 2.01 174 814 4.1 2.33] 439 884
382 89.9 38.0] 2.77) 11.2 66.1 129 4.06) 183 75.5] 10.7] 27.5) 2.20 10.7] 701 1318 1.58) 3.78) 7.84
0.00 68.7) - 115 1.15 0.00) 17.3] 0.29 0.29 143
32.1 82.2 36.9 2.5 18.0 61.0 - 1.3 3.8 13.8 79.1 18.5 27.5 2.3 - 24.9 75.5 - 27.4 - 2.1 4.4 83
OR D/F - ATELIER 3354
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS Q $ Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 £ Tempo 3 Tempo)
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 $ Tempo Tempo 2.1 Tempo2.2 | Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo, de Tempo 3.1 Tempo3.2 Tempo 3.3 | Tempo 3.4 $ Tempo|Tempo 4.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Yerr:po 4.6 3 Tempo ! Total
Destockagem |Viagem 206m| Manobra 1 (min.) Manobra Viagern (seg.)| Stockagem (seg.)| 2 (min.) [B&T (min) Destockage Visgern (seg.) Stockagem | Manobra 3 (min.) | stockagem (seg.) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem & (min.} | PT (min.} (min.)
(seg.) fseg) fseg) (seg) m {se.) UEY [seg.} fseg.) (seg.} 201m [seg.) fseg) fseg) (seg.)
10.2 57.2 1239 134 0.00] 134 - - 315 0.53 18.3 148.2 - 22.2 - 3.15] 367 5.01
46.7 54.2 40.1 2.35) 0.00] 2.35 30.5) 0.51 230 858 11.4 2.00] 251 4.86
1639 774 233 1.56] 0.00| 1.56) 19.04 0.32 15.0) 794 25.6 1.99] 231 4.27
55.2 3938 1.58] 0.00 1.58) 0.00 18.7] 12.2 0.51 0.51 2.10
EE | 1.23 0.00 1.23 0.00 36.7 - 7.6 0.74 0.74 197
32.3 62.9 380 | 22 00 | 89 - - - 27.0 0.5 - 22.3 104.4 - 15.8 - 2.4 14.1
TAMBORES MONTAGEM - ATELIER 3443
GESTAO CE MAQUINADOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE MAQUINADOS 0 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS Q 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 1 $ Tempo % Tempo)
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 S Tanpe Tempo 2.1 Tempo2.2 | Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo Gestdo de| Tempo3.1 | Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo 3.4 $ Tempo|Tempo 4.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Yer?po 46 5 Tempo| Gestso de. Total
Viagem 156m| Manobra Manobra MAQ Recolha | Viagem 164m| Stockagem | Manobra Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Triagem (min.)
Recolha (seg.) 1 (min.) Viagem (seg.) | Stockagem (seg.}| 2 (min.) 3 {min.) | Stockagem (seg.) 4 (min.} | PT (min.}
fseg.) fseg.) (seg.) {mind | (seg) (e} UEY [seg.} fseg.) (seg.} 126m (seg.) fseg.) fseg) (seg.)
0.00 0.00 0.00 10.0 66.0 - 65.8 2.36 51.2 57.2 - 25.8 - 2.24 4.60 4.60
0.00 0.004 0.00 11.0 54.1 28.4) 1.56] 458 54.2 40.4 2.34 3.90) 3.90
0.00) 0.00f 0.00) 120 55.6] s17] 1.9 54.4| 381 24.4 1.95 304 394
0.00 0.00 0.00 20.0 0.33 £5.4 239 1.22 1.56 156
0.00 0.00 0.00) 0.00 60.0 1.00] 1.00 1.00
0.0 00 | 00 11.0 58.5 - 414 1.8 - 50.5 49.7 - 34.9 - 2.3 20.5 | 205




ANEXO G (4) — ABASTECIMENTO IDEAL DE GRANDES EMBALAGENS COM EMPILHADOR

[PINHGES £ COROA AEQ M1D/MST - ATELIER 3432/3433
GESTAO DE BRUTOS GESTAO DE PECA BRANCA
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMEALAGENS VAZIAS PR pe— ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 1 RECOLMA DE PECA BRANCA F P
Tempo 1.1 Tempo 1.2 | Tempo 1.3 5 Tempo Tempo 2.1 | Tempo 2.2 Tempo 2.3 Pré- |5 Tempo| o Tempo 3.1 | Tempo3.2 | Tempo3.3 | Tempo 34 $ Tempo| Tempo 4.1 Pré- Tempo 4.2 | Tempo 4.3 | Tempo 4.4 | Tempo 4.5 Tempo 4.6 |5 Tem de Yotal
Destockagem |Viagem 204m| Manobra 1 (min) Mancbra |Viagem 100m Stockagem (seg.) Zlmlr:;, BAT (min.) Recolha  |Viagem 104m| Stockagem | Manobra 3 (min.) | Stockagem (seg.) Manobra Viagem Filmagem | Stockagem Y. (s ') l(mlnp‘)’ P8 (min.) (min.)
(seg) {seg.) {seg.) T tsex) (sez) i | seg) | (seg) UET [seg) | (seg) : i eg) | 327mfseg) |  (seg) {se.) i el . :
185 711 440 2.24 154 37.0 - 0.87 112 26.2 8.2 - 110 1.26| - 250 1324 - - 15.0 2.87] 413 7.25
19.5 7-1.1 44.0 2.2 15.4 37.0 0.9 31 26.2 38.2 11.0 13 25.0 132.4 15.0 29 4.1 7.2
[ARVORE AEQ M1D - ATELIER 3331
- GESTAO DE PEE NEGRA E BRUTOS GESTAO DE PRODUTO TERMINADO
ABASTECIMENTO DE PECA NEGRA 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS o__| 2 Tempo ABASTECIMENTO DE EMBALAGENS VAZIAS 0 RECOLHA DE PRODUTO TERMINADO 15 vempo [ETemP0
temss [T om0 el oo PO Tt 13 [l %0 (77797 ] v [ 170727 [ remaftemso e oot [ et | oot T oo T oot o
Recolha {seg) | ® 1 [min) * Stockagem (seg.)| 3 (min) 8% | Viagem (seg.) 5 (min.) | Stockagem (seg.) Bl ® 6 (min.} | T (min) | ™
{seg.) {se) (seg) fseg) min) | miseg.) UET [seg) | (seg.) fseg.) [seg) {seg.) lseg) [sez)
246 1498 46.9) 3.7 0.0 0.00 0.00) 0.00 7.54]
ABASTECIMENTO DE BRUTOS 1 RECOLHA DE EMBALAGENS VAZIAS 1 0.00 .00 0.00] 000
Tempo 2.1 Tempo 2.2 | Tempo 2.3 Tempod.l | Tempod.2 0.00| 0.00| 0.00: 0.00
Destockagem |Visgem 242m| Manobra z:[::’;' Manobra |Viagem 176m s::'::;’("", !"t‘m':':;’ e 0.00 2.00 000 000
| (seg) fseg) {seg) T Gsep) (seg) o 0.00) 0.00] __ 000] 000
185 843 44 0] 2.5 18.0| 65.2 14 0.0 0.0 0.0 7.5
Tempo Homem de um Turno 8h ¢/ Rendimento B0%: 368)(min.) Tempo total de gestSo com BRT, MAQ e TTH: 145.0{(min.) 31.4|%
Namero de H: 1.25)(m0D) Tempo total de gestdo com Produto Terminado e TTH: 287.6|(min.) 62.4|%
Total de Area Libertada: (m?) Tempo total de gestio com BRT, MAQ, TTH e Produto Terminado: (min.) 93.8|%
Tempo médio de evacuagdo de vazios: (min.) 9%
Tempo médio de carregar botija com gés: (min.) 9%
Tempo médio de inser¢io de dados no PC: (min.) 9%
Tempo Total: 461.1|(min.) 100|%
BOMBA OLEO FXX MAQUINACAO | 10 (min.)| 2,0%| |Area libertada na UET: | 0(m?
BOMBA OLEO FXX MONTAGEM 13 (min.)| 2,7% Area libertada na UET: | 1,2 (m?)
BOMBA OLEO M/F40 0(min.)| 0,0%| [Area libertada na UET: |1,2 (m?
BOMBA OLEO G 6,4 (min.)| 1,3%| [Area libertada na UET: | 2,4 (m?)
BOMBA OLEO KXX 94,4 (min.)| 19,3%| |Area libertada na UET: | 3,6 (m?)
BOMBA OLEO VDOP 29 (min.)| 5,9%| [Arealibertada na UET: |1,2 (m?)
BSE K/F 25,8 (min.)| 5,3% Area libertada na UET: | 2,4 (m?)
CARTER INTERMEDIO 81,3 (min.)| 16,6%| |Area libertada na UET: | 2,4 (m?)
CARTER DISTRIBUICAO 448 (min.)| 9,1%| |Area libertada na UET: | 1,2 (m?)
TAMPA CULASSA 66,6 (min.)| 13,6% Area libertada na UET: | 0 (m?)
RAMPA BALANCEIROS 23,2 (min.)| 4,7% Area libertada na UET: | 0(m?
APOIO CAMBOTA 8,5 (min.)| 1,7% Area libertada na UET: | 1,2 (m?)
COLECTOR D/F 23 (min.)| 4,7% Area libertada na UET: | 0(m?
TAMBORES MONTAGEM 20,5 (min.)| 4,2% Area libertada na UET: | 0(m?
PINHOES E COROA AEQ M1D/MST| 7,5 (min.)[ 1,5%| [Area libertada na UET: | 0 (m?)
ARVORE AEQ M1D 7,8 (min.)| 1,6% Area libertada na UET: | 0(m?



Operador 1

03-dez £
12 Volta (Empilhador)

EET—=] oL =

22 Volta (Empilhador)

ANEXO H (1) - REPRESENTAGAO DO ABASTECIMENTO ATUAL DE PEQUENAS EMBALAGENS

Notas: 56 maquinagio (KXX);

Procurar Brutos

CONE CRABOT
3 min. e 6,7 seg.
Abastecer Brutos

Observar Stock

Observar Stock Carregar Palete Caizas Cart3o Grandes

-
13min. e 10,7 seg.
Abastecer Estantes Observar Stock Carregar Palete Caixas Cartio Pequenas (Eizo Curto/Comprido)
33 Volta (Empilhador)
R = ot =) — (]
3min. e 36,8seg. | 1min. e 17,5 seg.
Abastecer Bases Rolantes  Abastecer Estantes Carregar Palete Cairas Laranjas (Eizo Comprido)
42 Volta (Empilhador)
- > BBA OLEO KXX | vAzos
2min. e 4 min. e 44,3 seg. Carregar Caixas Laranjas (Eizo Curto)
Abastecer Bases Rolantes  Arrumar Caixas Laranja - BAC 4312 (Kxx, Frx, BSE)
52 Volta (Empilhador)
[ PoxmonTAGEm| | BBA OLEO KXX — mmmm|=°-
42,1seg. 36,2 seg. 1min. e 8,5 seg.
Abastecer Estantes Abastecer Bases Rolantes  Observar Stock Carregar Palete Caizas Laranjas (Vilvulas)
&2 Volta (Empilhador)
- [ CARTER INTERM. | _,[TAMPA CULASSA
1 min. e 47 seg. 2 min. e 24 seg. Carregar Palete Caixas Verdes e de Cart3o
Abastecer Estantes Recolher Vazios e Observar Stock
22 Volta (Empilhador) 82 Volta (Empilhador)
= -~
2 min. e 58,1 seg. 3 min. e 11,4 seg. Carregar Palete com Cairotes
Abastecer Estantes Carregar Cestos de Tubos Abastecer Tubos, Recolher Vazios e Observar Stock
93 Volta (Empilhador)
- | ConEcrasor LOGISTICA
1 min. e 8,7 seg. 3 2 min. e 49,6 seg.
Abastecer Estantes Deixar Cesto de Rede Fazer Checklist
102 Volta (Empilhador)
[ o
20 seg.
Observar Stock Observar Stock Carregar Duas Caizas Laranjas
113 Volta (Empilhador)
[ o
20 seg. 3 Seg.
Pegar Quimicos Abastecer Estantes Entregar Quimicos Embalar Pedidos
123 Volta (Empilhador)
QuUIMICOS CAIITB INTERM. PAUSA
. = = i =

Entregar Pedido Quimicos Entregal F’edldo Quimicos



ANEXO H (2) — REPRESENTAGAO DO ABASTECIMENTO ATUAL DE PEQUENAS EMBALAGENS

Operador 2

09-dez 6H Notas: Avaria maquina (BOCY); MPM (TAMPA DA CULASSA).
13 Volta (Comboio Logistico)

BBA OLEO KXX PAUSA TAMPA CULASSA
B — | RS — il = T || ommenn

Parte Vazio. Imprimir tourné de inventario.  Verificar inventario existente.  Carregar estantes ¢f brutos. Carregar estantes of tampas.  Preparar abastecimento VOP.
22 Volta (Comboio Logistico) Maquinag3o para BOCY. Leitura de codigos de barras of pistola.
: TAMPA CULASSA "Troca com o empilhador.  * Troca com comboio logistico.
2 min. e 49,9 seg. " Arrumar armazém POE.  ° Ponto de situag3o com Tavares
Carregar estantes ¢f caixas. Carregar estantes cf tampas. * Levarlizo.
22 Volta (A pe) Carregar tubos.
=: TAMPA CULASSA — : PAUSA
-=>- | _8min. e38seg. | =>- 33 min. =-

Bombas em caizasindivid.  Carregar estantes cf tampas.  Troca de embalagem PT.

10-dez 6H Notas: Meio gas7? (BOCY); Limpeza (TAMPA DA CULASSA).
123 Volta (Comboio Logistico)
BBA OLEO KXX PAUSA TAMPA CULASSA
-'=’-=’-'== Smin.e3468ses. |~ 7| 15min.__ |~ ”[17min.e2292ses. I=’-
Parte Vazio. Imprimir tourné de inventario.  Verificar inventario existente.  Carregar estantes ¢f brutos. Carregar estantes of tampas.  Preparar abastecimento VOP.
22 Volta (Comboio Logistico) Carregar tubos. Maquinagio para BOCY. Leitura de cddigos de barras cf pistola.

: TAMPA CULASSA
18 min. e 28,02 seg.

Carregar estantes cf cairas. Carregar estantes of tampas.  Troca de embalagem PT.

PAUSA
30 min.

32 Volta (A Pé)

@ TAMPA CULASSA |
9 min. e 58,8 seg.

Carregar estantes cf tampas.

4

-




ANEXO | - CORREDORES DE CIRCULAGAO
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ANEXO J - SENTIDOS DE CIRCULAGAO ATUAIS

—_—2 Fqd 28 29 30 31 34 35
CM .
v
4
E
®
o
~
. = |-
1
x
(LR
H
B
A c4
=
N
=
2
-
tH
) g
! :
A
l
o
ros P coo, o
4 OFOREs
ll q
I 1 &
s
—i
; AP = woTuoRES
' Al
MAZ Y A
A2
g o L LTS :w{ 'F
L J

33 a¢_ ) 38




ANEXO K (1) - LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS GRANDES EMBALAGENS

Qro Tempo
UET Referéncia Descrigdo peca Tipo Nome UET Embalagem UC L B [ Pegas | K R — Paragem Autonomia | Autonoma
Pegas/uUC | uc/um um UM méx/equipa | Pegas/Eq. == min. | Horas| H M
3352 - Montagem BO K 150106543R__|BBA OLASS KIM PA__ |Bomba Oleo K CAR-5*2991 256 1|CAR-5*2991 256| 1 2504 2504| 40 49 o8] o | a9
3352 - Montagem BO K 150108069R _|BBA OL ASS KAM PA___|Bomba Oleo K BFDA--4551 12 25|SL1--2112 300[ 1 2504 2504 40 s7] 10| o 57
3352 - Montagem BO K 150102231R__|BBA OL ASS K9+70 PA__ [Bomba Oleo K CAR-5§%2991 256 1[CAR-$*2991 256] 1 2504 2504 40 49| os] o | a9
3352 - Montagem BOK 7701693575 |BBA OLEO E7/K7 PA___|Bomba Oleo K BFDA--4551 12 25|SU--2112 300] 1 2504 2504] 40 s7] 10| o 57
3352 - Montagem BO K 7701693576 |BBA OLEO K4 MPR PA__ [Bomba Oleo K BFDA-4551 12 25|SL1-—-2112 300f 1 2504 2504 40 s71 10| o 57
3352 - Maquinagdo Tampas Kux 150152623R__|TAMP.BO BRUT KXX BAT _[Bomba Oleo K SLI---0780 1200 1|SLI---0780 1200 1 1755 1755| 40 328 55| 5 28 |
3352 - Maquinagdo Tampas Kxx 150158939R _[TAMP 88A K9K MAQ, MAQ_|Bomba Oleo K BAC-0-4325 16 50|SL--2112 800| 1 1755 1755 40 2151 36| 3 38
3352 - Maguinagdo Tampas Kxx 8201594363 | TAMPA K9K ANOOIS |ano_[Bomba Oleo k BAC-0-5423 800 1[SU---2112 800] 1 1755 1755| 40 218 s.gl 3 38 |
3352 - Maquinago Corpos Kxx 8200307174 _|CORP. BA OLBRT.K70 __ |BRT _[Bomba Oleo K SLI-—-0780 850 1{SLI--—-0780 850] 1 1755 1755| 40 232 39| 3 52
3352 - Maguinago Corpos Kxx | 7700600120 _|CORP.B.OLEQ BRT.E/K BAT _|Bomba Oleo K SLI---0780 1000 1|SLI---0780 1000] 1 1755 1755| 40 273| _as| a 33 |
3352 - Maguinagio BO K22 |8200150195 |CORP.BBA.BRU.+22% BRT _|Bomba Oleo K SLI---0780 1000 1{SLI---0780 1000| 1 1755 1755 40 273|  as| 4 33
3352 - Maquinagdo Tampas Kxx 1501574338 | TAMP.BBA OL K7 BR |BRT |Bomba Oleo K SLI—-0780 1200 1|SL-—-0780 1200 1 1755 1755 40 328] 55| 5 28
3444 - Carter Intermédio 111107170R  [SEMELLE HSF ASS PA  [Semelle SFDA-9022 24 1[SFDA-9022 24[ 1 372 372 10 300 0s] 0 30
3444 - Carter Intermédio 110171000R |SEMELLE HSF BRUT BAT |Semelle SLI-—-1200 58 1|SLI--1200 58| 1 372 372 10 74 1.2 1 14
3450 - Tampa Culassa 132648303R__|TAMPA CUL H5F SER PA___[Tampa da Culassa SFDA-9020 35 1[SFDA-9020 35[ 1 348 34| 10 49 o8] o | 49
3450 - Tampa Culassa 1326538418 |TAMP.CUL BR.HS? |BRT |Tampa da Culassa SLI-—-0770 56 1|SLI-—-0770 56| 1 348 345] 10 771 13] 1 17
3445 - Carter Distribuigio 135022061R_ |CART.DIST.H4B |PA___|Carter de Distribuicdo BAC-0-5433 4 15[SL---2112 60[ 1 138 138| 10 208] 35| 3 28 |
3445 - Carter Distribuigio 135020865R _|CART.DIST.BRT H4B |BRT _|Carter de DistribuicZo SLI---1200 92 1{SLI---1200 92| 1 138 138 10 320 s3] 5 20
3445 - Carter Distribuigdo 135029977R__|CART.DIST.HSF NOV |Pa___|carter de Distribuicdo BAC-0-5423 4 25|SL1-—-2112 100| 1 367 367 10 130 22| 2 10 |
3445 - Carter Distribui¢do 135029555R  |CART.DIST.BRT ARCHE |BRT |Carter de Distribuicdo SLI-—-1200 136 1[SLI—-1200 136] 1 367 367 10 177 30| 2 57
3290 - Montagem BOCV 150107643R__|BBA VOP MJT EI PA___|Bomba Oleo VDOP BAC-0-5423 9 20|SL1--2112 180| 1 459 459| 40 188 31| 3 8
3290 - Montagem BOCV 150109063R__|BBA VOP RIM EI PA__ [Bomba Oleo VDOP BAC-0-5423 10 20|SL1—-2112 200] 1 459 4s59| a0 209 35| 3 29
3290 - Montagem BOCV 150109221R_|BBA VOP Hé PA___|Bomba Oleo VDOP BAC-0-5423 8 20|SL1--2112 160| 1 543 543| 40 a1 24| 2 21
3290 - Maquinagdo BOCV RSM 150122671R__|COR.VOP M9 BR EI |BRT__|Bomba Oleo VDOP SLI-—-0780 450 1{SLI---0780 4s0] 1 267 267 10 s08] 135] 13 | 28
3290 - Maguinagdo BOCV RIM 150153243R__|TAMP.BO M/R BR Igm Bomba Oleo VDOP SLI--—-0780 2100 1{SLI---0780 2100 1 267 267| 10 3775] e29] 62 | ss
3290 - Maguinagdo BOCV RIM 150129102R__|COR.VOP R9 BR EI BAT _[Bomba Oleo VDOP SLI-—-0780 450 1[SLI--—-0780 4s0] 1 267 267 10 s08] 135] 13 | 28
3290 - Maquinagdo BOCV Hx 150127302R__|CORP VOP Hd BR El Igm Bomba Oleo VDOP SLI---0780 450 1|SLI---0780 450| 1 444 444 10 ass|  81] 8 6
3250 - Maguinagdo BOCV Hxx 1501583888 |TAMP VOP HA BREI BAT |Bomba Oleo VDOP SLI-—-0780 2880 1{SLI--0780 2880 1 444 444] 10 3113 519] 51 | 53
3356 - BSE K/F 110800799R__|BSE ASS K RUSSIA |pa__ [BsE SFDA-4251 224 1[SFDA-4251 224] 1 602 602| 10 178] 30| 2 58
3356 - BSE K/F 7700600514 |CAIX.MULTIFUNC.BR |BRT _[BSE SLI-—-0780 320 1{SLI---0780 320f 1 602 602 10 255|  a3] a 15
3356 - BSE K/F 110505319R__|BSE K4M ASS PA__|BSE SFDA--4251 224 1|SFDA-4251 224| 1 602 602 10 i8] 30| 2 58 |
3356 - BSE K/F 8200934203 [BSE ASS F/K PA__ |BSE SFDA--4251 224 1{SFDA-4251 224] 1 602 02| 10 78| 30| 2 58
3356 - BSE K/F 110609258R_ |BSE KAM*845 pA_ [BSE SFDA--4251 224 1{SFDA-4251 224] 1 602 602 10 178 30| 2 58
3443 - Montagem rampa balanceiros D4 132528277R__[KIT RAMPAS D4F EI PA__ |Rampa Balanceiros D4 MFM--—-7388 180 1[MFM---7388 180 1 440 440| 40 196 33| 3 16
3443 - Elxos Balancelros D4 132535596R__|EIXO BALBRUTO D4 BAT _[Rampa Balanceiros D4 CON-5-0130 720 1|CON-5-0130 720] 2 440 880| 40 392] 55| 6 32
3443 - Eixos Balanceiros D4 132620540R__|BAL.ADM.BRUTO D4F BAT _[Rampa Balanceiros D4 CAR-G*13-- 95 50|ECA—-0021 4750| 4 440 1760 40 1295| 21| 21 | 35
3443 - Eixos Balanceiros D4 132846976R | BAL.ESC.BRUTO DaF |BRT  |Rampa Balanceiros D4 CAR-G*13-- 120 S0|ECA-—-0021 6000[ 4 440 1760| 40 1636] 273] 27 | 16
3354 - Colector D/F |8200137449 |COLESC.4/1 FAR/F |Pa__|Colectores de Escape SLI-—-0780 72 1[SLI---0780 72| 1 160 160] 10 216] 36| 3 36
3354 - Colector D/F |8200138083 [COLECTOR ESC.BRT |BRT _|Colectores de Escape SLI---0780 80 1{SLI---0780 80[ 1 160 180 10 240 40| a4 0
3354 - Colector D/F |8200740580__|COLECT.MAQ.D4F |Pa___|colectores de Escape SFDA-4769 160 1[SFDA-4769 160| 1 240 240 10 3200 s3] 5 20
3354 - Colector D/F |140045478R  |COL.ESC.BR.0D4 FDB |BRT [Colectores de Escape SUI---0760 150 1|SUI--0780 150] 1 240 240 10 300 50] 5 0




ANEXO K (2) - LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS GRANDES EMBALAGENS

Qrmo Tempo | Autonomia | Autonomia
Qo QD | Embalagem Cadéncia Méx
VET Referéncia Descr| Tipo Nome UET Embala uc Pegas | X Paragem
el P BEMUC| pecasiuc |ucjum|  um ;’; méx/equipa | Pegas/Eq. ;:‘ win. | vorssl 5 | m
3443 - Mag. Tambores 4320068018 |TAMBOR BRUTC |BRT__|Tambores Maguinacso ETM-—4434 65 1[ETM-—4434 65] 1 a08 408 10 75| 13| 1 | 16 |
3443 - Mont. Tambores 4320063078 |[TAMBOR MONTADO PA Tambores Pintura SLI---0760 77 1|5L1---0760 771 1 408 408 10 30 151 1 30
3443 - Maq. Tambores 432005187R  |TAMBOR VENTIL.BRU BRT |Tambores Maguinagdo ETM--4434 75 1|ETM---4434 75 1 408 408 10 88 151 1 28
3443 - Mont. Tambores 432001324R  |TAMBOR VENTIL.ASS PA Tambores Pintura SLI---0760 88 1|5LI1---0760 88| 1 408 408 10 103 171 1 43
3443 - Mag. Tambores 4320076208 |[TAMBOR X61 BRUTO BRT |Tambores Maguinagdo ETM-—4434 65 1[ETM-—4434 65] 1 a08 aog| 10 6] 13| 1 | 16
3443 - Mont. Tambores 432002645R  [TAMBOR X61 ASS PA_ |Tambores Pintura 5LI---0760 88 1[sLI---0750 83| 1 a08 40| 10 103 17 1 | &3
3445 - Apoio Cambota 8201216109 |CONJ.CHAPEUS HSF PA Chapéus SFDA--3000 432 1|SFDA--3000 432) 1 450 450 10 4560 7.7 7 40 |
3445 - Apoio Cambota 122821737/ |CHAP.CAMB.HS BRUT BRT |Chapéus ETM--4434 300 1|ETM---4434 300f 1 450 450 10 320 53] 5 20 |
3445 - Apoio Cambota 8201216115 |CONJ.CHAPEUS HAB ll-’A Chapéus SFDA-3012 432 1[sFDA--3012 a3zf 1 550 ss0| 10 377 63| 6 | 17
3445 - Apoio Cambota 1228264431 |CHAP.CAMB.H& BRUT |BRT [Chapéus ETM-—4434 550 1|ETM—4434 550] 1 550 550 10 40| so| 8 0
3432 - Pinhdes AEQ MIT 43 8201411883 |PINH.43D M3TPB [PB Pinhdes SLI---0760 480 1|5LI---0760 480 1 540 540! 10 426 7.1 7 6
3432 - Pinhdes AEQ MIT 43 150437954/ |PINH AZQ M9 BRT lBRT Pinhdes CON-5-0130 325 1|CON-5-0130 325) 1 540 540! 10 288 48] 4 48
3432 - Pinhdes AEQ MIT 53 8201411885 |PINH.53D M3TPB |PB |Pinhtes SLI---0760 480 1|5LI--0760 ag0| 1 540 se0] 10 a26| 73] 7 3
3432 - Pinhdes AEQ MIT 53 130214374R__|PINH.AEQ M3 BRT |BRT _|Pinhoes CON-5-0130 300 1|CON-5-0130 300] 1 540 540 10 266) a4l a | 26 |
3432 - Pinhdes AEQ M1D 49 7701717832 |PINH.AEQ.ML.49 PB PB__|Pinhdes SLI---0760 480 1|sLI---0760 480] 1 540 se0| 10 aze| 71| 7 6
3432 - Pinhdes AEQ M1D 49 8200339580 |PINH.AEQ.BRUT.MXX BRT |Pinhdes CON-5-0130 650 1|CON-5-0130 650 1 540 540! 10 577 9.6' 9 37
3432 - Pinhdes AEQ M1D/M3T 47 7701717830 |PINH.AEQ.M1 470 PB Pinhdes SLI---0760 480 1|5LI1---0760 480 1 540 540! 10 426 7. ll 7 6
3432 - Pinhdes AEQ M1D/M3IT 47 8200339573 [PINH.AEQ.BRUT.MXX BRT _|Pinhies CON-5-0130 §50 1|CON-5-0130 §50] 2 540 1080 10 288 a8 a4 | a8
3432 - Pinhdes AEQ M1D/M3IT 47 7701717831 |PINH.AEQML.47 E PB__ |Pinhoes SLI---0760 430 1|5LI-—0760 430] 1 540 540 10 a6  7.1] 7 3
3433 - Coroa AEQ M1D/MOT B200867652 |COROA AEQMI1D PA Coroas SLI---0120 240 1|5L1---0120 240] 1 400 400 a0 288 4.8' q 48
3433 - Coroa AEQ M1D/MIT 7701717829 |COROA AEQ M1D PB PB Coroas SLI---0760 216 1|5LI---0760 216 1 385 385 a0 269 G.S‘I a 29
3433 - Coroa AEQ M1D/MOT 8200291110 |COROA AEQ MXX BRT |BRT__|Coroas CON-5-0130 250 1|CON-5-0130 250 1 385 385 a0 311 s2| s | 11
3433 - Coroa AEQ M1D/MIT 130219767R__|COR. AEQ M9T EI PA__|Corcas MFM--—-1327 240 1|MFM-—1327 240 1 400 400 40 288| 48| a4 | a8 |
3433 - Coroa AEQ M1D/MIT 8201481830 |COROAAEQPB El PB__|Corcas SLI---0760 216 1/5LI---0760 216) 1 380 380, a0 272| 43| a | 32
3433 - Coroa AEQ M1D/MOT 130216552/ |COR.AE.MS BR.NOVA BRT |Coroas CON-5-0130 260 1|CON-5-0130 260 1 380 380! a0 328 53] 5 28
3136 - Cone Crabot 8200385914 |CONE CRABOT3/4/5 PA Cone Crabot CON-5-0130 756 1|CON-5-0130 756] 1 1580 1980 10 183 3.1 3 3
3135 - Cone Crabot 8200240101 |CONE CRAB BRUTO T |87 [Cone Crabot CON-5-0130 800 1|CON-5-0130 800] 1 1981 1981 10 193] 32| 3 | 13
3135 - Cone Crabot 8200444619 [CONE CRABOT TLX |pa [cone Crabot CON-5-0130 756 1|con-5-0130 756] 1 950 9s0] 10 381l 64 6 | 21 |
3380 - Maquinagdo BO FXX 77006500252 |CORP.BBA OL.BR.MOC BRT |Bomba Glec Fxx SLI---0760 1200 1|5LI---0760 1200 1 1368 1368 a0 421 7.0 7 1
3380 - Maquinagio BO FXX 8200767156 |TAMPA BBA OLEO F BRT |Bomba Glec Fxx SLI---0760 1200 1|5LI---0760 1200 1 1368 1368 a0 421 7.0 7 1
3380 - Montagem BO FXX SEM REF. CORPO+TAMPA MAQ |Bomba Glec Fxx SLI---0760 1300 1|5LI1---0760 1300 1 1368 1368 a0 456 76 7 36
3380 - Montagem BO FXX 150105428f  |BBA OL Fa/FE NOVA PA_ |Bomba Gleo Fxx BAC-0-6423 10 25[sL1--2112 250] 1 750 750 a0 0] 27| 2 | 40
3380 - Montagem BO FXX 150101308R |BBA OLEO F9 NOVA PA Bomba Cleo Fxx MFM---7247 160 1|MFM-—-7247 160 1 750 750! a0 102 1.7] 1 a2
3431 - Arvore AEQ M1D 8200385231 |PINH.AEQ.MXX.45D PN Arvore M1D VRA-S-0005 480 1|VRA-S-0005 480 1 169 169 40 1363 22.7) 22 43
3431 - Arvore AEQ M1D 82003852356 |PIN.AEQ.MXX 47ES PN Arvore M1D VRA-S-0005 480 1|VRA-S-0005 480 1 169 169 a0 1363 22.7) 22 43
3431 - Arvore AEQ M1D 8200497805 |ARVORE EQUIL.BRT BRT__|Arvore M1D ETM-—4434 500 1|ETM-—4434 500] 2 159 338 a0 710/ 11.8] 11 | so
3431 - Arvore AEQ M1D 8200385103 [PIN.AEQ MXX 47DR }I?N Arvore M1D VRA-S-0005 480 1|VRA-5-0005 as0] 1 159 169] 40 1363 22.7| 22 | a3




ANEXO K (3) - LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS GRANDES EMBALAGENS

Qmo Tempo | Autonomia | Autonomia
QTmo QD | Embalagem Cadéncia Méx
VET Referéncia Descrl Tipo Nome UET Embalagem UC Pegas | K Paragem
el P & pecas/uc | uc/um|  um ;; méxfequipa | Pegas/Eq. :.:‘ win. | voras| & 1 m
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 8200385493 [SEMELLE ARV.EQ.BR BRT |Carter AEQ ETM--4434 360 1|ETM---4434 360) 1 169 169 10 1022 17.04 17 2
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 8200386130 |CHAPEU AEQ GR BRU BRT |Carter AEQ CON-5-0130 360 1|CON-5-0130 360] 1 169 169 10 1022 17.04 17 2
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 8200389253 [CHAPEU AEQ BRUT P BRT |Carter AEQ CON-5-0130 360 1|CON-5-0130 360] 1 159 169] 10 1022 170f 17 | 2
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 124205524R  |CAR.AEQ.2A BRU EI BRT |[Carter AEQ 5LI---0770 225 1[5LI--0770 225] 1 150 150 10 7200 120f 12 | o
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 1242067518 |CAR.AEQ.1ABRU EI BRT |Carter AEQ SLI---0770 225 1|5L1---0770 225| 1 150 150 10 720 12.00 12 0
3435 - Montagem AEQ M1D 8200498125 |CASSETTE AEQ MIR PA_ |Montagem M1D MFM-—-0243 80 1[MFM-—0243 80| 1 £0 80] 40 480/ 80| B 0
3451 - Arvore AEQ MOT GEN& 124011089R__|AP AEQ M3IT BR BRT__|Arvore MaT ETM-—4434 700 1|ETM-—4434 700] 1 300 300 a0 1120 18.7] 18 | 40
3451 - Arvore AEQ MIT GEN4 8200385236 |PIN.AEQ.MXX 47ES PN Arvore MIT SLI---0760 75 1|5LI---0760 75 1 150 150 a0 240 40 4 0
3451 - Arvore AEQ MOT GENG 150436753R  |PINH.430 AEQ MOT PN Arvore MOT VRA-S-0005 480 1|VRA-S-0005 480 1 300 300! a0 768 12.8] 12 48
3451 - Arvore AEQ MOT GENG 130213411R |PINH.53D AEQ MOT PN |Arvore MaT VRA-S-0005 480 1|VRA-5-0005 480] 1 300 300] a0 768 12.8] 12 | a8
3451 - Arvore AEQ MIT GEN4 1240112158 |AS AEQ MOT BR BRT |Arvore MOT ETM--4434 300 1|ETM---4434 300] 1 150 150 a0 2880 48.0] 48 0
3451 - Arvore AEQ MOIT GEN4 8200385103 |PIN.AEQ MXX 47DR PN Arvore MOT SLI---0760 75 1|5LI1---0760 75 1 150 150 a0 240 40 4 0
3455 - Montagem AEQ M3T 124108205R |K7 AEQ M9T260 EI PA  |Montagem M3IT MFM-—1322 75 1[MiM-—1322 75] 1 220 220 a0 163 27] 2 | 43
3455 - Montagem AEQ MaT 124106897R  |K7 MIT MONO &I PA  |Montagem MIT MFM---1322 75 1 mim-—1322 75 1 300 300] 40 1200 20| 2 0
4443 - Montagem Volante B200541455 |VOLANT M3IR ASS PA Volante MFM---7469 54 1|MFM-—-7469 54] 1 300 300! 10 86 14 1 26
4443 - Maguinagio Velante 8200474648 [VOLANT BRUT MIR BRT _|Volante ETM-—4434 80 1[ETM-—4434 80] 1 300 300, 10 128)] 21| 2 8
4443 - Montagem Volante 8200803408 [VOLANTE M9 ASS PA__|Volante 5LI---0760 40 15L1--0760 aof 1 300 300] 10 sal 11 1 [
4443 - Maquinagdo Velante 8200823873 |VOLANTE BRT M3 BRT |Volante ETM--4434 81 1|ETM---4434 81 1 300 300! 10 129 2.2 2 9
3357 - Montagem BO G 8200741642 |BBA OLEC G9 PA Bomba Olec G SLI---0760 75 1|5LI1---0760 75 1 75 75! - 480 8.0 B 0
3357 - Maguinago Tampa G 8200171405 |TAMPA BBA OLEO BR BRT |Bomba Glec G SLI---0760 500 1|5L1---0760 500] 1 75 75 - 3840] s40] 64 | 0
3357 - Maguinagio Corpe G 7702300015 |[CORP.BBA.OLBRUT BRT [Bomba Gleo G 5LI---0760 1000 1[5LI---0750 1000 1 75 75 - 6400| 106.7] 106 | 40
3381 - Maquinagio BO M1D 8200916824 |CORP BBA OLE M3T BRT |Bomba Glec M/FA0 SLI---0760 700 1|5LI---0760 700] 1 750 750! a0 448 75| 7 28 |
3381 - Maquinagio BO M10D 150157688R | TAMPA BBA M9 BRU BRT _|Bomba Glec M/F40 SLI---0760 2300 15LI---0760 2300 1 750 750 a0 1472| 245| 28 | 32 |
33E1 - Montagem BO M 150003601R |BBA OL MIT 4.75 PA__ |Bomba Olec M/F40 5LI---0760 75 1|5LI--0760 75] 1 750 750] 40 ag| 03] 0o | 48
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ANEXO M — Comparacao distancia e tempo de viagem entre Comboio Logistico vs Empilhador

Entrada Rampa | BBA Tampa | Arvore Colector Carter | BBA BBA | BBA
Sector ;o:et C::;r ::;:::T :::::180 ;Icnhbes de | Oleo | Tambores| da AEQ C::::ta de l::ner de | Oleo | BSE | Oleo | Oleo | Choisy | Volantes
(a7] abo 0ro2s| galanc. | Fxx Culassa| M1D Escapes €M | bistrib. | Mxx o | Kax
B‘::"(’;, 0 30 | 116 | 120 126 60 go | 16| 120 100 | 142 140 142 188 | 194 | 223 | 200 218 [ 188 | 102 | 138
Comboio
(¢} 30 116 120 126 60 80 116 120 100 142 140 142 188 194 223 | 200| 218 | 188 | 102 138 2743
Abastec. | logistico
2 Unhas
Empilhador| © 60 | 232 240 252 120 160 | 232 240 200 284 280 284 376 388 | 446 |400| 438 | 376 | 204 276 | 5486
Diferenga
MELHORIA
Comboio
[V 30 | 116 120 126 60 80 | 116 120 100 142 140 142 188 194 | 223 | 200| 218 | 188 | 102 138 | 2743
Abastec. | logistico
3 Unhas
Empilhador| © 90 | 348 360 378 180 240 | 348 360 300 426 420 426 564 582 | 669 | 800 | 654 | 564 | 306 414 | 8229
Diferenga
MELHORIA
Comboio
¢} 30 116 120 126 60 80 116 120 100 142 140 142 188 194 223 | 200 218 | 188 | 102 138 2743
Abastec, | logistico
4 Unhas
Empilhador| © 120 | 464 480 504 240 320 | 464 480 400 568 S60 568 752 776 | 892 |80c| 872 | 752 | 408 552 | 10972
Diferenga
MELHORIA
Velocidade 10km/h
N2 de Linhas |Meio Movimentacdo |Distancia (m) |Tempo (min.)
1 Comboio Log. 2743 16.46
Empilhador 2743 16.46
2 Comboio Log. 2743 16.46
Empilhador 5486 32.92
3 Comboio Log. 2743 16.46
Empilhador 8229 49.37
4 Comboio Log. 2743 16.46
Empilhador 10972 65.83




ANEXO N (1) — LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS PEQUENAS EMBALAGENS

Peca Embalagem UC Embalagem UM . Autonomia Termpo | C idad Abastecimento 4 em 4h Planeamento abastecimento didrio demdh
e Refers Descrigd Ti Noma UEY T am u?JT:u Tgo | am |* M:xliqulw pe::;sq Min. | Horas | "% e Autonorsia MANHA TARDE ::.
¢ po po . min | uer | uc m
3352 - Montagem BO K 7700106546 |CREPINABBA.OL. E/K___|POE |Romba Oleo K CAR-G-15- | 2700 24[ecA—0370 | 64800] 1 2504} 2504]  s17| 8s] 40 5 1 s17| 86| 8 [37]] 1 - 1 - 2
3352 - Montagemn 80 K 7700106552 |FUNDO CREPINA E/K POE IBomba Oleo K CAR-G-12-- 450 24|PAL-5-0022 | 10800| 1 2504 2504 85 1.41 40 4 3 258 43 13l 3 3 3 3 a
3352 - Montagem B0 K 1524128858 [CLAPET 880 NOVO BAC-0-4312 | 576 20[sLi--2112 11520] 1 2504 250¢]  110] 18] a0 3 3 33_0' 55| 5 3] 3 2 3 2 3
3352 - Montagemn 80 K 7700107717 [TAMP.VALDESC. E/K CAR-G*40- | 1300 40[ECA—0370 | 52000] 1 40 3 1 249 42| 4 |9 1 1 1 1 3
3352 - Montagern BO K 7703068106 _[FREIO BBA OLEC E/K/F Jcar-Grao- | so0o 8lecA—-0370 | 40000 1 40 1 1 953| 16.0] 15 [s8)| - - 1 - 2
3352 - Montagemn 80 K 8200065121 [PINH.MONOB.22DENTES |sacoe3na | 120 60[SLI—2112 7200 1 40 11 11 253 a2 a4 |a3|| 11 [13 | 110 11
3352 - Montagemn BO K 7703002631 [PARAF EMB N6-435, Bomba Oleo K car-G*40- | 800 64[paL-s-0022 | s51200] 1 40 3 2 mgl sl s |6 2 2 2 2 3
3352 - Montagem B0 K 7703002668 [parAF EMB v6-205/ cAr-G*40- | 1500 64leca—0021 | 96000 4 40 | Mag+Ness| 7 437 83| 8 |17]| 4 3 4 3 5
3352 - Montagern BO K |azooz73450 MOLA VALVULA DESC caR-G*15- | 1200 s0leca—0021 | 72000 1 40 | Magsness] 1 230] 38| 3 [so]| 1 1 1 1 3
3352 - Montagemn BO K 7700739175 _[E1XC COM.BBA.OL.E/K BAC-0-4312 | 200 20[5L1—-2112 a000] 1 40 9 7 266] 4.4| a 2| 7 7 7 7 9
3352 - Montagern B0 K 8200555002 [EIXO PIN.LOU.BBA OL IE_Ac-o«uu 500 20[sLi--2112 10000 1 40 7 4 as0] s3] 6 [20]] 3 3 3 3 5
3352 - Montagemn 80 K 7700273041 [PINH.BBA.OLE/K/F car-G*a0- | 160 64[sL1—-2112 102¢0] 2 40 17 17 255] a3l a [as)| 27 | 17 | 17 | 17 17
3352 - Montagern BO K 7700100430 [ARV.CMD.BBA OLEC |saco4312 | 200 20[sLi--2112 a000] 1 40 9 7 266] 42| a |26]] 7 7 7 7 9
3352 - Montagemn 80 K 1504517798 _[EIXPINH.LOU. K/F POE_|RBomba Oleo K car-G*a0- | 450 16[ECA—0370 7200] 1 40 3 3 258]  a3] a [18]| 3 3 3 3 4
3352 - Montegen 80 K |E200124293 [PINH.BRA OLKS/FS POE_|Bomba Oleo K CAR-G*a0- | 120 64[sLi—2112 7 2 40 22 2 242 40| 4 |2 2 | 2 | 22 22
3444 - Carter Intermédio 0093312214 [TAMPAO D22 H5 cAR-S-1303 | 750 3s[eca—o0021 [ 26250] 4 10 4 1 241] 40|l & [1 1 1 1 1 1 1 2
3444 - Carter Intermédio 1524107088 |VAL DES.FILTRO H5 POL |Seme e BAC-0-4312 | 300  100[SLi—2112 30000] 1 10 3 1 87| 65 27 - 1 1 - 1 1 2
3444 - Carter Intermédio 1524139538 |VAL DES.ECHAN HSF POE_[Semere Bac-04312 | 250  100[sui—-2112 25000] 1 ! 10 6 1 32|  sa| 5 |22]| - 1 1 1 1 1 2
3444 - Carter Intermédio 7703075219 |TAMPAO D.16 H5F SFKI [Seme o CAR-G*40- | 2000 40lECA—0021 | 80000 1 372 372| 2s80] &30 10 2 1| 2ss0] asolas|of| - - - - 1 - 2
3344 - Carter Intermédio 7703090392 |ESFER D.6,35 HSF [SFRI |semete JcAr-5-2204 | 8000 24[ECA—0370 | 192000] 1 372 372| 10322] 1720 10 2 1 | 10322] 120fam2] 2| - - - - 1 - 2
3450 - Tampa Culassa 1183263698 |PLACA 1 DECANT. POE_|Tampa da Culassa BAC-0-6423 50| 25[SLI--2112 1250] 1 346) 346] 69 1% 10 5 4 276] 46| 4 |36]| 4 [ 4 4 4 [ 3
3450 - Tamnpa Culassa 1183224158 |PLACA 2 DECANT. POE_|Tampa da Culassa BAC-0-6423 50| 25|5L1--2112 1250 1 . 10 5 4 s|| 4 4 4 4 4 4a 6
3450 - Tampa Culassa 1327004168 [JUNTA TAMP.CULHS POE_|Tampa da Cu'assa BAC-0-6423 | 100 15[sLi--2112 1500 1 10 5 2 sl 2 2 2 2 2 2 3
3450 - Tampa Culassa 1327741148 [EMBOUT 1 SAID.DEC POE |TampadaCulasss  |8AC-0-4325 | 700 10[su--2112 7000| 1 10 3 1 28 - - 1 - - 1 3
3450 - Tampa Culassa 118100M300 [VALV.REAS.VAP.OL POE_|Tampa da Cu'assa NIS-—-0004 800 72|NIS-0013 57600] 1 10 5 1 a0 - - 1 - - 1 3
3450 - Tampa Culzssa 1181241800 |JUNTA VALV REASP POE_|Tempa da Cu'zssa NIS—0004 | 1000 72|NIS-0013 72000] 1 10 5 1 5 - - 1 - 1 - 3
3290 - Montagemn BOCV 150896419R_|VEDANTE ANEL VOP POE_|Bomba Oleo VDOP___ |CAR-G*13— | 1000 10[ecA—0021 | 10000] 1 40 tubo 1 a3 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 1508215798 |SUPORALHETASVOP _ |POE |Bomba Oleo vDOP _ |CAR-S-2736 66 40[PAL-S-0268 2640] 1 40 12 5 sol| s a 5 4 s a 8
3290 - Montagem BOCV. 1508424468 |ALHETA VOP H4/RI POE_|Bomba Oleo vDOP _ |CAR-S-0326 | 3000 27|pa-s-0268 | sicoof 7 40 3 1 18 - 1 1 - 1 1 2
3290 - Montagern BOCV 150835129 [ANEL CENT ALHETAS POE |Bomba Oleo vDOP __ |cAR-G*40- | 1000 30|caR-s-2683 | 30000] 2 40 2 1 21 - 1 - 1 1 1 2
3290 - Montagem BOCV |820058233¢_[GUIA CENTRAGEM 9X11 |POE |Bomba Oleo vDOP __ [8AC-0-¢312 | 4000 20[sLi--2112 socoo] 2 40 tubo 1 27 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 150034147R [PARAFIX TAMP VOP POE |Bomba Oleo vDOP  |CAR-G*40- | 2000 64paL-s-0022 | 128000] 8| 40 3 2 )| 1 1 2 - 2 1 3
3290 - Montagemn BOCV 1504724098 _|ARV.CDO VOP Ha POE_|Bomba Oleo VDOP___ |CAR-G*40- | 100 24[ECA—0370 2400] 1 40 14 3 2| 3 3 3 3 3 3 5
3290 - Montagern BOCV 150263627R_|PIN.CDO VOP H EI POE_|Bomba Oleo VDOP __ |CAR-5-3580 | 280 40[PAL-S-0211 | 11200f 1 40 3 1 7 1 1 1 1 1 1 2
3290 - Montagem BOCV. 150789593 _[ANEL CONTR.VOP Hé POE |Bomba Oleo VDOP___|CAR-G*14— 60| 40[ECA—0021 2400] 1 40 10 5 || s 5 5 s s 5 8
3290 - Montagern BOCV 1507935498 _|MOLA ANEL REG H4 POE_|Bomba Oleo VDOP___ |CAR-G*13— | 1500 6|ECA—0021 2000 1 1] a0 tubo 1 (s - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagem BOCV. 150772888R_|GUIA MOLA ANEL Hd POE |Bomba Oleo vDOP___ |cAR-G*13- | 5000 s[pac-s-0268 | 2s000] 1 sa:;l sa3] as19] 737 a0 tubo 1 39 - - 1 - - 1 2
3290 - Montagern BOCV 1508506098 |VALV.REGUL.VOP Hé POE_|Bomba Oleo VDOP__ |CAR-G*40— | 1410 20[EcA—0370 | 28200 1 543 543| 1246] 208 a0 2 1 jas|| - - 1 - 1 - 2
3290 - Montagemn BOCV 1509852738 |MOLA VALV REG He POE_|Bomba Oleo vDOP __ [cAR-G*13— | 4000 2[eca—-0370 3000 1 sa;l 543| 3535 ss.sl 40 2 1 ss|| - - - - 1 - 2
3290 - Montagem BOCV 1508737698 |GOLPLVALV.REG.H4 CAR-G*40- | 5000 aleca—0370 | 20000 1 543 sa3| as19] 737 a0 2 1 39 - - - - 1 - 2
3290 - Montagern BOCV 1508812358 |TAMP.VALV.VOP H4 cAR-G*40- | 5000 2[eca—-o0370 | 10000 2 543| 1086| 2209 36_11 40 tubo=2 1 lasf| - - 1 - - 1 2
3290 - Montagemn BOCV 1524383778 _|MOLA VAL.DESC.H4B cAR-G*13- | 1200 10[pAL-s-0268 | 12000] 1 543 s43] 1060] 17.7] 40 tubo 1 a0 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 150879030R_|[ESF.VAL. DESC H4B POE_|Bomba Oleo VDOP___ |CAR-S-2095 | 1440 28[pAL-5-0268 | a0320] 1 543 sqi 1272] 212 40 tubo 1 12 - - 1 - - 1 2
3290 - Montagern BOCV 150886288R_|FILTRO VOP H48 POE |Bomba Oleo VDOP __ |CAR-S-1944 | 2000 6[pa-s0268 | 12000] 1 543 sa3| 1767] 295] 40 tubo 1 27| - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 152412073 [VALV.VOP H4B EI [ CAR-G*12— 60| 24[ECM-—-2491 1as0] 1 40 12 5 FH | B 5 5 s s 5 8
3290 - Montagemn BOCV 150938403 _[PARAF.VALV ANTI R cAR-G*40- | 20000 64[PAL-5-0022 [1280000] 1 40 tubo 1 (s |- - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 1504767968 [ARV.CDO.VOP M/R POE |Bomba OleovDoP  |cAR-G*a0- | 160 32[ECA—0021 s120] 1 40 14 2 || 2 1 2 1 2 1 3
3290 - Montagemn BOCV 1504676868 _[PINH.CDO VOP RIM POE_|Bomba Oleo VDOP __ [CAR-G* 14— 36 40[PAL-5-0268 1as0] 1 40 & 7 ﬂ 7 7 7 7 7 7 8
3290 - Montagemn BOCV 1508519908 |VALV.REG.VOP M/R POE |Bomba OleovDoP  fcAR-G*ao- | 300 aolpac-s-0268 | 32000f 1 40 tubo 1 56 - - 1 - - 1 ?




ANEXO N (2) — LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS PEQUENAS EMBALAGENS

Pega uc | UM — Autonomiz | Tempo | Capacidade Abastedmento 4 em &h Planeamento sbastecimento didrio demdh Qtd
= ferd 3 D ug:m s M:xn nmm/‘: Min. | Horas | LU Autonomis MANHA TARDE NOITE .
Tipo Qo Tipe Qo quips q. 3 min. uer uc [ Min | Horas| W [ M| Max.
13290 - Montagemn BOCV 150863515R [FILTRO VALV. MJ/R POE_|Bormba Oleo VDOP 2000 15|ECA—0021 30000] 2 459 458) 2091] 349 40 tubo 1 2091| 34.9| 34 g - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagern BOCV 1509829610 |MOLA VALV.REG.RSM POE_|Bornba Olec VDOP ICAR-G* 13— 5000 1JECA-—0370 5000] 1 458 459] 5228| 87.1 40 2 1 SZZ!I 87.11 87 | 8| - - - 1 - 2
3290 - Montagemn BOCV 150876881R |GOLP.VALREG M/R POE_|Bornba Olec VDOP [CAR-G* 13— 2500 4|ECA---0021 10000) 2 438 458 2614| 43.6) 40 4 1 2614| 436| 43 |34 - - - - 1 - 2
3290 - Montagem BOCV 150880870R |TANMP.VALREG.M/R POE_|Bomba Gleo VDOP ICAR-G*13— 3000 SJECA-—-0370 15000) 1 459| 458| 3137) 523) 40 k) 1 3137] s523] 52 | 17} - - - - 1 - 2
3290 - Montagemn BOCV 150781236R [ANEL REG VCP M/R POE_|Bornba Olec VDOP ICAR-G* 14 60| 40|PAL-S-0268 2400] 1 438 459 62 1.0 40 S 4 ngl 41l 4 | 8 4 4 4 4 4 4 8
3290 - Montagen BOCV 0798303R |MOLA ANEL REG M/R POE_|Bomba Gleo VDOP ICAR-G* 13— 1400 12|PAL-S-0268 16800] 2 dsﬂ 458] 1464 24.4 40 tubo 1 1464 24.4] 24 |24} - 1 - - 1 ?
3290 - Montagemn BOCV 0779126R _|GUIA MOLANEL M/R POE_|Bornba Olec VDOP [CAR-G* 40— 250 96|PAL-S-0268 24000] 2 438 455 261 4.4 40 tubo 1 261 44| 4 |21 1 1 1 1 1 ?
3290 - Montagen BOCY 0380047R |MOLA TERM.VCR.M/R POE [CAR-G*13— 2500 13]ECA-—0021 32500] 1 458 458| 2614] 43.6) 40 tubo 1 2614) 43.6] 43 |34) - - 1 1 ?
3290 - Montagen BOCV 0B12007R_|TERMOSTAT.VOP M/R POE [CAR-G* 40— 1800 12|ECA---0370 21600] 1 438 459| 1882| 314 40 tubo 1 1882 31.4] 31 |22} - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagem BOCV 0B28992R_|VALTERMO.VOP M/R POE ICAR-G*40— 1000, 16|PAL-S—026£ 16000) 1 438 458] 1045] 17.4 40 tubo 1 1045] 17.4] 17 |25} - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagen BOCV 0B31890R _|TAMP.TERM.VOP M/R POE [CAR-G* 40— 800 27 |ECA-—00: 21600) 1 4358 458 836| 13.9] 40 tubo 1 835| 13.9| 13 2 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagemn BOCV 0BS3722R_|BUTEE MOLA VALAR POE JCAR-G*11— | 20000 3|ECA--0021 30000] 1 458 458| 10457 174.31 40 tubo 1 | 10457 1743117417 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagemn BOCV 150B60313R_|LAM.MOLA VAL.A/R POE ICAR-G* 40— 8000 S|ECA---0370 40000) 2 438 458| 8366| 139.4 40 tubo 1 8366' 139.4I 139 26 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagem BOCV 150979254R |GUIATAMP.NVOP M/R POE JICAR-G*40—- | 20000 4|ECA---0370 80000] 2 458 S18| 10457 1743] 40 tubo 1 10457| 1743117417 - - 1 - - 1 ?
3290 - Montagen BOCV 150461525R [PINM.CCO VOP MOT POE_|Bomba Gleo VDOP [CAR- 64|ECA-—-0021 3584] 1 4359 REE] 58 1.0 40 14 4 232 3.9 3 |52} 4 4 4 4 4 4 8
3290 - Montagemn BOCV 1509823478 |MOLVALREG.VOP M POE_|Bormba Oleo VDOP JCAR- 1JECA-—0370 4000) 458 458| 4183 69.7 40 2 4183| 69.7] 69 |43 - - - - 1 - 2
3290 - Montagem BOCV 150845763R_[ALHETA VOP MST POE_|Bomba Gleo VDOP [CAR-G* 13— 3000 4|ECA-—0021 12000} 7 458 3213 448 7.5] 40 3 448 75| 7 |28 - 1 - 1 1 1 2
3356 - BSE K/F 77002104134 |EMBOUT BSE K&/F POE I&S[ JBAC-0-4312 400 10SLI-—2112 4000) 1 602 302 318 5.3] 10 16 gl i 5 |18 1 1 1 1 2
3356 - BSE K/F 226300007R |CAPTOR TEMP AGUA POE |BSE |BAc-0-4312 190) 60|SLI-—2112 11400) 2 5;0_2 »42 151 2.5 10 16 51 5] 2 3_1 2 2 2 2 3
rBMQ - Montagemn rampa balanceiros D4 J132593160R |ROLAM.BAL.DAF POE JRampa Balanceiros D4 JCAR-S-1697 4800 2|PAL-S-0032 9600 € 440 3520 654| 10.9| 40 Palete BR 1308] 21.38] 21 |48 - - - - 4
3449 - Montagemn rampa balanceiros D4 J858580874R |ANILHA BAL.DAF POE_JRampa Balanceiros D4 JCAR-5-0336 | 20000 72|ECA-—0370 | 720000] 16 442' 7040 681] 114 40 6 1 681[ 11.4] 11 |21 - 1 - 1 2
3449 - Montagemn rampa balanceiros D4 IB2012820'.7 EIXO ROLABAL DaF POE JRampa Balanceiros D4 JCAR-S-3462 750 60|ECA—0370 45000 8| 440 3520 102 1.7] 40 20 3 306[ 51 5 |6 3 3 3 3 5
3449 - Montagemn rampa balanceiros D4 |‘_32545993R TANP.EIXO BAL.D4F SEKI_JRampa Balanceiros D4 JCAR-G*15— | 25000 1JECA--—0370 15000] 4 4‘2| 1760] 4030 68.2 40 6 1 4090' 68.2| 68 |10} - - 1 - 2
3449 - Montagem rampa balanceiros D4 |7700867670 |PARAF REG.BAL DXX |SFKI Rampas Balanceiros D4 JCAR-G*40— 1500 G0JECA—0021 90000] 16 440 7040 102 1.7 40 27 3 306 51 5|6 3 2 3 2 5
EMQ - Montagern rampa balanceiros D4 |_82m65‘.792 PORCA REG BAL DXX SFK JRampe Balanceiros D4 JCAR-G*40— 3000 GOJECA—0021 | 180000] 16 440| 7040 204 3.4 40 18 2 408| 6.8] 6 2 1 1 1 2 3
3445 - Mont. Tambores 4797028438 |COROA ABS TAMBOR POE_|Tambores 270 16|ECA—0021 4320 343| 349 371 6.2 10 3 4 1434] 24.7] 24 |44 1 - 1 - 2
I!MG - Mont. Tarmbores IBZN6395d3 IROLAMENTATANBOR POE_|Tambores 20) 40JECA-—-0021 MQ‘ 1 343' 349 27, 0.5 10 Paete BR | 40 | 1080 18.0] 18 A - - - - - - 40
3446 - Mont. Tambores 7203066040 FREIO Al 62 TAMB SFK JTambores 1000 GOJECA—0021 60000] I 349 348 1375] 22.§1 10 3 1 1375] 22.9 ILE - - 2
3380 - Montagern BO FXX 7700100895 |FILTRO CREPINA F T/T POE_|Bormba Oleo Fax JCAR-G-15— 500 24I£CA---0370 12000] = 7S£I 750 320 5.33] 40 10 1 320| S.3| 5_)20] 1 1 2
3380 - Montagemn BO FXX 7700112538 |FUNDO CREPINA BRANCO [POE _|Bomnba Gleo Fxx ICAR-G-13- 500) 12|ECA---0370 6000] 1 750 750 320 5.3 40 3 1 320 53] 5 |20] 1 1 2
3380 - Montagem BO FXX 152422885R |CLAPET BBC NOVO POE_|Bornba Gleo Fax BAC-0-4312 576 20)SLI-—2112 11520) 1 750 750] 368 6.1 40 4 1 SQI 61 6 |8 1 1 2
3380 - Montagemn BO FXX 7700738213 [TAMPAC VALV.DESCG/F [POE |Bomba Oleo Fax R-G*40-—- 1300 32|ECA-—-0370 41600) 2 750 750 832| 13.9| 40 12 1 832| 139 13 g - 1 2
3380 - Montagern BO FXX 7703068106 |FREIO BBA OLEO E/X/F POE_|Bormba Oleo Fax | . 5000, 8|ECA---0370 40000) 2 750 750] 3200] 53.3 40 3 1 3@! 53.3] 53 |20} - 1 2
3380 - Montagemn BO FXX 7700200490 |ARV.CMD.BBA OLED POE_|Bormba Oleo Fax Eﬁ&O»ﬂBiZ 150 20|sLI-—2112 3000] 1 750, 750 96, 1.6} 40 12 3 288 48| 4 |48 3 3 5
3380 - Montagem BO FXX 7700101250 |PINH.MONOBLOCO 24D |POE_|Bomba Oleo Fxx R-5*1335 84 25|ECA--—-0370 2100] 1 750 750 53 0.9] 40 22 5 265| 44] 4 125 5 5 8
3380 - Montagemn BO FXX £200555002 |EIXO PIN.LOU.BBA POE |Bormba Cleo Fxx IBM-0~4312 500 20|SLI--2112 10000) 1 750 730, 320 5.3 40 3 1 | 20} 1 1 2
3380 - Montagemn BO FXX 7700273041 |PINH.BBA.OL.E/K/F POE_|Bornba Gleo Fax kAR-G‘w— 160 64]5LI-—2112 10240) 2 750 51 0.9 40 20 8 1 15} 5 5 8
3380 - Montagemn B0 FXX 8200582334 [GUIA CENTRAGEM SX11 [POE |Bomnba Oleo Fax EA{-D—«!BIZ 4000 20|SLI-—2112 80000] 2 750 1280| 213 40 3 1 2 - 1 2
3380 - Montagemn BO FXX 8200087136 [PINH.MONGCB.200.FRITE |POE |Bormba Oleo Fax JCAR-G*40— 160 27|PAL-5-0022 4320) 750 750 102 17 40 16 3 6 3 3 5
3380 - Montagemn BO FXX 7703002631 |PARAF EMB ME-435, Bornba Oleo Fax [CAR-G* 40— 800 64|PAL-S-0022 51200] 3 750, 2250 170 2.§] 40 10 2 40 2 1 4
I3380 - Montagem BO FXX I77osoozssa PARAF EMB ME-205/ SEXI |Bormiba Oleo Fax ICAR-G*40— 1500 E4]ECA—0021 96000 2 750 750 960| 16.0) 40 10 1 | 0] - 1 2
3380 - Montagern BO FXX IB200273489 MOLA VALVULA DESC SFK |Bornba Oleo Fxx JCAR-G-15— 1200 E0|ECA-—0370 72000] 1 750 750 768 12.8] 40 10 1 2 - 1 2
3432 - Arvore AEQM1D E200739554 |TACO OBTUR OLEQ POE JArvore M1D JICAR-G* 15— | 10000 8|ECA---0370 80000] 2 16_9[ 338| 14201]| 236.7 40 2 1 2‘ - 1 2
3434 - Carter AEQ M1D/MIT 123137801R [BAG.C/GOLA AEQ POE_|Carter AEQ 250 5¢ﬂl~—2112 12500] 4 1SO| 600, 200, 3.3 10 mesa 2 40 1 1 3
3434 - Carter AEZQ M1D/MIT 1231344558 W.S!GOIA AEQ POE |Carter AEQ 250 50|SLI-—2112 12500] 2 150 300 400 6.7 10 mesa 1 40 - 1 2
3434 - Carter AEQ M1D/MAT 8200130197 |GUIA 9X11 CENTRAG POE |Carter AEQ 4000 10|SL|—2112 4!00_()0l 4 1@' 676| 2840 47.3I 10 8 1 | 20} - - 2
3434 - Carter AZQ M2ID/MIT £200393391 |PARAF.CHAP.AEQ.NX SFK JCarter AEQ 320 60|ECA-—0021 19200] 6 169 1014 152 2.5 10 >20 2 2 2 2 3
3435 - Montagern AEQ M1D |§200'.30197 GUIA 9X12 CENTRAG POE |Monlagt’n M1D BAC-0-4312 | 4000 10)SLI-—-2112 40000] 2 8_0' lﬂ 12000] 200.0| 40 2 1 A 1 2
3435 - Montagern AEQ M1D §200382123 |CAPA C/RANHURA AE POE |Montagen M1D BAC-0-4312 896 30|SLI-—2112 26880) 4 80 320 1344 224 40 3 1 % A - 1 2
3435 - Montagern AEQ M1D £200382124 |CAPA PEQUEN AL POE_|Montagen M1D BAC-0-4312 | 1620] 20)sLI-—2112 32400] 4 80 320| 2430] 40.5| 40 8 1 l 2 | | 30} - 1 2
3435 - Montagen ALQ M1D E200382120 |MEIA-LUA AEQ MXX POE Montagen M1D BAC-0-4312 | 3660 iOlSLI—-—ZIlZ 36600' 4 80 320 5490] 91.SI 40 4 1 5490| 91.5| 91 |30 - 1 2




ANEXO N (3) — LEVANTAMENTO DE DADOS RESPETIVOS AS PEQUENAS EMBALAGENS

Peca Embalagem UC Embalagerm UM Autonomia ] Tempo | Capacidade | Abastedmento & em dh Planeamento abastecimento diario demdh
L Referéng Deserics Ti Al T aro uglrunm T am | * M?-‘;:"di: [ M:;t Min. | Horas |Paresem| Exi [t Autonomis |
- o ) =) S e | et min. ver | uc [Min | Horas

3255 - Montsgem ALGMGT 0053311850 |BOUCHON DIAM 18____|POE_|Mantagem MT NS -0002 | 2000]  72|N5-0013 | tee000] 3 300] __ 900] 10e6| 178] 40 3 1| 1066] 17,

3255 - Mantsger AEQ MST 3200130197 |GUIAGX11 CENTRAG __[POE |Montagem MST __ [BAC0-4312 | 4000]  f0[sLi—2112 | 20000] 2 300|600 3200 533 @0 Wb | 1 | 3200

3455 - Montagem AEQ MOT 1240310578 |BUTEE AEQ MAT POE |Montagem MST BAC-O0-4312 216 40[SL1--2112 8640) 2 220! 440! 235 3.9 40 3 1 235

3255 - Montsger AEQ MST 1111324798 |PLACA ANT-EMULSAO __|POF |Montsgern MaT 8AC06433 | 150]  1s|sLi2112 zzq 1 30| 300] 2e0] 20| a0 2 11 20

3255 - Monteger AEQ MIT 7703002661 |PARAF PLACA AEQ Se¢1 |Montagem et anGa0- | 1400]  colecA—0021 | se000] 2 300] 600 1120] 187] 40 | Comaemess] 1 | 1120

3255 - Montagem ALQ MST 7705035035 |EIXO 6-12,5 (MOT. sexl |Montagem MaT __ caRGrao- | 5000]  eo|eca—oc21 | 300000] 2 30| 600] 2000| 667 a0 Tubo | 1 | 2000

3455 - Montagem AEQ MST 124330284R |MASSA AEQ MST POE |Montagem MT IBM'O'4312 30| 40|SLk--2112 1200 ¢ 220 880! 16 0.3 40 28 15 240

3455 - Montagem AEQ MOT 124343758R |COQAEQ MST KOV POE |Montagem MOT |8ac-0-4325 215 S50|SL---2112 10750 4 220 880! 117 2.0| 40 6 2 234

3455 - Mcnlisﬁ AEQ MST 7703002_565 PARMAS.AEQ MST SEX| MOMSEH MOT [CAR-G*40-- 1200 B0|PAL-S-0268 Q6000 lﬁ 22_0I 2640 218 3.6 40 Tubo 2 436

3357 - Montagem B0 G 7702300003 |PINH.BEA [OLEO | [chacreo | ie0]  eleca-—0370 | 3360] 2 75 1sol a28| 75| 0 | Comtentor | 1 | 428

3357 - Montager B0 G 7702300017 |PINH.MONOBLOCO G2 fcazs2816 | se|  colpars 0016 ns:jl 1 75 75| 537] 90] 40 | Contentor | 1 | 537

3357 - Montagem BO G 8200555001 |EXO COM. BBACL. BAC-O0-4312 200 20|SL---2112 40004 1 75j 750 1280 21.3 40 Contentor 1 1280

3357 - Mcnlﬂm BO G IBZCOSSS{!OZ EIXO PIN.LOU.BBA IEACO-‘JII 500 20|SL---2112 100004 1 75 75| 3200 53.3] 40 Contentor 1 3200

3357 - Mantsger B0 G 1526128858 |CLAPET 88O NOVO BACO4312 | 576]  20[st—2112 | i1s20] 1 75 75| 3686 614 40 | Contentor | 1 | 3686

3357 - Mantagem B0 G 7700738213 |TAMPAG VALV DESC. [chacreo- | 1300]  32|ecA-0370 | etcoo] 1 75 75| 8320 138.7] 40 | Contentor | 1 | 8320

3357 - Montagem BO G 7703068106 |FREIO BRA OLEO E/ JCAR-G*40-- 5000 8|ECA—--0370 400004 1 75 75] 32000] 533.3 40 Contentor 1 32000

3357 - Montagem BO G 7700100895 |[FILTRO CREPINA J]CAR-G-15-- 500 24|ECA--0370 120004 1 75 75 3200 53.3] 40 Contentor 1 3200

3357 - Montagem B0 G 7700112538 |FUNDO CREPINA BRA fcanc1a- | soo|  2leca—0370 | 6ooo] 1 75 75| 3200 53.3] 40 | Contentor | 1 | 3200

3357 - Montagem B0 G 8200582334 |GUIA CENTRAGEM 9X Emo—mz 00| 20[sL-—2112 | 80000 2 75 150] 12800] 213.3] 40 | Contentor | 1 | 12800

3357 - Mantsger B0 G 7703002653 |PARAF EMB MG-505/ __|SFKI |Bomba Oeo G ARGa0- | 800]  G4|PALS0022 | 51200 & 75| 300] 1280] 21.3| 40 | Contentor | 1 | 1280

3357 - Manlﬁc_m BO G 32w27346_9 MOLA VALVULA DESC Bomba Olec G kAR-G-lS« 1200 60L[CA~-0370 720004 1 7§] 7§‘ 7680 12_8.0 40 Contentor 1 753_()I

3381 - Montsgerm B0 M 1502632438 _|PINHMENANT MOR BAC04312 | 10s]  colsLi2112 5300] 1 750 750l 67| 14| @0 20 a | 268 s 6
3381 - Montsger BO M 8200931248 _|E1X0 PIN. LOU MXX ac0-4312 | 220]  aofsLi—2112 s600] 1 750 750] 13| 26| 40 10 2 | 06 2 3
3381 - Montager B0 M 1502683868 |PINH.MENE MSR POE |Bombas Oes Mo |BAC.O-4312 | 105 60|SLi—2112 6100] 1 750 7s0] 7] 14| 20 20 a | 268 s s
3381 - Montagem BO M ISZCOZﬂan‘ E(XO COM.BBAOLM POE |Bomba Oles Mix BAC-0-4312 120 40|SLE--2112 4800 1 750 750 76 1.3 40 14 El 304 3 6
3381 - Montagem BOM lﬂzw]ﬂsﬂw PINH.COM.BBA.OL M POE chﬂIba Oleo Mxx IEAACO-GJII 120 SO|SLE--2112 6000 1 750 750 76 1.3] 40 14 q 04 3 6
3381 - Montagem BO M Igzwlﬂiasﬁ FILTRO BBA OLEOM POL IBMba Oleo Mxx IBM~O-4312 950 GO|SLE--2112 570004 1 750 750/ 608 10.1 40 5 1 608 1 2
3381 - Montsger B0 M 8200582332 |GUIA CENTRAGEM 9X___[POE |Bormba Oeo Mex __ |B8AC0-4312 | a000]  20jsL—2112 | 80000 2 750]  1500] 1280 213] a0 2 1] 1w 1 2
3381 - Montagem BOM 152434578R |MOLA 4.75 MS POE_|Bomba Oles Mix BAC-O0-4312 400 30|SLk--2112 120004 1 750 750) 256 4.3 40 5 1 256 1 2
3381 - Montagem BOM BZCOQGSQ;iELAP(Y PLAST MO POE |Bomba Oles Mix BAC-O0-4312 300 10|SLK--2112 3003[ 1 750 750 192 3.2 40 7 2 384 1 3
3381 - Mcnlssﬁ BO M 8200345145 lgum NMOLA BBA MX POE |Bomba Oles Mix BAC-0-4312 180 40|SL---2112 152004 1 750 750/ 243 4.1 40 10 1 243 1 2
3381 - Mantsger B0 M 3200345147 [FAEIO MOLABBAOL __|POE [Bomba Oeo Mex  |BAC-0-4312 | 1000]  30[sLi—2112 | 30000] 1 750 750] ee0| 07| 40 5 11 60 1 2
3381 Montsgem BOM [7703002668_[PARAF EMB ME-205/ __[SFXI [Bomba Oes Mxx ___|cARG 20— | 1500] __ee[Ech-o021 | _s600o] 5 750] 3750 193] 32| 40 10 2 | s 1 3
3243 - Montsger Volante [7703067326 |GUIA CENT.03 vOL Sexl |vome, [cimcreo | 1500]  colech—oo2i | 50000] 3 300 9@! 500] 13.333] 10 ¥ T 1 800




ANEXO O (1) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

6:00 | 06:15
17) Recolher GE 19) Recolher GE
TURNO Iniciar 29) Abastecer GE Preparar | Iniciar 29) Abastecer GE
MANHA VOLTA 39) Levar varias VOLTA | VOLTA 39) Levar vazios
2A 47) Desmixar paketes 28 2B 149) Desmbar paletes
5') Arrumar armazém 59) Arrumar armazém
14:00 | 14:15 5' 18:20 15'
17) Recolher GE 19) Recolher GE
Arru - Arrumar Arrumar 5 Arrumar
Preparar| Iniciar Preparar| Iniciar 23) Abasteces GE Iniciar Preparar | Iniciar Preparar| Iniciar 29) Abastecer GE
TURNO Preparal Iniciar | Arru vazios ba: Preparar Arru vazios b
Reunizo ‘ ™3| voura |voira | voura |voura | °**%° [ pescanso |50 cevar vass voura | V™M voura | voura | voura [voura | °%%° [ Dpescanso s tevar vasios
TARDE VOLTA 1B [ VOLTA 1A| vazios 24 27 bases 3A 3A rolantes ) Dosmisar patetos TA 18 vazios 28 28 bases 38 38 rolantes ¢#) Desnxar palctes
rolantes com brutos ’ rolantes com brutos
5%) Arruenae arenaréen 59) Arrumar armazém
22:00 | 22:15 5' 2:20 15’
Verifi 17) Recolher GE 19) Recolher GE
239) Abasteces GE P Iniciar 29) Abastecer GE
1:‘;:? Reunido VO:::!A V:.:':;A A‘:ﬂ:r Descanso 3'? Levar vazios VOLTA . VOLTA A::;::‘ Descanso |39 Levar vazios
=] 41) Desmixar paletes 1B 42) Desmbar paletes
Al 5%) Arruenae arenacéen 59) Arrumar armazém




ANEXO O (2) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

PICKING MOTORES

TAMBORES RAMPA DE BALANCEIROS

0 02|0 03 0 04]0 05

BBA OLEO Mxx

MINI ECOPONTO BR K22 BR K70
N O03|N 02 NO1

BBA OLEO Mxx

M 06|M 07 M 08|M 09



ANEXO O (3) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA

VOLTA 1A

oo H H - Hmomos

ORDEM DE PICKING

[ TAMEA Tl [ Bba de Oleo VOP
Autonomia Autonomia
Tipo Ref. Qtd. e 1 Caixa L Local UET Tipo Ref. Qtd. Lo 1 Caixa atd. Local UET
Arm. Méx. Arm. Méx.
H M HIM
118326369R | 4 | Po6O | 2 9 3 Estante 1 150896419R - |N1329] 24 | 43| ? Tubo 7
118322415R | 4 | Po70 | 2 9 6 Estante 1 150821579R 5 | N110| o | 58| 8 Estante 2
132709416R | 2 | pogo | 2 | 18 3 Estante 2 150842446R - |n1318| 6 | 18] 2 Estante 1
132774114R | - [ PO61 | 15| 28 3 Estante 1 150835129R - IN1317| 7 | 22| 2 Estante 1
118100M300 | - | pog1 | 17 | 40 3 Estante 2 8200582334 - |N1319] 29 | 27| 7 Tubo 4
11E1241B00 PO71 | 22 5 3 Estante 2 150934147R 1 |N1113]| 3 40 3 Estante 4
2 SEMELLE 150478409R 3 |oo31]| 1|28 5 Estante 2
Locad Autonomia Q. 150263627R 1 | N120| 4 | 7 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. P 1Caixa | . Local UET 150789593R 5 |oo3o] o |53)] &8 Estante 5
H| M 150793549R - |N1122] 22| 5 ? Tubo 9
009331221A | 1 [P0a1 4 1 2 Prateleira 150772888R - |N1114] 73 | 39| ? Tubo 6
152420708R | - [P030 6 | 27 2 Prateleira 150850609R - |n1116] 20| 46| 2 Estante 3
152423953R | - [P0o4a0 s | 22 2 Prateleira H4 |150985273R - |N1123| s8 | 55| 2 Estante 3
7703075219 | - [p031 a3| o 2 Prateleira 150873769R - |N111s5] 73 | 39| 2 Estante 3
7703090392 | - [po31 |172]| 2 2 Prateleira 150881235R - |N1118] 36 | 49| ? Tubo 10 e Estante 3
X BSE 152438377R - |N1121] 27 | 40| ? Tubo 11
Lol Autonomia Q. 150879090R - |N1119] 21 |12 ] ? Tubo 12
Tipo Ref. Qtd. A 1 Caixa M Local UET 150886288R - |N1117) 29 | 27| ? Tubo 3
H M 152412073R 5 |ood0| o0 | 53] 8 Estante 2
7700204134 | X |00l s | 18 Estante 150938403R - |N1111) 294 39| ? Tubo 19
226300007R | X [o0%0 2 | n Estante 150476796R 2 | N30 2 | 47| 3 Estante 2
3 Bba de Oleo Kxx 150467686R | 7 | 0010 37| & Estante 2
P Autonomia . 150851990R - |N1326) 23 | 56| ? Tubo 2
Tipo Ref. Qtd. — 1Caixa |00 Local UET 150863515R - |N1327) 34 | 51| 7 Tubo 1
H M 150982961R - |IN1313| 87| 8 2 Estante 3
7700106546 | 1 [N0913| 8 | 37 2 Calha 150876881R - |N1324] 43 | 3¢ ] 2 Estante 3
7700206552 | 3 [ oos1| 2 | 26 4 Calha+BR2 1508E0870R - |N1323] 52 | 17| 2 Estante 3
152412885R | 3 |NoO9i9| 1 | SO 3 Maq.3+8R2 - 150781236R 4 |oo20| 1| 2 8 Estante 4
7700207717 | 1 |[NO911| 4 9 3 Mesa 1 - 150798303R - |IN1314| 24 | 24| ? Tubo 5
7703068106 | - [Noa12| 15| s8 2 Mesa 2 150779126R 1 |N1322| 4 | 22| ? Tubo B
8200065121 | 11| ooso | o | 23 | 11 Estanted+3R2 150980047R - |N1316] 43 | 34| ? Tubo 14
7703002631 | 2 [Noai7| 2 | 33 3 Mesa 2 150812007R - |N1315) 31 | 22| 7 Tubo 15
7703002668 | 4 |NO916| 2 | 11 5 Maq.1+8R1 150828992R - |N1325] 27 | 25| ? Tubo 16
8200273460 | 1 [Noa:18| 3 | s0 3 Miq.2 150831890R - |N1312] 23|56 ? Tubs 13
7700730175 | 7 [ No82 | 0 | 38 | © Estante 2 150853722R - |N1328| 174 17| ? Tubo 18
K22|8200555002 | 3 | NOBO | 2 | 35 | 5 Estante 1 150860313R - |N1311]139)| 26| ? Tubo 20
7700273041 | 17 | 0050 | 0 | 15 | 17 | Estante 2¢3-BR1 150979254R - |N1321] 174 17| ? Tubo 17
7700200490 | 7 [ NO72 | 0 | 38 | ¢ Estante 2
K70 (150451779R | 3 | NO7O | 2 | 26 | 4 Estante 1
8200124493 | 22 | 0051 | 0 | 11 | 22 | Estante 2e3+BR1




ANEXO O (4) -

PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 1A

ORDEM DE ABASTECIMENTO

-

Preparar volta 1A. 6:15h

- E 28 29 30 a 2 K 1

Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)

Abastecer e recolher vazios. (BSE)

Abastecer e recolher vazios. (BOCV)

Abastecer e recolher vazios. (KXX)

Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)

Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (5) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 2A

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
1 |Rampa de Balanceiros 8
Autonomia Autonomia
Tipo Ref. Qtd. Lo 1 Caixa - Local VET Tipo Ref. Qed. e 1 Caixa L Local UET
Arm. Arm. Max.
H M H M
132553160R - PO12 | 10| 54 4 Palete em BR 8200735554 - |N1126)] 236 | 41 2 Catha
SCE680874R - P20 | 11 21 2 Estante 2 4
8201282017 3 PO21 1 42 5 Estante 2 o Autonomia
132545993R - PO11 | 68 10 2 Estante 2 Tipo Ref. Qud. e 1 Caixa ;:: Local UET
7700867670 3 PO11 1 42 5 Estante 1 H M
8200651792 1| P01 | 3] 24 3 Estante 1 123137801R 1 [NO0S26| 3 | 20 3 Estante
3 |Tambores 1231324465R - |NOS28| 6 40 2 Estante
Autonomia 8200130197 - |NOS27| 47 | 20 2 Estante
mipo|  met.  |ard] P [T1cama | | tocalver 8200393391 | 2 |nos29] 2 | 31| 3 Caiha
Arm. Max.
H M 5
475702843R 1 0070 6 11 2 Tubo Locsl Autonomia Qtd.
8200635543 - 0081 0 27 40 Palete em BR Tipo Ref. Qed. e 1 Caixa Méx. Local VET
7703066040 - 0080 | 22| S5 2 Tuko H M
2 0033311890 - |NOS14| 17 | 46 2 Estante 2
e Autonomia atd. 8200130197 - |NOS27)| 53 | 20 ? Tubo
Tipo Ref. Qtd. o 1 Caixa M. Local VET 12£4031057R 1 N100 3 S5 2 Estante 2
H M 1111324798 1 MOS0 4 Q 2 Estante 1
7700100895 1 |[NO514| 5 20 2 Estante 2 7703002661 - |NOS12| 18 | &0 2 Mesa
7700112538 1 |[NO513)| 5 20 2 Estante 2 7705035035 - NOS13| 66 | 40 ? Tubo
152412885R 1 |[NO319| 6 8 2 Estante 2 i 124330284R 15 | NOSO 0 16 | 25 Estante 3
7700738213 - |[NO511| 13| 52 2 Estante 2 124343758R 2 |NOS15| 1 57 3 Estante 3
7703068106 - INO912| 53| 20 2 Estante 1 7703002665 2 |NOS11| 3 s ? Tubo
7700100490 3 | NOo7L | 1] 36 5 Estante 2 7
7700101250 5 0101 0 53 8 Estante 2 Local Autonomia
8200555002 1 NOBO | 5 20 2 Estante 2 Tipo Ref. Qed. — 1 Caixa :.:; Local VET
7700273041 5 0050 | O 51 8 Estantele2 H M
8200582334 - [N1319| 21| 20 2 Estante 2 150263443R 4 MOQO70 1 7 6 Estante 1
£200087136 3 0100 1 42 5 Estante 2 8200931248 2 NOGO 2 i3 3 Estante 1
7703002631 2 |[NO917 S0 4 Estante 1 150268586R 4 MOBO 1 7 6 Estante 1
7703002668 - |[NO916| 16 Q 2 Estante 1 8200345074 4 MO81 1 16 6 Estante 1
2200273469 - |NO512| 12| 48 2 Estante 2 8200345080 4 M071 1 16 6 Estante 1
6 wmum 8200345084 - NOS21| 10 8 2 Estante 1
Yeweal Autonomia Q. 8200582334 - |N1319) 21 | 20 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. o 1 Caixa Local UET 152434578R 1 [NOS24| 4 16 2 Estante 1
H M 8200965952 2 |NOS25] 3 12 3 Estante 1
8200130197 - |[NO927|200 Q 2 Estante 4 8200345145 1 |[NOS22| 4 3 2 Estante 1
8200382123 - IN1128 | 22| 24 2 Estante 1 8200345147 - |NO523| 10 | &0 2 Estante 1
8200382124 - IN1127 | 40| 30 2 Estante 3 7703002668 2 [NOS16| 2 12 3 Estante 2
8200382120 - IN112S | 91 30 2 Estante 2




ANEXO O (6) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 2A

ORDEM DE ABASTECIMENTO
Preparar volta 2A depois de completar a volta 1A.
Abastecer. (RAMPA)
Abastecer e recolher vazios. (FXX)
Abastecer. (TAMBORES)
Abastecer e recolher vazios. (MXX)

Abastecer. (ARVORE M1D)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ MST)

Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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TURNO MANHA
VOLTA 3A
Base Rolante Base Rolante Base Rolante Base Rolante
Azul Azul Cinzenta Cinzenta
COR.VOP RS9 TAMP.BO M/R]| CORP VOP H4 TAMP VOP H4
150129102R 150153243R 150127302R 150158388R
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ANEXO O (6) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS




ANEXO O (7) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA

VOLTA 1B

K70 H KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
A [
Autonomia
mipo| et |aa| P [Ticae | %% tocatuer po| met  [aee| ¥ [Ticaa | ®* Local UET
Arm, [T M. Arm. T ]| M
118326369R | & | P0GO | 1| 8 | & Estante 1 1508964198 | - |N1329] 16 | 43| 7 Tubo 7
1183224158 | & | Po70 | 1| 8 | & Estante 1 150821579 | 4 | N110| 0 | 58| & Estante 2
1327094168 | 2 | Pos0 | 2 | 18 | 3 Estante 2 1508420468 | 1 |N1318| 6 | 18| 2 Estante 1
13277¢134R | - | P61 | 15 | 28 | 3 Estante 1 150835120R | 1 |N1317| 7 |21 2 Estante 1
118100M300 | - | Pos1 | 17| 40 | 3 Estante 2 8200582334 | - |N1318] 25 | 27| 7 Tubo &
1181241800 - PO71 | 22 5 3 Estante 2 150934147R 1 |[N1113) 3 40 3 Estante &
2 SEMELLE 150¢78409R | 3 | 0031 | 1 |28 5 Estante 2
tocar | Autonomia 150263627R | 1 | N120 | & | 7 | 2 Estante 2
Tipo|  Ret.  |ad. tcaa | &% Localuer 1507895938 | 5 | 0030 | 0 | 53| & Estonte 5
Am W m | M 1507935498 | - [N1122]| 22 | 5 | > Tubo 8
00s331221A | 1 [poet | & | 1 | 2 Bratele -2 150772888 | - [Ni11e]| 73 | 39| Tubo 6
1526107088 | 1 [poso | 6 | 27 | 2 Bratele -2 150850609R | - |N1116| 20 | 46| 2 Estonte 3
1526139538 | 1 [poco | 5 | 22 | 2 Pratele -2 M (1508852738 | - |N1123] 58 | 55| 2 Estante 3
7703075218 | - [Poat | &3 | 0 | 2 Bratele -2 150873769R | - |N1115| 73 | 39| 2 Estante 3
7703000392 | - [poa1 72| 2 | 2 Bratele -2 150881235k | - |N1118| 36 | 43| 7 | Tuboi0e Estanted
X BSE 20387 | - [Ni121] 17 | e | ¢ Tubo 11
tocar JAitonomia 1508790908 | - [N1119] 21 [ 12 Tao 12
mpo|  mer. o 0 [Ticae | X% Localver 1508862888 | - |N1117] 28 | 27| 7 Tubo 3
" THm 1524120738 | 5 |00e0| 0 | s3] & Estonte 2
7700106134 | X |09t | 5 | 18 | 2 Estante 1509384038 | - [N1111]29¢| 39| 7 Tuo 19
2263000078 | x [ooso | 2 | 3t | 3 Estante 15047679%R | 1 | N130 | 2 |47 3 Estante 2
m—
3 Bba de Oleo Kax 1504676868 | 7 | o010 | o |37 & Estante 2
tocar | Autonomia 1508519908 | - [N1326] 13 |56 - Tubo2
moo|  met. el O [Ticae | X% Localver 1508635158 | - [N1327] 30 |51 2 Tubo ©
W] m 150982061k | - [N1313| 87| 8 | 2 Estonte 3
7700106546 | - [N03i3| 8 | 37 | 2 Cana 150876881R_| - [N132¢4] 43 |32 2 Estonte 3
7700106552 | 3 | o0s1| 1| 26 | @ CalhavBR2 150880870R | - [N323] 52 | 7] 2 Estante 3
1526128858 | 2 [Nosta| 1 | 50 | 3 wigaerz || o [so7a1236 | 4 [oo20| 1 | 2| s Estonte &
7700107717 | 1 [Nost1] & | o | 3 Mesa 1 1507983038 | - [N13te| 2¢ [2¢] Tubos
7703068106 | - [Nost2| 15 | se | 2 Mesa 1 0779126k | 1 [N1322] & [ 21| Tubo &
5200065121 | 11| 0060 | 0 | 23 | 11 | Estantecssr2 150980047R | - [N1316| 43 |32 Tubo 14
7703002631 | 2 [N0s17] 2 | 33 | 3 Mesa 2 150812000 | - [Nw31s| 31|22 7 Tubo 15
7703002668 | 3 [N03t6| 1 | 11 | 5 |  MagusBRl 1508289928 | - [Nw32s| 17 |25 ° Tubo 16
[s200273860 | 1 [Nosts| 3 | s0 | 3 Mg 2 1508318908 | - [N1312] 13 [s6 | 7 Tubo 13
[r0073017s | 7 | Wos1 | o [ 38 | o Estante 2 1508537228 | - [N328| | 17| 7 Tubo 18
K22[s200555002 | 3 | noso | 1| 35 | 5 Estante 1 1508603138 | - [N1311] 139 26| 7 Tuo 20
7700273041 | 17 | 0050 | 0 | 15 | 17 | Estante2¢3+8R1 150979254 | - |N1321] 17| 7] 7 Tubo 17
7700100490 | 7 | No71| 0 | 38 | o Estante 2
K70[150251779R | 3 | No7o | 1 | 26 | & Estante 1
[8200122493 [ 22 | 0061 | 0 | 11 | 22 | Estante2e3+8R1




ANEXO O (8) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 1B

ORDEM DE ABASTECIMENTO
1 Preparar volta 1B. 10:15h
2 Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)
Abastecer e recolher vazios. (BSE)
Abastecer e recolher vazios. (BOCV)

4 Abastecer e recolher vazios. (KXX)

Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)
Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (9) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 2B

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
1 |Rampa de Balanceiros 8
o Autonomia o Autonomia
Tipo Ref. Qe | 1ceixa | :::_ Local UET Tipo Ref. Q.| | tcaixa 3:;‘. Local UET
H| M H ™
132583160R | - | po12 [ 10| 52 | 2 Palete em BR 8200739554 1 [N1126]236] a1 | 2 Calha
268680874k | 1 | po20 [ 11| 21 | 2 Estante 2 4
5201282017 | 3 | po21 [ 1 | 22| s Estante 2 Local [Autonomia Q.
132545993k | - | Pot1 | e8| 10 | 2 Estante 2 Tipo Ref. Q.| | iCaixa |0 Local UET
7700867620 | 2 | pota1 | 1] 42| 5 Estante 1 H | ™M
8200651792 | 1 | pot1 [ 3 | 22| 3 Estante 1 123137801R 1 |Nm26| 3 [20] 2 Estante
3 |ramb 123134465R 1 |nNm2s| 6 [ ] 2 Extante
o Autonomia atd. 8200130197 NO927| 47 [ 20 2 Estante
Tipo Ref. Q| | e | Local UET 8200393391 No2a| 2 [ a1 2 Calha
H| M 5
4767028438 | - |ocoro [ 6 | 11 | 2 Tubo Local [Autonomia .
5200639543 | - | oot [0 | 27 | @0 Palete em BR Tipo Ref. Q.| | Lk | oot Local UET
7703066080 | - | coso | 22] s5 | 2 Tubo H|Mm
[ 2 | 0093311890 - |nNotef 17 | a6 | 2 Estante 2
- Autonomia oud 8200130197 - |Nm27[ 53|20 2 Tuko
Tipo Ref. el | e | a. Local UET 124031057R 1 | n100] 3 [ss] 2 Estante 2
H M 111132479R 1 | moso| 4 [ o] 2 Estante 1
7700100895 | 1 [Nos14| 5| 20| 2 Estante 2 7703002661 - |Noat12f 18 [ a0 | 2 Mess
7700112538 | 1 |Nos13| s | 20 | 2 Estante 2 7705035035 - |Inoat3f 66 [a0 | 2 Tuko
152412885k | 1 [No91e| 6 | 8 2 Estante 2 Jrr 124330284 | 15 | NosO | o0 | 16| 25 Estante 3
7700738213 | 1 [Nos11]13] s2 | 2 Estante 2 124343758R 2 |nots| 1 [s7] 3 Estante 3
7703068106 | 1 |N0912[ s3] 20 | 2 Estante 1 7703002665 1 Nt 3 [as] 2 Tubo
7700100890 [ 3 [ wnor1 |t ] 35| 5 Estante 2 7
7700101250 [ s | c10t | 0| 53| 8 Estante 2 Local |Putencmia Q.
8200555002 | 1 [ Noso [ s | 20| 2 Estante 2 Tipo Ref. Qtd. . LCaixa | - Local UET
7700273041 [ 5 Jcoso | o | s1 | 8 Estantele2 ‘KM
5200582334 | 1 |N1319f[ 21| 20 | 2 Estante 2 150263443R a [moro| 1| 7] 6 Estante 1
5200087136 | 3 | oo [ 1t | 2 | s Estante 2 3200931248 2 | noso| 2 [a3] 3 Estante 1
7703002631 [ 1 [No917| 2 | s0 | ¢ Estante 1 |150268986R a [mosof 1] 7] 6 Estante 1
7703002668 | 1 [N0916]| 16| o 2 Estante 1 |8200345074 3 |most| 1t [16] 6 Estante 1
5200273469 | 1 |Nos12[12) ¢8| 2 Estante 2 |g200325080 3 |mort| 1t [16] 6 Estante 1
| 6 ] AEQ M1D |8200345084 1 |Nos21[ 10| &8 | 2 Estante 1
Locel Autonomia ad |8200582334 1 [N13t9| 21|20 2 Estante 2
Tipo Ref. Qe | ik | ﬁ_ Local UET [15243¢578R 1 [Nos2¢| & |16 2 Estante 1
Hlm |8200865952 1 [Nos2s| 3 |12 3 Estante 1
5200130197 | 1 |No927[20] o 2 Estante 4 |8200345145 1 |nos22] a4 [ 3] 2 Estante 1
5200382123 | 1 |n1128[22) 22 | 2 Estante 1 |8200345147 1 |Nos23| 10 40| 2 Estante 1
8200382124 | 1 |n1127 a0 30 | 2 Estante 3 |7703002668 1 [Noate| 3 | 12] 2 Estante 2
8200382120 | 1 |n1129 1) 30| 2 Estante 2




ANEXO O (10) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO MANHA
VOLTA 2B

ORDEM DE ABASTECIMENTO

1 Preparar volta 2B depois de completar a volta 1B.
2 Abastecer. (RAMPA)

Abastecer e recolher vazios. (FXX)
4 Abastecer. (TAMBORES)

Abastecer e recolher vazios. (MXX)

Abastecer. (ARVORE M1D)

Abastecer e recolher vazios. (AEQ M9T)

Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)

Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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ANEXO O (11) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

VOLTA 3B
Base Rolante Base Rolante Base Rolante Base Rolante
Azul Azul Cinzenta Cinzenta
COR.VOP R9 TAMP.BO M/ CORP VOP H4 TAMP VOP H4
150129102R 150153243R 150127302R 150158388R
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ANEXO O (12) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 1A

ORDEM DE PICKING
000 7 S
Autonomia Autonomia
Local Qtd. Local Qtd.
Tipo Ref. Qtd. Arm, LtCaa |0 Local UET Tipo Ref. Qtd. Arm. tCaixa | o Local UET
H| M H|m
118326369R | 4 | PO60 | 1 | @ 3 Estante 1 150B96419R 1 [N1329[ 14 |43 > Tuso 7
1183224158 | a4 | po7o [ 1 | 9 3 Estante 1 150821579R s | n120] o |s8] 3 Estante 2
132700416k | 2 | pogo | 2 | 8 | 3 Estante 2 150842446R 1 In1318| 6 | 18] 2 Estante
132774114k | 1 | Po6t [ 15| 28 | 3 Estante 1 150835129R - |n1317] 7 2| 2 Estante 1
118100M300 | 1 | Po8L | 17| 40 | 3 Estante 2 8200582334 1 |N1319] 20 [ 27| > Tubo 4
1181242800 | 1 | po7t | 22| s 3 Estante 2 150934147R 2 |nN1t13| 3 [40] 3 Estante 4
2 SEMELLE 150478409 | 3 | oozt | 1 | 28| s Estante 2
local | Autonomia| o 150263627R 1 |N120| a] 7] 2 Estante 2
Tipo Ref. Q. | tcems | Local UET 150789593R | 5 | o030 | o [s3]| & Estante 5
H| M 150793549R 1 |n1122] 22 ] 5] 2 Tubo 9
009331221A | 1 |po4a: 4| 1 2 Prateleira 150772888R 1 |N1t114| 73 |39 ] 2 Tubo 6
152420708k | 1 [PO30 s | 27| 2 Prateleira 150850609R 1 |n1116| 20 ] 46| 2 Estante 3
152413953R | 1 |P040 5| 22 2 Prateleira W4 |150985273R - |n1123] 58 [ss| 2 Estante 3
7703075219 | - [pP03:1 | 43| © 2 Prateleira 150873769R - [N1tas[ 73|39 ] 2 Estante 3
7703090392 | - |po3: |272| 2 2 Prateleira 150881235R 1 |N1118| 36 | 49| 2 | Tubol0eEstante3
3 BSE 152438377R 1 |n1121] 17 ] 4] 2 Tubo 11
locat | Autonomia | 150B79090R 1 |N1119) 220 |12 2 Tubo 12
Tipo Ref. ad| o tcaima | Local UET 150B86288R 1 |Nata7| 29 | 27] 2 Tubo 3
H| ™ 1524120738 | 5 | oo | o | s3] & Estante 2
7700204134 | 1 |oco091 5| 8| 2 Estante 150938403R 1 |N1111]208] 39| 2 Tubo 19
226300007R | 2 |o090 2 [ 31| 3 Estante 150476796R | 2 | n130 | 2 | 47| 3 Estante 2
4 Bba de Oleo Kxx 150467686R | 7 | ooio| o |37 ] 3 Estante 2
local | utonomia - 150851990R 1 |N1326| 13 |56 2 Tubo 2
Tipo Ref. Qtd. p 1Caima | o Local UET 150863515R 1 |N1327] 34 [52] 2 Tubo 1
Sl H oM 150982961R - |N1313| 87 | 8 | 2 Estante 3
7700206546 | 1 |N0923| 8 [ 37 | 2 Calha 150876881R - |N1324] 43 [ 34| 2 Estante 3
7700206552 | 3 | cos1 | 1| 26 | 4 Cama+BR2 150830870R - IN1323] 52 | 17| 2 Estante 3
152422885k | 3 |[No92a| 1 [ so | 3 Méq.3+BR2 pomli50781236R | 4 Joozo| 1 | 2| & Estante 4
7700207717 | 1 |No921| 4 | 9 3 Mesa 1 150798303R 1 |IN1314| 24 | 24| 2 Tubo 5
7703068106 | 1 |No922| 15| s8 | 2 Mesa 1 150779126R 1 |N1322| 4 |22 2 Tubo 8
8200055121 | 11| co60 | o | 23 | 11 | Esanves-pr2 150980047R 1 |n1316| 43 |34 ] 2 Tubo 14
7703002631 | 2 |Noa27| 2 | 33 | 3 Mesa 2 150812007R 1 |n13a1s5| 32 |22 2 Tubo 15
7703002668 | 4 |No9ais| 1 [ 21 | s Méq.1+BR1 150B28992R 1 |n1325) 17 ]| 25| 2 Tubo 16
8200273460 | 1 |No9z:8]| 3 [ s0 | 3 Mig.2 150B3.890R 1 In1312| 13 ]s6] 2 Tubo 13
7700730175 | 7 [ nos1 [ o] 38 | o Estante 2 150B53722R 1 |n1328| 274 17 ] 2 Tubo 18
K22|8200555002 | 3 | Noso | 1| 35 | s Estante 150B50313R 1 [N1311[239] 26| 2 Tubo 20
7700273041 | 17 [ co0s0 | o | 25 | 17 | Estante 2e34BR1 150979254R 1 |n1321]278] 17| 2 Tubo 17
7700200490 | 7 | No71 | o] 38 | o Estante 2
kro|150451779R | 3 | No7o | 1| 26 | 4 Estante 1
8200224493 | 22 | 0061 | 0 | 21 | 22 | Estante 2¢3+BRL




ANEXO O (13) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 1A
ORDEM DE ABASTECIMENTO
1 Preparar volta 1A. 14:15h
2 Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)

Abastecer e recolher vazios. (BSE)
Abastecer e recolher vazios. (BOCV)

5 Abastecer e recolher vazios. (KXX)
Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)
Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (14) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 2A

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
1 |Rampa de Balanceiros X
yacel Autonomia Qtd. yoesl Autonomia Q.
Tipo Ref. Qtd. — 1 Caixa M. Local UET Tipo Ref. Qtd. — 1 Caixa Mix. Local VET
H M H M
132553160R - | PO12 | 10| 54 4 Palete em BR 8200739554 X |N1126|236| 41 | 2 Calha
BEB6E0874R - | POzO | 11| 21 2 Estante 2 3
8201282017 3 | POzt | 1| 42 5 Estante 2 Autonomia
132545993R 1| PO1L | 68| 10 2 Estante 2 Tipo Ref, Qtd. x 1 Caixa :‘: Local VET
7700867670 3 | PO1L | 1| 42 5 Estante 1 H M
8200651792 1| PO11 | 3| 24 3 Estante 1 123137801R 1 |NO0%26| 3 |20 3 Estante
2 |Tambores 123134465R - |N0328| 6 |40 | 2 Estante
Autonomia 8200130197 - |NOS27| 47 | 20 2 Estante
Tipo Ref. Qtd. l::: 1 Caixa ::: Local UET 8200393391 2 |NO0328| 2 | 32 3 Calha
H M 4
473702843R 1| o070 | 6 | 11 2 Tubo e Autonomia atd.
8200639543 - | cog1| o 27 | a0 Palete em BR Tipo Ref. Qtd. 1 Caixa Local VET
7703066040 1 | CO0BO | 22| S5 2 Tubo —— H M —
X 0093311890 1 |NO0914| 17 | 46| 2 Estante 2
Autonomia 8200130197 1 |NOS27| 53 | 20 ? Tubo
Tipo Ref. Qtd. l:":" 1 Caixa :’: Local UET 124031057R 1 | N10O| 3 |355] 2 Estante 2
H| M 111132479R 1 | Mos0 | 4 0 2 Estante 1
7700100895 X |NO514| 5 | 20 2 Estante 2 7703002661 1 |NO0912| 18 |40 | 2 Ness
7700112538 X |NO513)| 5 20 2 Estante 2 7705035035 1 |NOS13| 66 | 40 ? Tubo
1524212885R X |NO313)| 6 8 2 Estante 2 TT  |124330284R 15 | NOSO 0 16 | 25 Estante 3
7700738213 X |NO5211) 13| s2 2 Estante 2 124343758R 2 |NO915] 1 57 3 Estante 3
7703068106 X |NO312| 53| 20 2 Estante 1 7703002665 1 |NO911| 3 38 ? Tubo
7700100490 X | NO71 | 1| 36 5 Estante 2 X
7700101250 X | 101 ]| 0 53 B Estante 2 el Autonomia atd.
8200555002 | X | NOBO | 5 20 2 Estante 2 Tipo Ref. Qtd. i 1 Caixa Mbx. Local VET
7700273041 X | C050 | © 51 ] Estante 1e2 H M
8200582334 X |[NI319| 21| 20 2 Estante 2 150263443R X M0O70 1 7 6 Estante
8200087136 X | 0100 1 42 5 Estante 2 8200931248 X NOEO 2 33 3 Estante 1
7703002631 X |N0917| 2 | S0 4 Estante 1 150268986R X | mo8o | 1 7 6 Estante 1
7703002668 X |NO916| 16| O 2 Estante 1 8200345074 X |mog1| 1 16| 6 Estante 1
8200273469 X |NO512| 12| 48 2 Estante 2 8200345080 X |mMo71| 1 |16 6 Estante 1
X AEQ M1D 8200345084 X |NO521| 10 | B 2 Estante 1
Local Autonomia Q. 8200582334 X |N1319| 22 |20/ 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. e 1 Caixa Ndx. Local UET 152434578R X |NO524| 4 16 2 Estante 1
H M 8200965952 X |NO525| 3 12 3 Estante 1
8200130197 X |N0O327|200| O 2 Estante 4 8200345145 X |NO522| 4 3 2 Estante 1
8200382123 X N1128 | 22 | 24 2 Estante 1 8200345147 X |NO523| 10 |40 | 2 Estante 1
8200382124 X [N1127 | 40| 30 2 Estante 3 7703002668 X |N0916| 3 | 12| 3 Estante 2
8200382120 X [N1129 | 91| 30 2 Estante 2




ANEXO O (15) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 2A

ORDEM DE ABASTECIMENTO
Preparar volta 2A depois de completar a volta 1A.
Abastecer. (RAMPA)
Abastecer e recolher vazios. (FXX)
Abastecer. (TAMBORES)
Abastecer e recolher vazios. (MXX)
Abastecer. (ARVORE M1D)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M9T)
Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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ANEXO O (16) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE

VOLTA 3A

Base Rolante
Azul
COR.VOP RS

150129102R

Base Rolante
Azul
TAMP.BO M/R]

150153243R

Base Rolante
Cinzenta
CORP VOP H4
150127302R

Base Rolante
Cinzenta
TAMP VOP H4|
150158388R
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ANEXO O (17) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 1B

Local Qtd. Local Qtd.
Tipo|  Ref.  |oed| - | 1Caixs | | Local UET Tipo Ref. ad. [ | iCeixa |0 Local UET
Hi M H M
1183263698 | 4 | po6o | 1 | o | 6 Estante 1 150896419R | - [N1329[ 14 [ 43| 2 Tubo 7
1183224158 | 4 | Po70 | 1 | 8 | 6 Estante 1 1508215798 | 4 [ N110 | 0 58| 8 Estante 2
1327094168 | 2 | pogo | 2 | 18 | 3 Estante 2 1508424468 | - [N1318| 6 [18] 2 Estante 1
1327741148 - PO61 | 15| 28 3 Estante 1 1508351298 1 |N1317| 7 21 2 Estante 1
118100M300 | - | Pog1 | 17| 40 | 3 Estante 2 8200582334 | - |N1319]| 29 | 27 [ 7 Tuso 4
1181241800 | - | po71 | 22| 5 | 3 Estante 2 150934147R | - [N1113 40| 3 Estante &
2 SEMELLE 1504784098 | 3 [ 0031 | 1t |28 5 Estante 2
Local [utonomial 1502636278 | 1 [ N120| 4 | 7| 2 Estante 2
Tipo|  Ref.  |Qtd. 1 Caixa Local UET 1507895938 | 5 | 0030 | 0 [ 53| &8 Estante 5
Am T m M 1507935498 | - [N1122| 22 | 5 | ? Tuso 9
009331221A | 1 |poar | &4 | 1 | 2 Prateleira 1507728888 | - [N1114| 73 | 39| ? Tuso 6
1524107088 | - |p030 | 6 | 27 | 2 Prateleira 150850609R | - |N1116| 20 | 46| 2 Estante 3
1524139538 | 1 |p040 | 5 | 22 | 2 Prateleira He [150985273R | - [N1123| 58 | 55| 2 Estante 3
7703075219 | - |p03t (43| 0 | 2 Prateleira 150873769R | - |N1115| 73 | 39| 2 Estante 3
7703090392 | - [p03t [172 2 Prateleira 1508812358 | - [N1118| 36 [ 49| ? | Tubol0eEstante3
3 8SE 1524383778 | - [N1121] 17 |40 | ? Tubo 11
Local |Rutonomial o 150879090R | - [N1119f 21 [ 12| ? Tubo 12
Tipo|  Ref. |atd| | 1Csixe || Local UET 150886288R | - |N1117| 20 | 27| *? Tubo 3
HiMm 1524120738 | 5 | 0040 | 0 | 53| 8 Estante 2
7700104134 | 1 Joos: | s [ 18 [ 2 Estante 1509384038 | - [N1111[204] 39| 2 Tubo 19
2263000078 | 2 [o0so | 2 | 31 [ 3 Estante 1504767968 | 1 [ N130 | 2 [a7| 3 Estante 2
4 Bba de Oleo Kxx 1504676868 | 7 | o010 37| 8 Estante 2
Local [Putonomial o 1508519908 | - |N1326f 13 | 56| ? Tubo 2
Tipo|  Ref. |aea| - | 1Caixs || Local UET 1508635158 | - [N1327| 34 [ 51| 2 Tubo 1
H| M 150982061 | - [N1313| 87 | 8 | 2 Estante 3
7700106546 | - |Noa13| 8 | 37 | 2 Calha 1508768818 | - [N1324| 43 | 34| 2 Estante 3
7700106552 | 3 | 0051 | 1| 26 | 4 Calha+BR2 1508808708 | - [N1323| 52 [ 17| 2 Estante 3
1524128858 | 2 |Noo19| 1 | s0 | 3 Miq.3+BR2 pom 1307812368 | 4 |oo20] 1 | 2 | 8 Estante 4
7700107747 | 1 [No911] 4 | 8 | 3 Mesa 1 1507983038 | - [N1314f 24 [ 24| ? Tubo 5
7703068106 | - |Noa12] 15| 58 | 2 Mesa 1 1507791268 | 1 [N1322| 4 | 21| ? Tubo 8
8200065121 | 11| 0050 | 0 | 23 | 11 | Estanted+8R2 1509800478 | - [N1316| 43 [ 34| ? Tubo 14
7703002631 | 2 |Noa17] 2 | 33 | 3 Mesa 2 150812007R | - |N1315[ 31| 22| 2 Tubo 15
7703002668 | 3 |NC@16] 1 | 11 | 5 Miq.1+BR1 150828992R | - |N1325| 17 | 25| ? Tubo 16
8200273460 | 1 |Noa1g]| 3 | 50 | 3 Miq.2 150831890R | - |N1312| 13 | 56| ? Tubo 13
7700739175 | 7 [ Nost | o0 | 38 | 9 Estante 2 150853722 | - [N1328[174| 17| ? Tubo 18
K22|8200555002 | 3 [ Nos0 | 1| 35 | 5 Estante 1 150860313R | - [N1311[139[ 26| ? Tubo 20
7700273041 | 17 | 0050 | 0 | 15 | 17 [ Estante 2e3-BR1 150979254R | - [N1321{174| 17| ? Tubo 17
7700100490 | 7 | No7t | 0 | 38 | 9 Estante 2
K70|150451779R | 3 [ No7o | 1| 26 | 4 Estante 1
8200124493 | 22 | 0051 | 0 | 11 [ 22 [ Estante 2e3-BR1




ANEXO O (18) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 1B

ORDEM DE ABASTECIMENTO
1 Preparar volta 1B. 18:15h
Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)
Abastecer e recolher vazios. (BSE)

Abastecer e recolher vazios. (KXX)

Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)
Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (19) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 2B

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING

T Jrames o Bsecies O
Autonomia Autonomia
Tipo Ref. Qtd. ﬂ 1 Caixa ::‘: Local UET Tipo Ref. Qtd. ﬂ 1 Caixa :’: Local UET
H| M H M
132593160R | - | pot2 | 10| 54 | 4 Palete ern BR 8200739554 X [N1126]|23s| a1 | 2 Calha
8686808748 | 1 | po2o [ 11| 21 | 2 Estante 2 3
8201282017 | 3 | po21 | 1| a2 | 5 Estante 2 Local [Mutonomial
1325459938 | - | pot1 | e8| 10 | 2 Estante 2 Tipo Ref. ad. | | tceixa [ Local UET
7700867670 | 2 | pot1 | 1 [ a2 | 5 Estante 1 H M
8200651792 | 2 | Pot1 | 3 | 24 | 3 Estante 1 1231378018 2 [nos2s| 3 [ 20 3 Estante
2 [Tambores 1231344658 1 [nNoo2g| 6 |40 2 Estante
Autonomia 8200130197 - |noce27| 47 [20] 2 Estante
Tipo|  Ret.  |ate. ':":' 1Caixa :: Local UET 8200393391 | 2 |Noez29| 2 | 31| 3 Calha
H| M 4
4797028438 | - | o070 | 6 | 11 | 2 Tubo Local |Autonomia Qtd.
8200639543 | - | o081 | o | 27 [ @0 Palete e BR Tipo Ref. Qtd. A, | ACeixa | Local UET
7703066040 | - | cos0 | 22| 55 | 2 Tubo M
Ex 0093311890 - |nocatal 17 [as| 2 Estante 2
Locsl | Autonomia ad 8200130197 - |Noe27| 53 [20] 2 Tubo
Tipo Ref. Q. | ek |0 Local UET 124031057R 1 [ Nwo | 3 [ss5] 2 Estante 2
H| M 1111324798 1 [ moso]| 4 2 Estante 1
7700100895 | X [Nos14] s | 20| 2 Estante 2 7703002661 - |noo1z2| 18 [a0 | 2 Mess
7700112538 | x [Nos13| s | 20| 2 Estante 2 7705035035 - |noo13| 66 [a0 | 2 Tubo
1524128858 | X |[Noo1a| 6 | & 2 Estante 2 T [124330284R | 15 [ N0 | 0 [ 16| 25 Estante 3
7700738213 | x |[Nos1a1f 13| s2 | 2 Estante 2 1243437588 | 2 |nNoois| 1 | 57| 3 Estante 3
7703068106 | X [No912|s3| 20 | 2 Estante 1 7703002665 1 [Noo11] 3 38| > Tubo
7700100490 | x | No7:t | 1 [ 38| 5 Estante 2 X
7700101250 | x | o0t | 0 | 53 | 8 Estante 2 Local [Autonomial
8200555002 | X | noso | 5| 20 [ 2 Estante 2 Tipo Ref. ad. | | ceixa |0 Local UET
7700273041 | x | coso | o [ 51| 8 Estante i el H M
8200582338 | X |nN1319] 21| 20 | 2 Estante 2 1502634438 | x | mo7o | t | 7| & Estante 1
8200087136 | X | o100 | 1| a2 | s Estante 2 8200931248 | X | Noso | 2 [ 33 3 Estante 1
7703002631 | X [Noo17| 2 [ 50 | 4 Estante 1 1502689868 | X | moso [ t | 7| & Estante 1
7703002668 | X |Noo16| 16| o 2 Estante 1 8200345074 X [mest| t [16] s Estante 1
8200273469 | X |No0s12] 12| 48 | 2 Eetante 2 8200345080 | x | mo7i| t [ 16| ¢ Estante 1
X_|Montagem AEQ M1D 8200345084 X [Nos21| w0 | & | 2 Estante 1
| |Autonomia 8200582334 X [N1319] 21 [20] 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. m 1 Caixs :‘:‘_ Local UET 1524345788 | X |Nos24f 4 | 16| 2 Estante 1
H| M 8200965952 X [nos2s| 3 [12] 3 Estante 1
8200130197 | X |nNoo27]200] o 2 Estante 4 8200345145 X [nNos2z] 4 [ 3] 2 Estante 1
8200382123 | x [N1128 | 22| 22 | 2 Estante 1 8200345147 X [Nos23| 10 (a0 | 2 Estante 1
8200382124 X IN1127 | 40| 30 2 Eetante 3 7703002668 X |NC916| 3 12 3 Estante 2
8200382120 | x [n2129 | o1 | 30 | 2 Estante 2




ANEXO O (20) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO TARDE
VOLTA 2B

ORDEM DE ABASTECIMENTO

1 Preparar volta 2B depois de completar a volta 1B.
2 Abastecer. (RAMPA)

Abastecer e recolher vazios. (FXX)
3 Abastecer. (TAMBORES)

Abastecer e recolher vazios. (MXX)

Abastecer. (ARVORE M1D)

Abastecer e recolher vazios. (AEQ M9T)

Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)

Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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ANEXO O (21) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

VOLTA 3B
Base Rolante Base Rolante Base Rolante Base Rolante
Azul Azul Cinzenta | — Cinzenta

COR.VOPRS TAMP.BO M/R] CORP VOP H4| TAMP VOP H4|

150129102R 150153243R 150127302R 150158388R
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ANEXO O (22) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 1A

ORDEM DE PICKING
T -
Local Qtd. Locat |Rutonomia] o
Tpo|  Ret. faw| 7 [Tacaa || Locsl UET Tgo| met. [aud| O [Ticam | Local UET
H] M W m
1183263698 | & | Po60 | 1 | 9 | & Estante 1 150806419R | - |Mi329] 14 | 43 | 7 Tubo 7
1183228158 | & | p070 | 1 | @ | & Estante 1 1508215798 | & | Ni10| 0 | 58 | & Estante 2
132703e16R | 2 | p080 | 2 | 8 | 3 Estante 2 1508424468 | 1 | Ni3i8| & | 18 | 2 Estante 1
1327741148 | - | 061 | 15 | 28 | 3 Estante 1 1508351208 | 1 |N1317] 7 | 21| 2 Estante 1
118100M300 | - | P08t | 17 | 40 | 3 Estante 2 8200582338 | - |Ni31a] 20 | 27 | 7 Tubod
1181241800 | 1 | 071 | 22 | 5 | 3 Estante 2 150934147 | 2 |Ni113| 3 | 40 | 3 Estante 4
2 SEMELLE 1504784098 | 3 | o031 | t | 28 | & Estante 2
tocal | Autonomia[ 1502636278 | 1 | N120 | & | 7 | 2 Estante 2
Mgo|  Ret. awd| O [Ticaima || LocalET 1507895938 | 5 | 0030 | 0 | 53 | & Estente 5
H | ™ 1507935498 | - |N1122] 22 | 5 | 7 Tubo 9
009331221A | 1 |poa: | 4 | 1 | 2 Prateleira 1507728888 | - |Ni114] 73 | 33 | 7 Tubo 6
1524107088 | 1 |p030 | 6 | 27 | 2 Prateleira 1508506098 | 1 |Ni116] 20 | 46 | 2 Estante 3
1524139538 | 1 |poao | 5 | 22 | 2 Prateleira e [150085273R | 1 |N1123] 58 | 55 | 2 Estante 3
7703075219 | 1 [P03: | &3 | 0 | 2 Prateleira 1508737698 | 1 |Ni1i5] 73 | 39 | 2 Estante 3
7703090382 | 1 |po3: | 72| z | 2 Prateleira 1508812358 | - |N1118] 36 | 48 | 7 | Tuboi0eEstante3
3 1524383778 | - |Ni121] 17 | a0 | ¢ Tabo 11
tocar | Autonomia [ 150879090R | - |N1119] 21 | 12| 7 Tubo 12
Mgo|  Ret. awd| O [Ticama || LocalueT 1508262888 | - |Ni117] 20 | 27 | 7 Tubo 3
H | ™ 1524120738 | 5 | 0040 | 0 | 53 | & Estante 2
7700104134 | 1 |0081 | 5 | 18 Estante 1509384038 | - |Ni111] 204 33 | 7 Tubo 19
226300007R | 2 |00sC | 2 | 31 Estante 1504767968 | 2 | N30 | 2 | 47 | 3 Estante 2
X Bba de Olea Kxx 1504676868 | 7 | 0010 | 0 | 37 | & Estante 2
rocat | Astonomia [ - 1508519908 | - |N1326| 13 | 56 | 7 Tubo 2
Tpo| et aw| O [Ticama | 0| LocelueT 1508635158 | - | N1327] 34 | 51| 7 Tubo 1
H | ™ 1500829618 | 1 |N1313| 87 | 8 | 2 Estante 3
7700106586 | x |noa13| 8 | 37 | 2 Calha 1508768818 | 1 |n1324] a3 | 32 | 2 Estante 3
7700106552 | X | oos1 | 1 | 26 | a4 CathasBR2 1sossos7or | 1 |n1323] s2 | 17| 2 Estante 3
1524128858 | X | N03tal 1 | s0 | 3 Mia3-0R2 | | pom [1507812368 | & | o020 | t | 2 | & Estante 4
7700107717 | X | Noat11] 4 | o | 3 Mess 1 1507983038 | - |N1314| 24 | 26 | 7 TuboS
7703068106 | X | N0at12]| 15 | 58 | 2 Mess 1 1507791268 | 1 |N1322| 4 | 21 | ¢ Tubo8
8200065121 | X | 0060 | 0 | 23 | i1 | Estantedsda2 1509800478 | - |N1316| a3 | 38 | 7 Tubo 14
7703002631 | X | N0ai7] 2 | 33 | 3 Mesa 2 1508120078 | - |N1315| 31 | 22 | 7 Tubo 15
7703002668 | X |N0916] 1 | 11 | 5 Mg 1-8R1 1508289928 | - |N1325] 17 | 25 | 7 Tubo 16
5200273460 | X | N09i8] 3 | 50 | 3 Mig.2 1508318908 | - |N13t2| 13 | 56 | 7 Tubo 13
7700739175 | X | Nos: | o | 38 | o Estante 2 1508537228 | - |N1328| 174 17 | 7 Tubo 18
K22 [8200555002 | x | Noso | 1 | 35 | 5 Estante 1 1508603138 | - |Ni3:11] 139 26 | 7 Tubo 20
7700273081 | X | 0050 | O | 15 | 7 | Estante 2e3+BR1 1509792568 | - |N1321| 174 17 | 7 Tabo 17
7700100490 | X | N071 | 0 | 38 | @ Estante 2
k70 [150as1779R | x | No7o | 1 | 26 | 4 Estante 1
8200122493 | X | 0061 | 0 | 11 | 22 | Estante 203+BR1




ANEXO O (23) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 1A

ORDEM DE ABASTECIMENTO

1 Preparar volta 1A. 22:15h
2 Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)

Abastecer e recolher vazios. (BSE)

Abastecer e recolher vazios. (BOCV)
X Abastecer e recolher vazios. (KXX)

Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)

Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (24) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 2A

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
X_|Rsmpa de Bakanceiros X
Autonomia Autonomia
Local Qtd. Local Qed.
Tipo Ref. Qtd. oy 1 Caixa Méx. Local VET Tipo Ref. Qtd. ey 1 Caixa Méx. Local UET
H M H M
132593160R X PC12 10 54 4 Palete em BR 8200739554 X |N1126)] 236 | 41 2 Calha
BG3CS0874R X PO20 11 21 2 Estante 2 2
8201282017 X PO21 1 42 5 Estante 2 Local Autonomia
132545993R X PO11 68 10 2 Estante 2 Tipo Ref. Qtd. A, 1 Caixa :‘:;. Local VET
7700867670 X PO11 1 42 5 Estante 1 H M
8200651792 X PO11 3 24 3 Estante 1 123137801R 2 |NOS26) 3 20 3 Estante
1 |Tambores 123134465R 1 |NOS28| 6 40 2 Estante
o Autonomia Q. 8200130187 1 |[NQS27] 47 20 2 Estante
Tipo Ref. Qtd. — 1 Caixa Méx. Local VET 8200353391 2 |[NOS2S| 2 31 3 Calha
H M X
473702843R 1 0070 6 11 2 Tubo Yocal Autonomia Qed.
8200639543 - 0081 0 27 40 Palete em BR Tipo Ref. Qtd. ey 1 Caixa Méx. Local VET
7703066040 1 OQCEO0 22 55 2 Tubo H M
X 0093311890 X |NOS14) 17 46 2 Estante 2
Autonomia 8200130187 X |NQS27)] 53 20 ? Tubo
Tio|  Ret.  |aud :‘m" 1 Caixa ::“ Local UET 1240310578 | X | N10C | 3 | 55 | 2 Estante 2
H M 111132479R X MOS0 4 Q 2 Estante 1
7700100895 X |NO5L14| 5 20 2 Estante 2 7703002661 X |NOS12)] 18 &0 2 Mess
7700112538 X |NO5L3| 5 20 2 Estante 2 7705035035 X |NOS13)] 66 40 ? Tubo
152412885R X | NOS19]| 6 8 2 Estante 2 TT  |124330284R X NOSO 0 16 25 Estante 3
7700738213 X | NO511| 13 52 2 Estante 2 124343758R X |NOS15] 1 57 3 Estante 3
7703068106 X |NOS12| 53 20 2 Estante 1 7703002665 X |NOS11] 3 38 ? Tubo
7700100490 X NO71 1 36 5 Estante 2 X
7700101250 X | 0101 0 53 8 Estante 2 Autonomia
8200555002 X NOBO 5 20 2 Estante 2 Tipo Ref. Qtd. m 1 Caixa ::::: Local VET
7700273041 X 0050 0 51 8 Estante 1 e 2 H M
8200582334 X |N1319| 21 20 2 Estante 2 150263443R X MO70 1 7 6 Estante 1
8200087136 X 0100 1 42 5 Estante 2 8200931248 X NOGO 2 33 3 Estante 1
7703002631 X |NOSL7| 2 S0 4 Estante 1 150268986R X | MOEQ 1 7 6 Estante 1
7703002668 X | NOSL16| 16 0 2 Estante 1 8200345074 X MOE1 1 16 6 Estante 1
8200273469 X | NO512]| 12 48 2 Estante 2 8200345080 X MO71 1 16 6 Estante L
X M1D 8200345084 X |NOS21| 10 3 2 Estante 1
poesl Autonomia Qtd. 8200582334 X |N1315]| 21 20 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. oy 1 Caixa Méx. Local VET 152434578R X |NO524) 4 16 2 Estante 1
H M 8200965952 X |NO525] 3 12 3 Estante 1
8200130197 X | NOS27 | 200 0 2 Estante 4 8200345145 X |NO522] 4 3 2 Estante 1
8200382123 X [N1128 | 22 24 2 Estante 1 8200345147 X |NO523] 10 40 2 Estante 1
8200382124 X [N1127 | &0 30 2 Estante 3 7703002668 X |NOS16| 3 12 3 Estante 2
8200382120 X IN1125 | 91 30 2 Estante 2




ANEXO O (25) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE

VOLTA 2A

ORDEM DE ABASTECIMENTO

1 Preparar volta 2A depois de completar a volta 1A.
X Abastecer. (RAMPA)
Abastecer e recolher vazios. (FXX)
2 Abastecer. (TAMBORES)
Abastecer e recolher vazios. (MXX)
Abastecer. (ARVORE M1D)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M9T)
Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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ANEXO O (26) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 3A
Base Rolante Base Rolante Base Rolante Base Rolante
Azul Azul Cinzenta - Cinzenta
COR.VOP R9 TAMP.BO M/ CORP VOP H4 TAMP VOP H4
150129102R 150153243R 150127302R 150158388R
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ANEXO O (27) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 1B

ORDEM DE PICKING
| | -
Autonomia Autonomia
ipo|  Ret.  |ard| Y [T1cams | O%|  rocsluer Teo| met.  |aa| °* [rcema | * Local UET
Arm. Miéx, Arm. Mix.
H M H | ™
1183263698 | & | 060 | 1 | 9 | & Estante 1 150B96419R | 1 |N1329) 14 | 43 | 7 Tubo 7
1183224158 | & | po70 | 1 | 8 | & Estante 1508215798 | 4 | N110 | 0 | 58 | & Estante 2
1327008168 | 2 | Pos0 | 2 | 18 | 3 Estante 2 1508424868 | 1 |N1318] 6 | 18 | 2 Estante 1
1327741188 | 1 | P06t | 15 | 28 | 3 Estante 1 1508351208 | 1 |n1317] 7 | 2t | 2 Estante 1
118100M300 | 1 | Po8t | 17 | @0 | 3 Estante 2 5200582334 | 1 |N1318] 28 | 27 | ¢ Tuso d
1181241800 | - | po71 | 22| 5 | 3 Estante 2 1509341478 | 1 |N1113] 3 | @0 | 3 Estante 4
2 SEMELLE 1504784098 | 3 | 0031 | 1 | 28 | = Estante 2
tocar | Autonomia | 1502636278 | 1 | N120 ] 4 | 7 | 2 Estante 2
M|  Ret. law| ' | wcaia | 0| LocaluET 1507895938 | 5 | 0030 | 0 | 53 | & Estante 5
H M 150793549k | 1 |m1t22] 22 | 5 | > Tubo 9
009331221A | 1 [POas | 4 | 1 | 2 Prateleira 1507728888 | 1 |N1114] 73 | 33 | ¢ Tubo 6
152410708 | 1 |P030 | 6 | 27 | 2 Prateleira 150850609R | - | N1116] 20 | 46 | 2 Estante 3
1524139538 | 1 |pod0 | 5 | 22 | 2 Prateleira e [150985273R | - |m1i23] s8 | 55 | 2 Estante 3
7703075218 | - [Po31 | @3 | o | 2 Prateleira 1508737698 | - |n1tis]| 73 | 39 | 2 Estante 3
7703080392 | - |po3: | 72| 2 | 2 Prateleira 150881235k | 1 |N1118| 36 | &9 | 7 | Tubo 10« Estanted
3 BSE 1524383778 | 1 |N1121] 17 | @0 | ¢ Tubo 11
tocar | Autonomia | 1508750%0R | 1 |N1ti9] 21 | 12 | » Tubo 12
M|  Ret. aw| ' [ wcaia | 0| LocaluET 1508862888 | 1 |N1t17] 29 | 27 | 2 Tubo 3
H M 1524120738 | 5 | 0ceo | 0 | 53 | & Estante 2
7700108136 | 1 0091 | 5 | 18 | 2 Estante 1509384038 | 1 |n1ti1]204] 39 | » Tubo 19
226300007R | 2 |00s0 | 2 | 31 | 3 Estante 150476796k | 1 | N130 | 2 | &7 | 3 Estante 2
X Bba de Oleo Knx 1504676868 | 7 | 0010 | o | 37 | & Estante 2
tocal | Autonomia [ 150851990R | 1 |n1326] 13 | 56 | 2 Tubo 2
Tiga|  Ref.  |awd. 1caia Local UET 1508635158 | 1 |n1327] 34 | 51 | » Tubo 1
e W R | — 1509220618 | - |N1313] &7 | 8 | 2 Estante 3
7700106546 | X | N0313| 8 | 37 | 2 Calha 1508768818 | - |N1324] 3 | 3a | 2 Estante 3
7700106552 | X | 0051 | 1 | 26 | 4 Calha+BR2 150880870 | - |n1323] s2 | 17 | 2 Estante 3
1524128858 | X | N0319| 1 | 50 | 3 Migi-aaz || . fisorsizser | & [oc2e | 1| 2 | & Estante 4
7700107717 | X | N03:11]| 4 | 3 | 3 Mesa 1 1507983038 | 1 |n131a] 24 | 24 | > Tubo5
7701068106 | X | N03t2] 15 | 58 | 2 Mesa 1 1507791268 | 1 |n1322] 4 | 21 | > Tubo 8
5200065121 | X | 0060 | © | 23 | 1 | Estanted-BRZ 1503800478 | 1 |N1316] 3 | 3a | > Tubo 14
7703002631 | X | N03Li7]| 2 | 33 | 3 sz 2 1508120078 | 1 |m131s] 31 | 22 | » Tubo 15
7703002668 | X |N0916] 1 | 11 | 5 Mig.1-BA1 150828992k | 1 |N1325] 17 | 25 | > Tubo 16
8200273460 | X | N0318] 3 | S0 | 3 Miéa.2 150831890R | 1 |N1312] 13 | 56 | 2 Tubo 13
7700739175 | X | nos1 | © | 38 | o Estante 2 150853722R | 1 |N1328|174] 17 | > Tubo 18
K22[8200555002 | X | noso | 1 | 35 | 5 Estante 1 150850313R | 1 |N1311]133] 26 | > Tubo 20
7700273081 | X | 0050 | © | 15 | 17 | Estente2¢3:8R1 150979254R | 1 |N1321| 174] 17 | ¢ Tubo 17
7700100490 | X | NO71 | © | 38 | 9 Estante 2
K70 [150451779R | X | no7o | & | 26 | 4 Estante 1
8200126493 | X | 0061 | O | 11 | 22 | Estante 2¢3+BR1




ANEXO O (28) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 1B

ORDEM DE ABASTECIMENTO
1 Preparar volta 1B. 02:15h
2 Abastecer e recolher vazios. (SEMELLE)
Abastecer e recolher vazios. (BSE)
| 4 |[Abastecer e recolher vazios. (BOCV)

X Abastecer e recolher vazios. (KXX)

Abastecer e recolher vazios. (TAMPA)
Abastecer brutos. (TAMPA) 2 em 2 horas
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ANEXO O (29) — PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 2B

KXX OUTROS

ORDEM DE PICKING
X |Rampa de Balanceiros X
Local Autonomia Local Autonomia
Tipo Ref. Qtd. —y 1 Caixa x‘ Local UET Tipo Ref. Qed. P 1 Caixa ::t Local UET
H M H M
132593160R X PO12 10 54 4 Palete em BR 8200739554 X |N1126| 236 | 4t 2 Calha
BC3GB0874R X PO20 11 21 2 Estante 2 2
8201282017 X PO21 1 42 5 Estante 2 ) Autonomia Qtd.
132545993R X PO11 68 10 2 Estante 2 Tipo Ref. Qud. e 1 Caixa Méx. Local UET
7700867670 X PO11 1 42 5 Estante 1 H M
8200651792 X PO11L 3 24 3 Estante 1 123137801R 1 |[NO926| 3 20 3 Estante
1 |Tambores 123134465R 1 |[NC92E| 6 40 2 Estante
Autonomia 8200130197 - |[NCO27| 47 20 2 Estante
ripo|  Ret.  [ard| U [T1cem |T%|  rocalver 8200393391 | 2 |N0929| 2 | 31 | 3 Catha
Arm. Maéx.
H M X
479702843R 1 0070 6 11 2 Tubo sl Autonomia Qtd.
8200639543 - 0081 0 27 40 Palete em BR Tipo Ref. Qud. o 1 Caixa Méx. Local UET
7703066040 - O08C | 22 55 2 Tubo H M
X 0053311890 X |[NCO14| 17 | 46 2 Estante 2
Local Autonomia Qtd. 8200130197 X |NCO27| 53 20 ? Tubo
Tipo Ref. Qtd. . 1 Caixa b Local UET 124031057R X | N10O 3 55 2 Estante 2
Tl H ™M - 111132479R X | M0s0 | 4 0 2 Estante 1
7700100895 X | NO514| 5 20 2 Estante 2 7703002661 X [NCO12| 18 | 40 2 Mesa
7700112538 X | NO513| 5 20 2 Estante 2 7705035035 X [NCO13]| 66 | 40 ? Tubo
152412885R X | NOS15| 6 8 2 Estante 2 TT 124330284R X NO9O 0 16 25 Estante 3
7700738213 X |NO511| 13 52 2 Estante 2 124343758R X |NCO1S5| 1 57 3 Estante 3
7703068106 X |NO312| 53| 20 2 Estante 1 7703002665 X |NO911| 3 38 ? Tubo
7700100490 X NO71 1 36 5 Estante 2 X
7700101250 X | 0101 0 53 8 Estante 2 Torsl Autonomia Qtd.
8200555002 X NO8O 5 20 2 Estante 2 Tipo Ref. Qud. P 1 Caixa Miéx. Local UET
7700273041 X | 0050 0 51 g Estante 1e2 H M
8200582334 X |N1315| 21 20 2 Estante 2 150263443R X MO70 1 7 6 Estante 1
8200087136 X | 0100 1 42 5 Estante 2 8200931248 X NO60 2 33 3 Estante 1
7703002631 X |NOS17| 2 50 4 Estante 1 150268986R X MOB8O 1 7 6 Estante 1
7703002668 X |NOS16| 16 0 2 Estante 1 8200345074 X MO81 1 16 6 Estante 1
8200273469 X |NO512| 12 48 2 Estante 2 8200345080 X MO71 1 16 6 Estante 1
X | m&b 8200345084 X |[NC521| 10 8 2 Estante 1
prral Autonomia Qtd. 8200582334 X |[N1316| 21 20 2 Estante 2
Tipo Ref. Qtd. A 1 Caixa Mix. Local UET 152434578R X |[NC524| 4 16 2 Estante 1
H M 82009659852 X |[NC525| 3 12 3 Estante 1
8200130197 X | NOS27| 200 0 2 Estante 4 8200345145 X [NC522| 4 3 2 Estante 1
8200382123 X [N1128 | 22 24 2 Estante 1 8200345147 X |[NC523| 10 | 40 2 Estante 1
8200382124 X [N1127 | 40 30 2 Estante 3 7703002668 X |[NCO1G6| 3 12 3 Estante 2
8200382120 X |IN1126 | 91 30 2 Estante 2




ANEXO O (30) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

TURNO NOITE
VOLTA 2B

ORDEM DE ABASTECIMENTO
1 Preparar volta 2B depois de completar a volta 1B.
2 Abastecer. (RAMPA)
Abastecer e recolher vazios. (FXX)
Abastecer. (TAMBORES)
Abastecer e recolher vazios. (MXX)
Abastecer. (ARVORE M1D)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M9T)
Abastecer e recolher vazios. (CARTER AEQ)
Abastecer e recolher vazios. (AEQ M1D)
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ANEXO O (31) - PLANEAMENTO DO ABASTECIMENTO DE PEQUENAS EMBALAGENS

VOLTA 3B
Base Rolante Base Rolante Base Rolante Base Rolante
Azul Azul Cinzenta Cinzenta
COR.VOP RS TAMP.BO M/R] CORP VOP H4 TAMP VOP H4
150129102R 150153243R 150127302R 150158388R
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